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LISTA DE SIMBOLOS

Simbolo Significado

m3 Metro cubico

KWh Kilo vatio hora

I Litro

™ Tonelada de cafia molida
ha Hectarea

MW Megavatio

kv Kilovatio

Ib Libra

°C Grados Celsius

A Amperios

% Porcentaje

HP Caballo de fuerza

rpm Revoluciones por minuto
Ul Unidad internacional para vitaminas
Ppm Particulas por millén

kcal Kilo calorias

S.A. Sociedad anénima

g Gramo

mg Miligramo

min Minutos

km Kildmetro

cm Centimetro

EPP Equipo de proteccion personal
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Bagazo

Caminamento

Imbibicién

Maceracion

Melaza

Tandem

VOSO

GLOSARIO

Residuo organico resultante del prensado de la cafa

de azlcar para extraer el jugo.

Paso sefializado en el suelo donde el personal puede

desplazarse seguro dentro de la empresa.

Proceso utilizado para despojar de los azUcares
existentes al bagazo antes de ser mandado al

proceso de generacion de energia eléctrica.

Proceso de extraccion de azUcares existentes en el
bagazo que se conectan desde el ultimo molino al

segundo elevando la pureza del jugo extraido.

Mieles finales o residuos de la cristalizacion final del
azucar, de los cuales no se puede obtener mas

azucar por métodos fisicos.

Conjunto de equipos necesarios para extraer los
jugos de la cafia y mandar el bagazo para la

generacion de energia.

Tipo de inspeccién que utiliza los sentidos (ver, oir,
sentir, oler), para obtener la informacion actual de la

maquina.
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RESUMEN

El taller maquinas herramientas es uno de los talleres mas importante del
area industrial, debido a todos los trabajos de mecanizado que se realizan para
las épocas de zafra y reparacion. En estas épocas el taller es el encargado de
reparar cualquier tipo de falla que necesite de su intervencion siendo de

prioridad para las demas areas del ingenio.

Por la demanda en las dos épocas que pasa el ingenio, las maquinas
herramientas no tienen ningun tipo de reparacion preventiva ocasionando fallas
en los mecanismos, es imprescindible un mantenimiento en los mecanismos, en

esto radica la importancia de este tema.

Una vez aplicado el mantenimiento a cada una de las maquinas
herramientas se espera tener un incremento en la vida util de cada una de ellas,
como otro tema se vera la distribucion de las maquinas y los caminamientos

para el desplazamiento correcto del todo el personal que este dentro del taller.

También es importante la gestion interna de las actividades del taller,
siendo un importante problema actual causando un desorden en cada una de
las actividades de mecanizado que llegan al taller, por lo que el presente trabajo
trata de implementar Ordenes de trabajo, recepcion, devolucion,
inconformidades, entre otras actividades que demanden cuando se presente

algun problema.
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OBJETIVOS

General

Proporcionar herramientas para el mejoramiento de las actividades
internas del taller maquinas herramientas del Ingenio Magdalena, elevando la

efectividad de todas las tareas de mecanizado realizadas.

Especificos

1. Facilitar los procesos de recepcion y entrega de trabajos terminados.

2. Elaborar un plan de mantenimiento para cada maquina herramienta.

3. Dar a conocer al personal interno y externo la importancia del uso de

caminamientos para el desplazamiento dentro del taller.

4. Planificar platicas sobre la importancia del uso de equipos de proteccion
personal.
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INTRODUCCION

El Ingenio Magdalena S.A es una empresa comprometida con la poblacion
en la produccion de azucar, energia eléctrica, alcohol, entre otros derivados de
la cafia, siendo estos tres los mas importantes. Actualmente el taller de
Maquinas Herramientas del area de fabrica es el encargado de brindarle

soporte en las actividades de reparacion y mantenimiento a toda la fabrica.

El area de maquinas herramientas actualmente no posee ningun tipo de
sistema de gestion contribuya a las actividades internas, ello ocasiona un
desorden en las actividades. Dentro del registro de las actividades se ha
reflejado una deficiencia en ese aspecto, por lo que este trabajo de ejercicio

profesional supervisado tiene como fin mejorar.

En la elaboracion de las piezas metal mecanicas necesarias para la época
de zafra y reparacion, se tiene una demanda de trabajo constante descuidando
el tema de mantenimiento disminuyendo la vida util de estas ocasionando paros
en las maquinas por fallas de los elementos que componen a las mismas. Un
punto importante en este trabajo es dejar un plan de mantenimiento preventivo

para las distintas maquinas herramientas existentes en el taller.
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1. GENERALIDADES

1.1 De la empresa

El Ingenio Magdalena es uno de los mayores productores de azucar
alcanzando el record mundial de 15 581 892 quintales en la zafra 2014-2015,
entre otros logros se puede mencionar 1 024 681 584 KWH de energia
eléctrica, en alcohol se alcanzo6 la produccion de 72 942 174 |, en biogas se
produjo 25 332 770 m3

1.1.1. Antecedentes

A comienzos de los afios 80, Ingenio Magdalena es reubicado en la Finca
Buganvilia (localizacion actual). Anteriormente, el Ingenio estaba instalado en la
Finca Magdalena, de la cual se deriva su nombre, ubicada en el Rodeo,
Escuintla. Inicialmente, dedicaba su operacién a produccion de mieles como
materia prima, para fabricacion de licor. Con el cambio de administracion, se
inicia una etapa de crecimiento continuo. Se le compré un tindem de molinos a
Central Guanica, Puerto Rico sustituyendo los molinos iniciales, alcanzado las

18 200 TM de azucar durante este periodo.

Durante la zafra 1990-1991 se alcanza una produccion de 53 792 TM de
azucar, con una plantacién de 5 550 ha. En los afios siguientes se innovan los
sistemas de corte, alojamiento de cortadores, sistemas de transporte, se
completa la instalacion de los molinos 5 y 6 del tandem de Guanica y se
adicionan terceras mazas. Ademas, comenzamos incipientemente inversiones

para un programa de cogeneracion.



Durante la zafra 1994-1996 se duplica la produccion de la zafra de 1990-
1991, alcanzando una producciéon de 105 855 TM de azlcar. En la fabrica se
inicia una nueva ampliacion con la adquisiciéon de un nuevo tandem de molinos
adicionales, con capacidad de 9 200 TM elevando la molienda a 16 000 TM de
cafia molida por dia. En el afio 2001 se inician los trabajos de destileria con la
instalacion de una planta de alcohol con capacidad de 120 000 | diarios.

En el afio 2004 se amplia la generacion de energia eléctrica, con mas
inversion en un turbo generador condensing de 16,5 MW con capacidad de 53,5
MW y en una nueva linea de transmisién eléctrica para incrementar la entrega
al sistema eléctrico nacional. En el afio 2005 se logré una expansion en el area
agricola de 1 570 nuevas ha sumado una cobertura total de 36 000 ha de
plantacion de cafia, ademas se increment6 en riego cubriéndose 56 % del area
del cultivo. En talleres y transporte se adquieren 100 camiones destinados al
transporte de la cafia, nueve cosechadoras mecanicas y maquinaria agricola

para asistir técnicamente las operaciones maviles.

La fabrica amplia sus instalaciones con un tandem adicional de molinos
con una capacidad de 9 200 TM diarias de molienda. Con esta instalacion
Magdalena es el primer ingenio de la region que cuenta con tres tAndem de
molinos. Y en energia se instala una planta adicional de cogeneracion con
capacidad de 30MW. En el afio 2006 el area de campo coordina y programa
una operacion para garantizar 4 780 000 TM de cafia de azUcar de acuerdo a

las 45 887 ha de tierra cultivables.

En el aflo 2007 se ampliaron las areas de centrifugado para la fabricacion
de azucar refino evaporacién modificando también los tachos y envasado,
contando con una capacidad instalada de produccién de 2 760 TM de azlcar

refino por dia.



En el &rea de cogeneracion se aumento la capacidad de 69 kV. A 230 kV.
en la subestacion de energia dentro de las instalaciones de Ingenio Magdalena.
Instalacion de lineas de transmision 230 kV. Construccion e instalacion de
subestacion de interconexion de 230 kV. en el municipio de Siquinala, Escuintla.
Instalacion de un turbo de 45 MW y planta termoeléctrica de 45 MW (zafra
2008-2009).

En el afio 2008 el laboratorio de Meristemos aumenta su capacidad de
produccién convirtiéndose en una Biofabrica con una capacidad instalada de
produccion artificial de plantas, a través de la técnica de multiplicacion de
tejidos vegetativos o micro propagacion de 2 500 000 plantulas. Se dedica el 80

% a la cafia de azUcar y el 20 % a otros vegetales.

En el afilo 2010 se inicia la construccion de una nueva Planta de
Generacion Eléctrica a través de la utilizacion de combustibles renovables. En
el afio 2012 se inaugura la nueva planta de generacion de energia eléctrica
adicionando 60MW a la capacidad instalada del ingenio y se inicia la instalacion
de un domo para almacenar azucar refino con una capacidad de 76mil TM.

Finalmente en el 2013 se inicia la instalacion de una nueva caldera con un
turbogenerador para aumentar la capacidad instalada en la planta de energia.
Se Finaliza la construccion del Domo de azlcar y se construyen tres nuevos

complejos habitacionales.



1.1.2. Descripcion

El Ingenio Magdalena es una sociedad anonima comprometida con el
pueblo guatemalteco creando un aproximado de 1 544 plazas para personal
operativo y 102 plazas para personal administrativo solo en el &rea industrial. La
cafia de azucar es el principal producto procesado en el Ingenio teniendo como
resultado los subproductos: azucar estandar, azucar superior, azucar refino,

alcohol, metano, energia eléctrica y abono vegetal.

1.1.3. Productos

La cafia de azucar es la materia prima del Ingenio Magdalena que pasa
por varios procesos para su correcto aprovechamiento y obtener los siguientes

productos:

1.1.3.1. Azlcar

Es el producto lider del Ingenio Magdalena teniendo una capacidad de
molienda de 42 000 toneladas en un dia, 12 000 toneladas en el tindem A, 15
000 toneladas en el tandem B y 15 000 toneladas en el tAndem C, pudiendo
extraer 255 libras de azucar por cada tonelada molida. El proceso de

fabricacidon de azlcar se puede dividir de la siguiente manera:

. Recepcion de cafia
. Molienda

. Clarificacion

. Evaporacion

. Cristalizacion

. Separacion



Refinado
Secado

Envasado

Figura 1.

Tipos de azlcares

Aparsencia Cristales blancos sin Cristales blancos sin Cristales blancos sin
materia extrada materia extrafa materia extrafa

Pureza Min, 99.5% Min. 99.6% Min. 99.9%

Fisioquimicos

Color Max. 300 U Max. 200 UI Max. 40 Wi

Humedad Max. 0.06% Max. 0.06% Max. 0.04%

Vitamina A* 15 +/+5 ppm 15 +/<5 ppm 15 «/+5 ppm

Carbohlidratos 99.90% 99.90% 99.90%

Nutrientes
Energia 400 Kcal/100g 400 Kcal/100g 400 ¥cal/100g

* De acuerdo » requerimiento ded chiente.

Se debe tener en cuenta dos indicadores para hacer mucho mas eficiente

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

generacion de energia.

El Pol del bagazo

Este indicador muestra el rango de sélidos disueltos existentes en el
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el proceso de extraccidon del azlcar, uno afecta a la cantidad de azucar extraida

en los procesos de molienda y el otro se ve reflejado en el proceso de

bagazo después del proceso de extraccion, teniendo una relacion en la
sacarosa que se puede convertir en azlcar, siendo el caso del Ingenio
Magdalena la Pol no debe pasar de un 1,9 % de un 13 % existente en la cafia.



o Humedad el bagazo

Este indicador se ve afectado por la cantidad de agua de imbibicion,
agua que es agregada en el conductor intermedio del dltimo molino a una
temperatura de 55° y a un porcentaje del 25 % de agua por cada toneladas de
cafia que entra al molino. Otro factor que afecta a la humedad del bagazo es el
drenado del jugo, si este no tiene por donde drenarse hay posibilidad de
reabsorcion del jugo exprimido al bagazo perdiendo tanto azlUcares como
afectando a la combustién del bagazo dentro de la caldera. El valor que debe

mantenerse es un 50 % de humedad siendo el valor esperado.
1.1.3.2. Alcohol
El Ingenio Magdalena aprovecha la mayoria de los subproductos de la

fabricacion de la azlcar, uno de estos es la melaza siendo un grupo de

azlcares no cristalizables pero utiles en la fabricacién de alcohol y metano.



Figura 2.

Tipos de alcoholes

Alcohol Extra Alcohol REN Cabezas y Colas
Caracteristicas y
Neutro (ENA) (Industrial) {Alcohol de 2a)

CGrado Alcohdiico, ' . -a0°C min. 9.2 min, 95.9 min.92.0
Test permanganato, a 20° € - .
Tiempo KMnO4 (minetsn) . 22 win. 13 0
Aldehidos y Esteres, mg/Litre

et H o) 0as Qad max, 4,000
Ester analizadec acetato de etilo )
Alcoholes Superiores Tetales, mg/Litro
Alcoholes Superones aradizedow
Sec-Sutyl, N-propyl, lso-butyl, J-pectanct, (Y] wan max, 6,400
Ntutyl, ho-ampl, N-amml, 2.4 dimetyt- 3«
pentanol
ALide acétics mg/Uivro 0542 05a2 “)
Cotonas mg/Litro 0s2 0al max, 500
Metanol mg/Litro tal 1023 b, 550

Limplo, incolore y Limpio, ncoloro y Lurpio y esento
Aspecte enonto de materiad exenlo do materiat do materias on
€N WADENEIoN N DUAOENSHON SHDENSION

Obervaciones:
NO: Mo Detectadble (")i Mo Uipecificado min. minkmoe o ko

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

La destileria posee una capacidad de producir 300 000 | de alcohol

hidratado pasando por los procesos de:

= Fermentacion
= Destilacion
. Almacenaje

Durante los procesos de fabricacion de alcohol se producen gases que se

venden para la extraccién de diéxido de carbono (C0O,) y metano.



1.1.3.3. Energia eléctrica

En este proceso se utiliza como materia prima el bagazo a una humedad
del 50 %, ingresandolo a una caldera donde se aprovecha el poder calorifico del
bagazo para producir vapor de agua que posteriormente se conduce a unas
turbinas que mueven un generador, convirtiendo la energia térmica que posee
el vapor en energia eléctrica por medio de un turbogenerador. Actualmente hay
12 turbogeneradores en el Ingenio Magdalena, el mas grandes es de 62 MW,
para satisfacer las necesidades energéticas internas vendiendo el sobrante a la

red nacional.

1.1.4. Misidn

Desarrollamos con innovacion y eficiencia productos alimenticios,

agricolas y energéticos para mejorar la calidad de vida de las personas.
1.1.5. Visién
Al 2015 desarrollaremos y atenderemos con presencia directa en al
menos cinco mercados seleccionados en sus distintas lineas de negocio, con
productos y servicios diferenciados con un negocio energético equivalente al 50
% del resultado de Magdalena.
1.1.6. Principios y valores

o Principios

o Dios

o Familia



o Trabajo

o Patria
o Valores
o Honestidad
o Humildad
o Pasién por los logros

“Sembramos honestidad, humildad y pasion por los logros para cosechar

mejores personas.”

1.1.7. Ubicacion

El Ingenio Magdalena se encuenta ubicado en el km. 99.5 carretera a
Sipacate, municipio de la Democracia, departamento de Escuintla, interior finca
Buganvilla Guatemala, C.A. La ubicacion favorece al traslado de cafia desde el
campo a la fabrica donde pasa por todos los procesos necesarios, al embarco

del azlucar terminado y a la demanda de mano de obra.

Se adjuntara la ruta a seguir para conducirse del palacio de la cultura en la

Z.1 de la capital hasta la planta del Ingenio Magdalena.

! Ingenio Magdalena, S.A. Eslogan. www.imsa.com.gt
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Figura 3. Ubicacion de Ingenio Magdalena S.A.

Patzdn ] 5
{cay  Chimaltenango ©

P ) Palacio Nacional
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o Ingenio Magdalena, SA &3
| a Gomera

Fuente: Google Maps. Consulta: mayo de 2015.

PBX +(502) 6630-9600
FAX +(502) 6630-9365

1.1.8. Organigrama

Dentro de la estructura del area de maquinaria podemos mencionar los

distintos puestos que hacen un correcto funcionamiento de las actividades

realizadas diariamente, a continuacion se muestra la estructura administrativa

del area.
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Figura 4. Organigrama del departamento de maquinaria

Supervisor de
Mantenimiento

Dibujante Calculista

Trainee

Supervisor Taller de
Tornos

Supervisor Auxiliar

Supervisor Sistemas
Hidraulicos

Asistente de .
— Maquinaria Supervisor Mesa(2)

Supervidor Tandem

Jefe de Maquinaria

Supervidor Tandem
B

Supervidor Tandem

Jefe Preparacion de
Cafia

Supervisor de
Magquinaria(3)

Jefe de Turno(4)

Fuente: elaboracion propia.

1.2. Problematica

Actualmente el taller posee varios puntos probleméticos causando
pérdidas en la eficiencia y productividad en la fabricacion de piezas necesarias

para el funcionamiento del Ingenio, siendo los problemas mas importantes:

¢ Mantenimiento preventivo

o Documentacion para gestion interna

o Caminamientos

o Normativo de seguridad dentro del taller
o Ordenamiento y limpieza

11



1.2.1. Descripcion del problema

En mantenimiento se carece toda accion preventiva, rutias y planes que
ayuden a prevenir cualquier desperfecto posible de las maquinas herramientas
existentes en el taller. La documentacion actual del taller no permite llevar un
mejor control de las actividades realizadas ocasionando un desorden interno
gue se refleja con mala distribucion de las tareas de mecanizado, por falta de
pasos a la hora de recepcion de trabajos y entrega de piezas terminadas, otro
punto importante de la documentacion es el historial de acciones de
mantenimiento que se realice a las maquinas herramientas siendo en su

mayoria correctivas por carencia de acciones preventivo.

Actualmente no existe ningln camino interno que indique por donde se
debe mover tanto el personal de las maquinas herramientas como los ajenos al
taller, ocasionando condiciones inseguras debido a las tareas de mecanizado
realizadas y la peligrosidad de los equipos al manipularlos.

Todo cambio realizado debe ir respaldado de un reglamento donde se
deje clara todas las normativas propuestas acompafnadas de las firmas del jefe

del &rea y el operario.

1.2.2. Descripcion del mantenimiento taller maéaquinas

herramientas

Actualmente en el taller no se realiza ningun tipo de actividad preventiva
ocasionando dafio a la maquina por desgaste, por mala operacion y falta de
mantenimiento programado, siendo factores que van dafando todos los
mecanismos poco a poco hasta que el dafio que pudo ser leve llega a necesitar

un correctivo, afectando planificaciones de las tareas de mecanizado por

12



desarme de maquina para comprobar dafios ocasionados variando segun la

magnitud del mismo, pudiendo resolverse con:

o Cambio de componentes dafiados

o Reconstruccion de mecanismos dafiados

o Inactividad de mecanismos por falta repuestos

o Inactividad de mecanismos por costo de fabricacion

o) Inactividad de mecanismos por falta de equipo para fabricacion de
repuestos

Si el dafio que se presenta es catastrofico puede inhabilitar la maquina
debido a la cantidad de componentes inservibles siendo mas elevado el costo

de reparacién que compra de equipo nuevo.

1.2.3. Mantenimiento preventivo

Mantenimiento encargado a la conservacion de equipos o instalaciones
mediante la realizacién de revision y reparaciones. Garantizando asi un correcto
funcionamiento y fiabilidad, pudiendo realizarse en condiciones de

funcionamiento evitando los fallos antes que ocurran.

1.2.3.1. Historia del mantenimiento preventivo

Durante la segunda guerra mundial, los paises en conflicto tienen la
necesidad de aumentar la rapidez de fabricacibn maquinas. Las industrias
militares de la época empiezan a realizar inspecciones en los aviones de
combate y un nimero concreto de piezas son sustituidas al alcanzar un niamero
determinado de horas de funcionamiento. Es el origen del mantenimiento

preventivo el que intenta no soélo de corregir los fallos, sino de evitarlos.

13



En los afios 50, un grupo de ingenieros japoneses desarrollara
definitivamente el mantenimiento preventivo, considerando como validas las
recomendaciones de los fabricantes de los equipos, acerca de los cuidados
gue se debian tener en cuenta o acciones a realizar en las respectivas
operaciones, maquinas o dispositivos. Provocando la creacion de la Ingenieria
del Mantenimiento, que era la responsable de organizar y planificar el
mantenimiento preventivo, asi como de analizar las causas y efectos de las

averias.

1.2.3.2. Tipos de mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo pertenece al tipo de conservacion,

subdividiéndose en programado, predictivo y de oportunidad.

o) Mantenimiento programado

Es el que se realiza con revisiones programadas pudiendo ser por tiempo,

horas de funcionamiento, kilometraje, equipos, entre otras.

o Mantenimiento predictivo

Es el que permite conocer e informar permanentemente del estado y
operatividad de los equipos mediante valores. Para aplicarlo se necesita
identificar variables fisicas como temperatura, vibracion, consumo de energia,
calidad de aceites lubricantes. Siendo un tipo de mantenimiento mas
tecnoldgico utilizando ensayos no destructivos para la toma e interpretacion de

datos.
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o Mantenimiento de oportunidad

Es el que se realiza utilizando los periodos en los que no se utilizan los
equipos evitando detenerlos cuando estan en operacion, siendo una variacion
del mantenimiento correctivo teniendo acciones preventivas no involucrando el

nivel prevencion.
1.2.3.3. Ventajas y desventajas
Dentro de las actividades de mantenimiento preventivo se encuentran
aspectos positivos y negativos, siendo mayores los beneficios a los dafios
ocasionados a la maquina cuando se realizan las actividades preventivas.
o Desventajas
v Experiencia del personal de mantenimiento vy
recomendaciones del fabricante para hacer el

programa de mantenimiento de los equipos.

v No se puede determinar con exactitud el desgaste o

depreciacion de las piezas de los equipos.

o Ventajas
v Reduccion en el costo en las reparaciones.
v Los equipos operan en mejores condiciones de

seguridad, debido a que se conoce su estado y

condiciones de funcionamiento.
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Disminucion en los tiempos muertos de los equipos,
reduciendo la probabilidad de paros imprevistos,
incrementando el tiempo de operatividad de los

equipos en condiciones aceptables.

Permite llevar un control y planeacién sobre el
mantenimiento aplicado a cada equipo, llenando una
hoja de vida anotando todas las actividades de

mantenimiento realizadas a cada maquina o equipo.

Es posible reducir el costo del inventario de
repuestos (stock), empleando el sistema de

mantenimiento preventivo.

La unidad de mantenimiento trabajara uniformemente

debido a una programacién de actividades.
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2. FASE DE INVESTIGACION (SEGURIDAD INDUSTRIAL)

2.1. Descripcion de las instalaciones y el personal en el tema de

seguridad industrial en el taller maquinas herramientas

Actualmente el taller no cuenta con ningun tipo de norma o metodologia
en el tema de seguridad industrial tanto del personal como de las instalaciones.
Existiendo muchas condiciones inseguras en el manejo de piezas dentro del

taller como del uso de equipo de proteccién personal.

Otro tema importante es una norma que involucre al personal operativo
con los supervisores en el tema de seguridad industrial, dando a los operarios
todas las condiciones seguras para un mayor desempefio de sus labores

diarias.

Se observo un desorden en los materiales a mecanizar obstruyendo la
libre locomocién dentro del taller, ocasionando dificultad para movilizarse dentro

del mismo pudiendo provocar un accidente por tropiezo.

2.1.1. Deficiencias en las instalaciones y el personal en el

tema de seguridad industrial

Actualmente el taller maquinas herramientas no cuenta con ningun tipo
camino interno para desplazarse “caminamiento” que indique por donde se
puede caminar tanto el operario como personal ajeno a este, sin que corra
ningun riesgo de golpe o intervenga con las actividades diarias de mecanizado

ejecutadas. En el tema del personal se ha encontrado deficiencia en los
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posibles dafios y uso adecuado del equipo de proteccion personal, siendo un
tema importante la capacitacion al personal sobre el equipo y acciones

preventivas dentro del taller.

2.1.1.1. Deteccion de puntos problematicos

Uno de los puntos mas importantes a resaltar es la falta de algun tipo de
sefalamiento sobre el desplazamiento correcto dentro del taller, se observa una
deficiencia sobre la distribucién del espacio entre maquinas, un desorden en la
entrega y recepcion de trabajos a maquinar, un control sobre equipo de
seguridad personal muy deficiente, una organizacion interna deficiente teniendo
un descontrol en cada una de las tareas realizadas, en el tema de
mantenimiento No se aplica ningun tipo de accion preventiva Unicamente
correctiva que tienden a dafiar mas de un componente por esperar a que el
equipo presente una falla notoria para detenerlo e inspeccionar y proceder a

repararlo.

2.2. Propuesta de caminamientos y ordenamiento de maquinas

herramientas en el taller

Dentro de la propuesta se elaboré un plano de orden y distribucion de
maquinas herramientas de una forma mas eficaz de distribuir el espacio
existente. Esto mejora el orden y distribucion actual de las maquinas
herramientas, asignando a cada operario un area mas reducida para mantener
limpia y ordenada. Para poder asignar el area a cada equipo se actualiz6 la

base de codigos existentes, enumerando las que carecian del mismo.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1. Solucién a problemas en instalaciones

El taller de maquinas herramientas del area de fabrica, por las actividades
de mecanizado realizadas para toda la planta tiene un flujo de personal muy
alto, que se expone a condiciones inseguras cuando ingresa al taller y se
desplazan libremente entre las maquinas herramientas. La propuesta nos indica
el area determinada para cada maquina, el area de operacion de los equipos,

caminamientos para un seguro desplazamiento dentro del taller.

Dentro de los puntos que se debieron respetar para solucionar los
problemas fue el color adecuado para las demarcaciones del piso, aplicando
una pintura trafico del color necesario para las demandas y las dimensiones de

las lineas que se presentaran a continuacion:

Tabla I. Dimensiones de lineas

Especificacidon Dimension
Ancho de linea de demarcacion. 5cm
Ancho de pasillo para transito de 120 cm
personas.
Ancho de pasillo para transito de 160 cm
personas y vehiculo monta cargas.
Area de operaciéon de maquina 80 cm
Distancia entre pared y maquina 50 cm

Fuente: Ministerio de trabajo y prevencion social.
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Figura 6. Colores de seguridad

COLOR DE

SEGURIDAD SIGNIFICADO INDICACIONES Y PRECISIONES
Paro Detener la marcha en algun lugar
Prohibicié Sefalamientos para prohibir acciones
rohibicion

especificas.

Material, equipo y
sistemas para combate de
incendios

Ubicacion y localizacion de los materiales y
equipos para el combate de incendios.

Advertencia de peligro Atencion, precaucion, verificacion )

AMARILLO identificacion situaciones peligrosas.
Cod. Delimitacion de areas Limites de a&reas restringidas o de usos
FFFF33 especificos.

Advertencia de peligro por|Sefalamiento para indicar la presencia de
radiaciones ionizantes material radiactivo.

Identificacion y senalamientos para indicar
salidas de emergencia, rutas de evacuacion,
Condicidn segura zonas de seguridad y primeros auxilios, lugares
de reunion, regaderas de emergencia,
lavaojos, entre otros.

Sefalamientos para realizar acciones
Obligacion, informacion especificas. Brindar informacién para las
personas

Fuente: CONRED. Senializacién de ambientes y equipos de seguridad.

2.2.2. Utilizacion adecuada de caminamientos y distribucién

del espacio entre las maquinas

Ya implementado el plano que se adjunté anteriormente, se vio una
mejora en el desplazamiento del personal por el uso de los caminamientos, por
las charlas que se planificaron con ayuda del departamento de seguridad
industrial del area de fabrica tocAndose temas importantes sobre la importancia
y uso correcto de los mismos. Se vio una mejora en la limpieza por las
limitaciones del area de cada maquina siendo responsable el operario del
equipo utilizado, proporcionando a los operarios recipientes especiales para la

viruta evitando la acumulacion de esta en el suelo y en la maquina.
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Figura 7. Elaboracion de caminamientos para entrada principal

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

Figura 8. Elaboracion de caminamientos para pasillos internos

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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Figura 9. Aplicacion de verde para area operativa

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

Figura 10. Finalizacion de trabajos para delimitacion de espacios

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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Figura 11. Recipientes para viruta

Lo
P 1

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

Luego de terminadas las charlas se cre6 afiches donde se recuerda a los
operarios las acciones correctas de las actividades dentro del taller, estos
afiches fueron proporcionados por el departamento de seguridad industrial del
area de fabrica basandose con el normativo expuesto en la fase de servicio
técnico profesional del presente trabajo de graduacion, los afiches realizados se
dividen en 3 tipos que son:

o Normas de seguridad para colaboradores
o Normas de orden y limpieza
o Lineamientos de gestion y control de trabajos
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Figura 12.

Normas de Sequridad
para Colaboradores:

¥

No usar la
camisa
desahotonada,
ropas flojas
que permitan
situaciones
inseguras por
los diversos
elementos
rotatives.

03

A
L

Utilice el casco
durante la
jomada laboral.

Utilice lentes
de proteccion,
tapones
auditivos,
zapatos con
punta de acero
y guantes
durante la
manipulacion
de maguinas y
herramientas.

Normas de seguridad para colaboradores

05 ow

A
'
Al utilizar el
esmeril utilice
guantes, lentes
de proteccion y
mascarilla.

09

Durante la
manipulacion
de pulidora
utilice tapones
auditives,
mascarilla y
careta para la
proteccidn de
Su rostro.

Utilice
adecuada-
mente la
herramienta
prolongando su
vida util y dafio
al que la
manipula.

Mantener el
uso diario de la
alfombra anti
fatiga.

Utilizar cinturon lumbar para
levantar objetos aplicando la
técnica de levantamiento
adecuado. Utilizar gria puente
para objetos pesados.
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Figura 13.

Corregir o dar
aviso de las
condiciones
peligrosas e
inseguras a la
unidad de
seguridad
industrial o
supervisor del
taller.

Normas de Sequridad
para Colaboradores:

Acudir al
servicio médico
o al botiguin
en caso de
heridas.

Toda herida
requiere
atencion.

Prestar
atencion al
trabajo que se
realiza y no
dejar la
maguina en
funcionamiento
si no se
encuentra para
supervisarla.

Informar al
supervisor del
taller si el
equipo
presenta
alguna
deficiencia.

Norma de seguridad para colaboradores

Si el equipo

de proteccion
personal este
en malas
condiciones,
solicitar que se
lo cambien.

17

Comunicar si
observa alguna
anomalia en la
instalacion
eléctrica. No
trate de
areglar lo que
no sahe.

Utilice los
caminamientos
para
desplazarse
dentro del
taller.

No obstruir los
caminamientos,
estos son para
desplazarse
libremente.

Bloguear la
fuente de
energia antes
de iniciar un
mantenimiento
en la maguina.
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Figura 14. Normas de orden y limpieza

(J -

Normas de Orden
y Limpieza:

U/

P
Cada operario Es obligatorio Informar al No dejar que se No debe dejar
es responsable dejar limpia la supervisor del acumule la que la viruta se
del orden y maguina y el taller si no hay n’:"";.e" I;s acumule en su
limpieza en su drea de trabajo utensilios de P area de trahajo,
residuos, si
area de trabajo. al finalizar la limpieza. observa que la si observa su
jornada laboral. handeja esta area sucia pare
Pﬂglaﬂf“'zﬂh - la maguina y
ga deposite ?m el limpie.
recipiente
proporcionado
para este fin.
% QA
7%
Dejar las No tener piezas Solo el material Ubicar material
herramientas que no vayan a con orden de para trahajar
de trahajo en el ser trahajadas trahajo se en area de
sitio designado en drea de maguinara. recepcion y las
al terminar el trabajo. piezas
trabajo. terminadas en
drea de
entrega.

Fuente: elaboracion conjunta con departamento de recursos humanos fabrica.
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Figura 15. Lineamientos de gestion y control de trabajos

Py . 04

I ' Lineamientos de Gestion

y Control de Trabajos

=]

Todo cliente El inicio del El plazo maximo
debe llevar su tiempo de para entreFa de
material para entrega de material al taller
que se realice cualquier orden sera de 24

el trabajo. de trahajo es el horas, después

Debera llenar
los requisitos
para recepcion y
entrega de

trahajos

terminados.

momento de dar
por recibido el
material a
utilizar.

Toda orden de
trahajo dehe ser
acompanada del
plano de la pieza
o bosquejo, si no
lo proporciona no
podra reclamar
sobre alguna
inconformidad
del trabajo.

28

de generada la
orden de trabajo,
de lo contrario
dicha orden sera
anulada.

Todo trahajo
terminado debe
ser retirado rnr el
cliente hajo las
condiciones
acordadas por
ambas partes.

Fuente: elaboracion conjunta con departamento de recursos humanos fabrica.



2.3. Descripcion de las instalaciones eléctricas actuales en el taller

maquinas herramientas

Actualmente el taller cuenta con instalaciones para cada una de las
magquinas debido a que todas funcionan por medio de un motor eléctrico, siendo

monitoreadas por el departamento de electricidad del Ingenio Magdalena.

Los voltajes que se manejan en el taller son dos lineas importantes para el
funcionamiento de las maquinas herramientas una de 440 V y otra de 460 V, se
cuenta también con una linea de 220 V para el funcionamiento de equipo mas

sencillo que no demanda gran voltaje para trabajar.

De la linea de 220 V se distribuye a todos los tomacorrientes y para
funcionamiento de equipos eléctricos de la oficina, la energia eléctrica utilizada
para el funcionamiento de todos los equipos es suministrada por el area de
cogeneracion, que gracias al bagazo entregado por los tandems cuidando
siempre su humedad se quema para evaporar agua que mueve turbinas donde

se genera energia eléctrica.

2.3.1. Deficiencias en las instalaciones eléctricas

Actualmente el taller cuenta con una deficiencia en el tema de
instalaciones eléctricas, los tomacorrientes debido al uso incorrecto que se les
da por falta de capacitacion a los operarios van dafiandose poco a poco

presentando los siguientes problemas:

o Caratula quebrada
o Tomacorrientes flojos de apoyos
o Corto circuito por mal estado de tomacorrientes
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o Tomacorrientes sin paso de energia por dafio en conductores

2.3.2. Deteccidn de puntos problematicos

Dentro de la deteccion de los puntos problematicos del taller maquinas
herramientas se tuvo la colaboracion de la seccion de seguridad e higiene y

prevencion de accidentes del I.G.S.S. consultorio La Democracia, Escuintla.

Actualmente trabaja conjuntamente el 1.G.S.S. y el departamento de
recursos humanos del Ingenio Magdalena para mejorar las deficiencias en el

tema se seguridad industrial.

El Ingenio Magdalena debe cumplir con todas las medidas de seguridad
necesarias por los diferentes procesos que se somete la cafia de azlUcar para
extraer los subproductos ya mencionados, debido a la peligrosidad de cada
proceso se debe tener un departamento encargado de cumplir todas las normas
y tener el aval de una entidad ajena a la institucion siendo la seccion de
seguridad e higiene y prevencién de accidentes del 1.G.S.S. consultorio La

Democracia, Escuintla.

Actualmente se coordinan inspecciones periédicas con la intension de
encontrar puntos con alta peligrosidad que puedan ocasionar un accidente
anticipdndose al hecho, ayudando a prestar unas mejores instalaciones a los

operadores reduciendo la probabilidad que sufran un accidente.
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Figura 16. Informe de inspeccion

Fuente: 1.G.S.S. Seccién de seguridad e higiene.
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Figura 17. Informe de inspeccion

Fuente: .G.S.S. Seccién de seguridad e higiene.
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Figura 18. Informe de inspeccion

Fuente: .G.S.S. Seccién de seguridad e higiene.
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Figura 19. Informe de inspeccion

Fuente: 1.G.S.S. Seccién de seguridad e higiene.
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Figura 20. Informe de inspeccion

Fuente: .G.S.S. Seccién de seguridad e higiene.
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3. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

3.1. Plan de mantenimiento preventivo

Para un disefio de un plan de mantenimiento se debe analizar todas las
tareas realizadas por los equipos tomando en cuenta las posibles fallas, se
debe elaborar un plan usando los datos del fabricante y complementarlo con la
experiencia de los mecéanicos o técnicos que estan acostumbrados al manejo
del equipo, y este plan debe ser revisado periddicamente incorporando un
chequeo diario del equipo anotando cualquier desperfecto o indicio de una falla

futura.

3.1.1. Tipos de maquinas herramientas

Dentro de los trabajo de mecanizados realizados en el taller tenemos una
variedad de magquinas herramientas, por la complejidad de los equipos
utilizados para la fabricacion del azdicar y todos sus derivados se realizan
distintos utilizando distintas herramientas como el torno, fresadora, cepillo,
esmeril, prensa hidraulica, taladro radial, taladro de columna, realizando
distintas tareas cada uno de ellos siendo de vital importancia conocerlas para

desarrollar el plan de mantenimiento anticipandose a las posibles fallas.

Actualmente se realizan diversas tareas por maquina herramienta
existente en el taller siendo necesaria también una variacion de las mismas
para atender las necesidades del mecanizado, siendo uno de los objetivos el

describir cada proceso y la maquina necesaria para llevarlo a cabo.
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3.1.2. Torno

Es una maquina herramienta compuesta por un grupo de mecanismos que
mediante de un motor eléctrico hace girar un conjunto de poleas o engranes los
que transmiten el movimiento al mandril o chuck en donde se sujeta la pieza a
mecanizar, una vez en movimiento rotativo se aproxima una herramienta de
corte llamada buril pudiendo ser de barra uniforme o con insertos, arrancando
material en forma de viruta en los procesos de refrentado, cilindrado, ranurado y

elaboracion de filetes ( roscado) entre otras tareas de mecanizado.

3.1.2.1. Clases de tornos

Dentro de los distintos trabajos de mecanizados realizados se utilizan dos
tipos de tornos siendo estos:

e Torno paralelo:
Este tipo de torno es utilizado en talleres industriales y de mantenimiento
para la realizacion de trabajos puntales o especiales, dado que sus carros

deben der manipulados de forma manual se requiere una habilidad desarrollada
por el operador sumando un grado de complejidad a la maquina.

38



Figura 21. Torno paralelo

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

e Torno para mazas:

Este tipo de torno es utilizado en la industria cafiera para la rectificacion de
mazas que presentan desgaste durante proceso de extraccion del jugo de cafa.
Dentro del proceso de rectificado se suele mecanizar los ejes de las mazas
segun las dimensiones necesarias para el montaje en las virgenes (que son las
encargadas de sostener las 4 mazas), las camisas que son las encargadas de
la extraccion del jugo de la cafia, siendo estos los trabajos mas grandes por las
dimensiones de las piezas a mecanizar.

39



Figura 22. Torno para mazas

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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3.1.2.2. Tareas realizadas en el torno

Dentro de las actividades de mecanizado necesarias para los trabajos de

mantenimiento y reparacion se realizan las siguientes tareas en el torno:

e Cilindrado:

Es una tarea de mecanizado realizada por el torno en donde se reduce el
diametro de la pieza a trabajar mediante una herramienta de corte llamada buiril,
en movimientos transversal y longitudinal utilizando los carros de avance
teniendo una relevancia el tipo de acabado dependiendo de la velocidad y
profundidad de corte.

Hay dos formas de cilindrado el externo e interno compartiendo el mismo
principio de mecanizado variando Onicamente el material a desprender

pudiendo ser diametro externo o diametro interno.

Figura 23. Cilindrado

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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e Refrentado:

Es una operacion de mecanizado frontal y perpendicular utilizada para
tener un buen acoplamiento en el montaje de la pieza a tornear, para tener un
buen refrentado se recomienda una punta de buril redondeada y la herramienta

de corte al centro de la pieza.

Figura 24. Refrentado

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

e Ranurado:
Es una operacion de mecanizado que consiste en realizar ranuras en

cilindros teniendo las variables de ancho y profundidad, se debe utilizar un buril

con afilado para tronzar teniendo cuidado en afilar correctamente el buril.
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Figura 25. Ranurado

Fuente: cuchilla para tronzar. www.mercadolibre.com. Consulta: mayo de 2015.

e Roscado:

Es una tarea realizada por el torno mediante la combinacién de un tren de
engranajes que componen la Caja Norton, cada torno cuenta con una tabla
donde se muestra la posicion de las palancas para la realizacion de cada
medida de rosca, dependiendo del fabricante los tornos pueden realizar los dos
tipos de roscas pudiendo ser milimétrica y en pulgada. La herramienta de corte
utilizada es el buril a 60° utilizando una galga para verificar el angulo correcto.
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Figura 26. Roscado

Fuente: roscado en torno. www.interempresas.net. Consulta: mayo de 2015.

3.1.3. Fresadora

Es una maquina herramienta compuesta por un grupo de mecanismos que
mediante un motor eléctrico hace girar un conjunto de poleas o engranes los
gue transmiten el movimiento al husillo en donde se coloca la herramienta de
corte por medio de un eje porta fresas o en un mandril, una vez en movimiento
rotativo se aproxima la pieza a mecanizar siento apoyada en la mesa de trabajo
por anclaje con tornillos, por una prensa de trabajo o por el cabezal divisor
arrancando material en forma de viruta en los procesos de planeado, ranurado

de cufieros, engranajes.
3.1.3.1. Clases de fresadoras
Dentro de las tareas de mecanizado realizadas en el taller necesitamos
usar dos tipos de fresas por sus caracteristicas de desprendimiento de material

a la pieza a trabajar, dividiendo en tres clases importantes las fresadoras

existentes en el taller.
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e Fresadora horizontal:

Este tipo de fresadora posee el eje porta fresas horizontalmente en donde
se montan fresas cilindricas, el eje se conecta al husillo que transmite el
movimiento a la herramienta de corte, el eje puede variar su tamafo

dependiendo la necesidad de mecanizado.

Figura 27. Fresadora horizontal

Fuente: fresadora horizontal. www.es.made-in-china.com. Consulta: mayo de 2015.

e Fresadora vertical:

Este tipo de fresadora posee el eje porta fresa verticalmente en donde se
montan las fresadoras tipo vastago, la herramienta gira sobre su propio eje el
cabezal donde se montan las fresas es similar a las maquinas taladradoras.
Una de las caracteristicas es que tanto el husillo como la mesa pueden

presentar un movimiento vertical dando una profundidad de corte notable.
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Debido a su precisidon puede realizar agujeros mucho méas exactos gracias
al ajuste micrométrico de la mesa de trabajo.

Figura 28. Fresadora vertical

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

e Fresadora universal:

Este tipo de fresadora posee la caracteristica que puede trabajar tanto
vertical como horizontalmente, dando una versatilidad a la hora de realizar
cualquier mecanizado. Debido a sus mecanismos puede utilizar fresas de disco

por medio del husillo y el eje porta fresas o vastago mediante un cabezal
parecido a las maquinas taladradoras.
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Figura 29. Fresadora universal

Fuente: fresadora universal. www.logistmarkert.com. Consulta: mayo de 2015.

3.1.3.2. Tareas realizadas en la fresadora

Dentro de las actividades realizas en la fresadora dentro del taller de

maquinas herramientas podemos mencionar:

e Planeado:

Es una de las tareas mas comunes en la fresadora pudiendo ser realizada
tanto por fresadoras de disco o de vastago, tomando siempre la consideracion
gue no aplica fresas con formas especiales. El planeado es remover material
mediante una herramienta de corte dejando la superficie plana con respecto el

husillo y la mesa de trabajo.
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Figura 30. Planeado

Fuente: movimiento de trabajo. www.pyrosisproyect.wordpress.com. Consulta: mayo de 2015.

e Ranurado de cuferos:

Es una de las tareas mas realizadas en el taller maquinas herramientas,
se lleva a cabo con fresas de disco y de vastago dependiendo de la maquina a
utilizar y la aplicacion. Dentro de la fabricacion la herramienta de corte penetra
al material dandole una profundidad y longitud deseada, dentro de los tipos

realizados en el taller esta el tipo cuadrado, rectangular y media luna.

Figura 31. Cunero

Fuente: fabricacién de cufiero. www.fundicionesortizhermanos.com. Consulta: mayo de 2015.
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e Engranajes:

Dentro de los mecanismos de transmision de movimiento se necesita en
Su mayoria engranes teniendo una gran demanda, para su fabricacion se
necesita utilizar una fresa de disco modular o especial dependiendo de la forma
del diente, se necesita sujetar a la mesa de trabajo por medio de tornillos el
cabezal divisor y tener el nimero de dientes deseados o bien una muestra para
poder escoger el plato adecuado, teniendo el cuidado de no perder la secuencia

de avance en el plato para no variar el paso del diente.

Figura 32. Engranajes

Fuente: fresado de engranaje recto. www.youtube.com. Consulta: mayo de 2015.

3.1.4. Cepillo

Es una maquina herramienta utilizada para mecanizar superficies planas
pudiendo ser colocadas en la mesa de trabajo horizontal, vertical o con algun
tipo de inclinacion pudiendo maquinar cualquier tipo de pieza pudiendo sujetarla
en la mesa de trabajo por medio de una prensa de tornillo, directamente a la

mesa de trabajo o por algun tipo de sujecion especial.
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La herramienta de corte utilizada es el buril pudiendo realizar tareas como

planeado, ranurado de cufieros, perfilado con formas geométricas.

3.14.1. Clases de cepillos

Dentro de los tipos de maquinas con movimiento alternativo existentes en
el taller podemos diferenciarlas por las dimensiones y capacidad de

mecanizado existiendo dos tipos:

e Limadora:

Una de las caracteristicas mas significativas es que la herramienta de
corte se mueve con un movimiento longitudinal alternativo teniendo un ciclo
compuesto por dos carreras, una de trabajo y la otra de retorno por medio de un
torpedo, la mesa de trabajo posee un movimiento vertical y transversal en
donde se coloca la pieza para realizar el trabajo. La herramienta de corte
utilizada es el buril pudiendo ser afilado dependiendo de las necesidades para

el mecanizado.

Figura 33. Limadora

Fuente: limadora. www.mercadolibre.com. Consulta: mayo de 2015.
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e Cepilladora:

La caracteristica mas significativa es que la mesa de trabajo posee un
movimiento longitudinal alternativo teniendo un ciclo compuesto por dos
carreras, una de trabajo y la otra de retorno por medio de mecanismos ubicados
en la mesa, la herramienta de corte posee un movimiento transversal y vertical.
Utiliza el buril para realizar el mecanizado pudiendo ser afilado dependiendo de
las necesidades requeridas para la pieza.

Figura 34. Cepilladora

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

3.1.4.2. Tareas realizadas en el cepillo

e Planeado:

Es una de las tareas mas realizadas por esta maquina herramienta
removiendo material mediante una herramienta de corte dejando la superficie

plana con respecto al porta buril y la mesa de trabajo, para este trabajo se
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utiliza la carrera de trabajo y el retroceso que caracteriza a estas maquinas
herramientas. Este mecanizado puede realizarse con la mayoria de los afilados

teniendo en consideracion el acabado final a la hora de seleccionar el buril.

Figura 35. Planeado

Fuente: limadoras y cepilladoras. www.campus.fi.uba.ar. Consulta: mayo de 2015.
e Ranurado de cuiieros:

Este tipo de mecanizado se caracteriza por la elaboracion de una ranura
donde posterior mente se insertara una cufia, para esto se necesita un buril con
filo de acuerdo a la cuila que debe insertarse, desprendiendo el material en
forma de viruta. Este es uno de los trabajos mas realizados para la aplicacion

de mecanismos moviles.
Figura 36. Ranurado cufieros

707

%
78 A

Fuente: limadoras y cepilladoras. www.campus.fi.uba.ar. Consulta: mayo de 2015.
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e Perfilado con formas geométricas:

Dentro de los trabajos realizados se tiene una demanda el maquinado de
perfiles geométricos usando la capacidad del cabezal que sujeta al porta buril
para darle los grados requeridos, si se necesita que el buril conserve el afilado
correcto se puede utilizar el calibrador de angulos o galga, para tallar

correctamente todo los perfil deseado.

Figura 37. Perfilado con formas geométricas

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

3.1.5. Taladro radial

Maquina herramienta que esta destinada al mecanizado de piezas de gran
tamafio y volumen, debido a su estructura y rigidez, posee un brazo fijo y un
cabezal que se desplaza sobre este pudiendo colocarlo a diferentes distancias,
puede girar sobre su columna 360° dando un area de trabajo mucho mas
amplia. La herramienta de corte es la broca y sus diferentes tipos teniendo un

principio fundamental de corte, por medio de la velocidad de giro y la fuerza
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vertical ejercida sobre la pieza de trabajo jugando un papel importante el afilado

y tipo de material a trabajar.

Figura 38. Taladro radial

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

3.15.1. Tareas realizadas en el taladro radial

Actualmente las tareas realizadas por esta maquina herramienta se

resumen a una:
e Taladrado:
Trabajo de mecanizado que consiste en la elaboracion de agujeros

cilindricos por medio de una herramienta de corte llamada broca, puede ser en

superficies regulares o irregulares teniendo el cuidado de abrirle un centro en
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cualquiera de los dos casos de materiales para evitar dafios en la herramienta
de corte.

Figura 39. Taladrado

Fuente: taladrado de metal. www.bricolajeparaprincipiantes.es. Consulta: mayo de 2015.

3.1.6. Taladro de columna

Maquina herramienta utilizada para la elaboracién de agujeros de menor
diametro que el taladro radial, consta de un cabezal fijo teniendo movimiento
Gnicamente la mesa de trabajo pudiendo desplazarse 360° sobre la columna,
limitando el area de mecanizado al movimiento vertical del husillo, la
herramienta que utiliza es la broca pudiendo utilizar distintos tipos de medidas y

tipos, siendo limitada por el diametro maximo del husillo.
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Figura 40. Taladro de columna

Fuente: taladro de columna. www.amxmachinery.com. Consulta: mayo de 2015.

3.1.6.1. Tareas realizadas en el taladro de columna

Actualmente las tareas realizadas por esta maquina herramienta se

resumen a una.

e Taladrado:

Trabajo de mecanizado que consiste en la elaboracion de agujeros
cilindricos por medio de una herramienta de corte llamada broca, puede ser en
superficies regulares o irregulares teniendo el cuidado de abrirle un centro en
cualquiera de los dos casos de materiales para evitar dafios en la herramienta

de corte.
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Figura 41. Taladrado

Fuente: taladrado de metal. www.bricolajeparaprincipiantes.es. Consulta: mayo de 2015.

3.1.7. Esmeril

Méaquina herramienta que utilizada un motor eléctrico que transmite el
movimiento a un eje donde estd montada una muela o piedra hecha de
materiales abrasivos y un pegamento, desbastando el material en forma de
chispa.

Se debe tener en cuenta que hay dos tipos de muelas, para distintos

materiales y grosor del material abrasivo.

Figura 42. Esmeril

Fuente: esmeril. www.tornillosypartes.com.co. Consulta: mayo de 2015.
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3.1.7.1. Tareas realizadas en el esmeril
Dentro de las tareas realizadas por el esmeril podemos mencionar:
e Desbastado:
Es la tarea mas realizada por esta maquina que consiste en gastar un
material utilizando un aglomerado de material abrasivo en forma circular

llamada muela o piedra de esmeril. La forma de acabado de la pieza depende

del tipo de muela y la velocidad de penetracion de la pieza al elemento cortante.

Figura 43. Desbastado

Fuente: desbastado. www.linio.com.co/p/esmeril-de-banco. Consulta: mayo de 2015.

e Afilado:

Tarea realizada para elaborar un filo deseado en una herramienta de corte
para su uso en el mecanizado de alguna maquina, la manipulacion de esta
maguina herramienta necesita habilidad del operador para su correcto labrado y

posterior uso en algun proceso.
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Figura 44. Afilado

Fuente: afilado de herramienta. www.youtube.com/watch?v=XItUWHADaFM. Consulta: mayo de
2015.

3.1.8. Prensa hidréulica
Maquina herramienta que utiliza el principio de pascal para trasmitir una
fuerza de un punto a otro por medio de un liquido incompresible, utilizado un

pistbn como elemento para ejercer la compresion.

Figura 45. Prensa hidréulica

Fuente: prensa hidraulica. www.maxmaquinas.com/prensa-hidraulica. Consulta: mayo de 2015.
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3.1.8.1. Tareas realizadas en la prensa hidraulica

Actual mente las tareas realizadas por la presa hidraulica en el taller

maquinas herramientas se resumen a una:
e Compresion hidraulica:
Es la tarea fundamental realizada por esta maquina utilizando la fuerza
hidraulica para ejercer presidn en cierta area determinada, utiliza un aceite
hidraulico especial para soportar compresiones altas transmitiéndolo

eficientemente.

Figura 46. Compresion hidraulica

Fuente: compresion hidraulica. www.ricuti.com.ar. Consulta: mayo de 2015.
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3.1.9. Situacion actual

Actualmente el taller maquinas herramientas del area de fabrica no cuenta
con ningun tipo de mantenimiento programado, todos los equipos cuentan con
fallas ocasionadas por descuidos tanto por el manejo de los operarios como por
falta de interés del supervisor a cargo. Actualmente no se practica ningun tipo
de mantenimiento preventivo ello incrementa las fallas inesperadas dando lugar
a practicar acciones correctivas parando las maquinas por periodos mas largos

si se tuviera un plan preventivo para el taller.

3.1.9.1. Diagnostico

Todas las maquinas herramientas del taller presentan las mismas fallas de
operacion a la hora del mecanizado, afectando en los desempefios de tiempos
de fabricacion de piezas y mayor consumo eléctrico, personal operativo y

desgaste de equipos.

Dentro de las fallas vistas podemos mencionar:

e Desajuste de carros de desplazamiento
e Mala distribucién del espacio

e Limpieza deficiente

e Desajuste de husillos

e Mala operatividad de las maquinas herramientas
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3.1.9.2. Planificacién del mantenimiento

Dentro de las actividades de mantenimiento existentes en el taller se
encontré una planificacion donde detalla las actividades realizadas y su
frecuencia de incidencia para hacerlo. Teniendo actividades diarias, semanal,
mensual, trimestral, semi-anual, anual, 2 afos, 3 afos, 5 afios, 7 afios, 10 afos,

15 afos, 20 afios.

Estas planificaciones estan previstas para las maquinas herramientas,
torno, cepillo y taladros, pudiendo observar las actividades mas importantes
para cada una de ellas. Estas planificaciones por falta de seguimiento y
personal para realizarlas no se practicaron contando solamente la

programacion.
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Planificacién de mantenimiento

Figura 48.
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Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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Figura 49.
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3.1.9.3. Procedimientos y rutinas

Dentro de los procedimientos y rutinas de mantenimiento en el taller se
nota una inexistencia de ambas debido al descuido en que se encuentran los
equipos, carecen de mantenimiento preventivo provocando dafios en los
mecanismos teniendo como resultado un mantenimiento correctivo, provocando

paros en las maquinas no programados deteniendo la productividad del equipo.

3.1.9.4. Stock de repuestos

Dentro de las necesidades de repuestos para cada maquina herramienta
se observa que toda pieza necesaria es fabricada o pedida cuando esta falla,
no se tiene ningun stock de repuestos por la existencia de una bodega central

donde se mantienen los repuestos mas generales como:

e Cojinetes
e Fajas

e Aceites

e Grasas

e Tornillos
e Tuercas

e Perfiles de metales
Obligando a la fabricacion de los repuestos mas especificos de las

maguinas como engranajes, poleas, tornillos especiales, tuercas especiales y

algun maquinado especial.
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3.1.95. Anédlisis de la situacién actual

Dentro del analisis de todas las actividades de mantenimiento existentes

en el taller se encontr6 varios aspectos deficientes como:

e Programacion

e Ejecucién de algun plan de mantenimiento preventivo
e Seguridad industrial

e Capacitacion de personal

e Gestion interna

e Documentacion

Siendo estos los mayores problemas dentro de las instalaciones del taller.

3.1.10.  Situacién propuesta

Dentro de los problemas encontrados en el taller se propusieron
actividades preventivas para llevar un mejor control del estado de las maquinas

como por ejemplo:

e Hoja diagnéstico elaborada por operarios

e Hoja de vida de cada maquina herramienta

e Ficha técnica para cada maquina herramienta
e Manual de tareas preventivas

¢ Plan de mantenimiento preventivo para cada maquina herramienta
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3.1.10.1. Acciones preventivas

Dentro de las actividades programadas se dejara un manual con las tareas
preventivas necesarias para cada equipo de las maquinas herramientas
existentes en el taller. A continuacion se muestra la informacién de las tareas

preventivas:

° Torno

Se denomina a un conjunto de maquinas y herramientas que
permiten mecanizar, cortar, fisurar, y ranurar piezas de forma geométrica

por revolucion.

o) Cabezal fijo

Esta parte tiene forma de caja y est4 encargada de almacenar las poleas
y engranajes que transmiten la fuerza producida por el motor que generalmente
suele estar dentro de esta caja, también almacena al husillo, el plato (que sujeta
la pieza a tornear) y el selector de avance y velocidad, dentro de las actividades

de mantenimiento podemos mencionar:
. Limpieza general
Esta actividad debe realizarse en los dias de limpieza programada,

utilizando un poco de waipe y un liqguido desengrasante removiendo las

particulas de suciedad adheridas al cabezal fijo.
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" Inspeccién general “ VOSO”

Se debe siempre observar y notificar cualquier golpe, fisura o dafio mas
notorio debido a que dentro del mismo se encuentran mecanismos importantes
para el funcionamiento correcto del torno, se debe oir si hay alguna holgura o
juego que pueda dafar los elementos rotatorios, sentir cualquier tipo de
vibracion que nos pueda llevar a una falla catastrofica y oler cualquier aroma

fuera de la correcta operacion.

o Bancada

Es la base del torno. Es pesada y fundida en una sola pieza, es la espina
dorsal del torno ya que sostiene o soporta todas las demas partes. Sobre la
parte superior de la bancada estan las guias, dentro de las actividades de

mantenimiento podemos mencionatr:

. Limpieza general

Se remueve particulas de suciedad excesiva que puedan interferir con el
desplazamiento de los carros, utilizando para evitar esto desengrasante y

waipe, esta actividad debe realizarse en los dias de limpieza programada.

. Inspeccién general “ VOSO”

Se observa cualquier imperfecto que pueda presentar la bancada
reportandolo y determinado si este dafilo no interfiere con el correcto
desemperfio del torno puesto que la bancada sirve de soporte para las guias
donde se desplazan los carros de movimientos del torno, oir si hay algun tipo de

juego entre la bancada y las guias, sentir algun tipo de vibracién que nos pueda
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llevar a una falla catastroéfica si no se arregla el problema y oler cualquier aroma

fuera de la correcta operacion.

o Cabezal movil

Se encuentra en el extremo derecho y opuesto al cabezal fijo, sobre las
guias de la bancada del torno, pudiéndose deslizar en toda su longitud. Sirve
para montar las herramientas de perforacion como brocas mediante la
instalacién de un mandril. También sirve para colocar el elemento a tornear
entre puntos. Su eje coincide exactamente con el eje del torno o mas
precisamente con el eje del cabezal estético, dentro de las actividades de

mantenimiento podemos mencionatr:

. Limpieza general

Si el ambiente de trabajo presenta muchas particulas en suspension se
recomienda limpiar las guias y el usillo antes de utilizarlo con desengrasante y

waipe.

. Inspeccién general “ VOSO”

Se debe observar cualquier imperfecto de funcionamiento que pueda
dafar las guias o el cabezal, se debe oir cualquier falla y solucionarla antes que
cause dafios permanentes, se debe sentir las vibraciones debidas a alguna
holgura que pueda llevar a una falla catastrofica y oler cualquier aroma fuera de

la correcta operacion.
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] Lubricacion

Primero se limpia las guias con un poco de waipe y desengrasante, luego
se vierte un poco de aceite FEBIS K68 o 220 sobre las guias que es donde se
va a desplazar el cabezal movil, si se desea lubricar el eje del contrapunto debe
sacar a su totalidad por medio de la manivela vy luego limpiar con waipe y

desengrasante para después lubricar con aceite TERESSO 100 o 150.

] Alineacion

El cabezal mévil tiene la funcion de poder perder su centro o alineacion,
cuando esto sucede se debe tener en cuenta que este posee un nivel cero que
se debe revisar antes de trabajar una pieza que no necesite des alineamiento,
el método de variar este dngulo depende del fabricante pero puede ser por
medio de un tornillo que mueve la base del cabezal mévil o por medio de

tuercas que lo sujetan a la base del mismo.

o Carro longitudinal, transversal y superior

El torno posee mecanismos de avance los cuales permiten al operario
manipular la herramienta de corete en los sentidos longitudinal mente pudiendo
hacer un corte cilindrico, transversalmente lo que nos permite dar o quitar corte
y un movimiento mas que es el conico que lo usamos con el carro superior
siendo aqui también donde por medio de alzas o porta buriles se coloca la
herramienta de corte, entre las actividades de mantenimiento se puede

mencionar:
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. Limpieza general

Estas actividades deben realizarse al principio de cada dia de trabajo por
el operario, debido a que en el aire estan presentes particulas abrasivas (tierra,
polvo, particulas de hierro) se debe limpiar con un pedazo de waipe y
desengrasante para retirar las particulas de las guias del tipo cola de milano,
para evitar dafios en la cufia 0 en las guias mismas afectando en el ajuste de

los carros.

" Inspeccién general “ VOSO”

Se debe observar cualquier imperfecto de funcionamiento que pueda
dafar las guias o el cabezal, se debe oir cualquier falla y solucionarla antes que
cause dafos permanentes, se debe sentir las vibraciones debidas a alguna
holgura que pueda llevar a una falla catastrofica y oler cualquier aroma fuera de

la correcta operacion.

] Lubricacion

La lubricacion es una parte muy importante para el 6ptimo desempefio de
los carros, debido a su constante contacto entre las superficies de la cuiia y las
guias tipo cola de milano, la lubricacion debe hacerse en todas las superficies
en contacto impidiendo asi el contacto metal-metal, favoreciendo a un mejor
desempenfo. El tipo de lubricante es aceite FEBIS K68 o 220, se debe lubricar
previo a cada inicio de labores debido a la presencia de particulas abrasivas

suspendidas en el ambiente.
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¢ Caja Norton

Es un mecanismo compuesto de varios engranajes que se incorpora a
los tornos paralelos y dio solucion al cambio manual de engranajes para fijar los
pasos de las piezas a roscar. Esta caja puede constar de varios trenes
desplazables de engranajes o bien uno basculante y un cono de engranajes, y
conecta el movimiento del cabezal del torno con el carro portaherramientas que
lleva incorporado un husillo de rosca cuadrada, entre las actividades de

mantenimiento podemos mencionatr:

. Limpieza general

En esta actividad se debe limpiar exteriormente la caratula que indica los
pasos de las roscas, debido a que los engranes estan en la parte interna no se
puede extraer para limpiar sin que signifique un paro en la produccioén del torno,

para esto se debe utilizar waipe y desengrasante.

" Inspeccién general “ VOSO”

Se debe observar si las combinaciones de la caja Norton embragan
correctamente a la hora de roscar y si presentan desperfectos ver la raiz del
problema, debiendo analizar su importancia para arreglar el engrane dafiado y
no afectar a todo el tren de engranajes, se debe oir si también hay presencia de
ruidos que nos indiquen fallas internar para corregirlas lo mas pronto posible y
no dafien el funcionamiento interno, se debe sentir si hay vibraciones en el
funcionamiento que puedan causar dafios internos si se lograra alcanzar una
falla catastrofica y detectar cualquier aroma que no sea propia del correcto

funcionamiento.
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] Lubricacion

Los tornos pueden poseer dos tipos de caja Norton, una de ellas es en
bafio en aceite y la otra es de trabajo en seco. Para la del tipo de bafio en
aceite, se utiliza un aceite de acuerdo con el disefio del torno evitando el
desgaste producido por el contacto metal-metal teniendo estas un tipo de
aceitera donde se deposita el aceite para su nueva utilizacion teniendo una vida

atil. La vida atil de este aceite depende de las especificaciones del fabricante.

Para la del tipo de trabajo en seco se aplica grasa SHELL ALVANIA R2
gue ayuda a disminuir el desgaste producido por el contacto metal-metal
aumentando considerablemente la vida util de los dientes de los engranes,
debido a que este no cuenta con un tipo de depdsito se debe utilizar por su alta
permitiendo la adhesion de estas en los dientes disminuyendo el golpe ocurrido

en su operacion.
¢ Chuck o mandril
Elemento cilindrico que va montado en el husillo y que permite sujetar la
pieza que se desea modelar mediante unas mordazas que pueden sujetar por
dentro o por fuera segun lo que se desee maquinar. Entre las actividades de
mantenimiento se puede mencionar:
" Limpieza general
Se debe realizar diariamente con una brocha quitando el exceso de polvo,

viruta, y cualquier otra particula que pueda obstruir el movimiento arriba-abajo

de las mordazas.
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. Inspeccion general “ VOSO”

Dentro del funcionamiento correcto del shock se debe aplicar el
mantenimiento aplicado por los sentidos, debiendo observar cualquier
irregularidad en el funcionamiento, oir cualquier tipo de falta de lubricacibn o
cualquier imperfecto de operacion, sentir si las mordazas estan presentando
obstruccion en su movimiento descendente o ascendente y oler cualquier tipo

problema en maquinado o funcionamiento.

= Lubricacion

Esta actividad debe ser realzada cuando hay presencia de agua en el
shock para evitar que este se oxide debiendo retirar cada una de las mordazas
limpiando y lubricando para evitar dafios permanentes, el tipo de aceite no
depende del grado o propiedades especificas pudiendo aplicar cualquier tipo

de aceite.

o Cepillo

Se caracterizan por poseer un movimiento rectilineo alternativo de vaivén
y un avance intermitente, realizando la operacién de una superficie reglada por
la accion de una herramienta de filo Unico, por medio de herramientas
especiales, accesorios y dispositivos para sujetar la pieza, un cepillo de codo
puede cortar: cufieros externos e internos, gargantas espirales, cremalleras,

colas de milano, ranuras en T y otras diversas formas.
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o Torpedo

Elemento del cepillo el cual tiene un movimiento vaivén, para impulsarlo se
usa una corredera oscilante con un mecanismo de retorno rapido. El balancin
pivotado que estad conectado al carro, oscila alrededor de su pivote por un
perno de ciguefial, que describe un movimiento rotatorio unido al engranaje
principal. La conexion entre el perno de ciglefial y el balancin se hace a través
de un dado que se desliza en una ranura en el balancin y esta movido por el
perno del ciglenal, entre las actividades de mantenimiento podemos

mencionar:

. Limpieza general

En esta actividad se debe limpiar con una brocha las particulas adheridas
a toda la superficie, teniendo en cuenta que las guias donde se desliza el
torpedo son de vital importancia para el correcto funcionamiento. El exterior
donde se acumula las particulas suspendidas en el aire se puede limpiar con un

poco de desengrasante y waipe.

. Inspeccién general “ VOSO”

El movimiento operativo del torpedo es muy particular pudiendo entonces
aplicar los sentidos observando alguna irregularidad en el paso de trabajo o de
retroceso, escuchando el funcionamiento pudiendo determinar desde una falta
de lubricacion hasta choque de mecanismos internos, sentir si la graduacion del
torpedo esta dura por falta de lubricacion o mal estado del mismo y oler

cualquier tipo de accién que nos indique cualquier tipo de desperfecto.
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] Lubricacion

Juega un papel muy importante puesto que es la accidn que nos impide
gue haya desgaste entre las superficies de contacto directo metal-metal. Se
utiliza un aceite SPARTAN 68 el cual es bombeado por toda la red de

lubricacion cayendo nuevamente al depdsito para nuevamente recircularlo.

= Graduacion

El movimiento vaivén del torpedo puede ser graduado pudiendo
aprovechar solamente lo que se necesita trabajar y no sacar en su totalidad el

torpedo ahorrando tiempo y costo energético.

o Guias de desplazamiento

Las guias son las partes en donde se deslizan los diferentes equipos
moviles como prensa, torpedo, cabezal, mesa de trabajo. Las guias son las que
permiten tener un movimiento mas ajustado a la hora de desplazarse afectando
también en la exactitud.

Las guias deben ser ampliamente dimensionadas, determinar su correcta
alineacion, y deben permitir su dilatacién sin provocar deformacion en la mesa o

lugar de ubicacion, entre las actividades de mantenimiento podemos mencionar:

" Limpieza general

Las guias juegan un papel importante en el funcionamiento correcto de la
maquina herramienta, ya que los elementos méviles y de precisibn mayor
mente se deslizan sobre estas, si hay presencia de particulas abrasivas debido

al contacto metal-metal puede haber un desgaste, puede haber una obstruccion
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del paso de los elementos moviles interfiriendo en las actividades a realizar.

Para prevenir esto se utiliza un poco de waipe y desengrasante.

" Inspeccién general “ VOSO”

Las guias juegan un papel importante en cualquier maquina herramienta
puesto que es donde se deslizan los elementos moviles, se debe poder ver si el
funcionamiento es correcto, oir cualquier anomalia indicando problemas de
operacion, se debe sentir si hay presencia de vibraciones o calor excesivo por
falla de operacion y se debe oler cualquier tipo de presencia de abrasion.

= Lubricacion

Es una actividad de vital importancia para las guias, debido a que es la
Gnica forma como podemos evitar el contacto metal-metal reduciendo
enormemente el desgaste por friccion, para esto se utiliza un aceite SPARTAN
68 aplicandolo en su aceitera y por medio de una bomba tener constantemente

lubricado todos los sistemas.

o Mesa de trabajo

La mesa es una parte importante del cepillo pues es donde montamos la
pieza a trabajar teniendo los movimientos longitudinal, transversal y vertical. En
esta se puede montar cualquier tipo de herramienta o dispositivo pudiendo
ampliando la funcionalidad del cepillo, hay unas variables de mesas las cuales
tiene la opcion de poder girar cambiando los grados, entre las actividades de

mantenimiento podemos mencionatr:
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. Limpieza general

Se debe limpiar con waipe y desengrasante quitando las particulas de
suciedad que puedan obstruir el correcto funcionamiento de la mesa afectando
sus movimientos, se debe limpiar diariamente antes de montar la pieza de

trabajo y realizar sus actividades.

. Inspeccién general “ VOSO”

La correcta inspeccion juega un papel importante pudiendo aplicar los
sentidos para obtener una mejor idea del estado del equipo. Se puede principiar
viendo cualquier anomalia en el funcionamiento que pueda evitar algun tipo de
falla, se debe oir cualquier sonido fuera de lo comun que indique la localizacién
de la falla, se puede sentir si los mecanismos estan muy duros o produciendo
vibraciones y se puede oler cualquier tipo de aroma que pueda indicar un

problema en el futuro para su operacion.

o Palancas de cambios

Son el conjunto de todas las palancas que posee la maquina, que van
desde un simple seguro hasta una palanca de velocidades, entre las

actividades de mantenimiento podemos mencionar:

" Limpieza general

Se usa waipe y desengrasante quitando las particulas de suciedad que
puedan obstruir el correcto funcionamiento de las palancas afectando sus
movimientos, se debe limpiar diariamente antes de utilizar los dispositivos para

la realizacion de alguna actividad.
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" Inspeccién general “ VOSO”

Dentro de las actividades realizadas diariamente se puede ver cualquier
imperfecto en el funcionamiento de las palancas o estado de las mismas,
puesto que para mover cualquier tipo de mecanismo se utiliza una palanca
observando cualquier fisura o imperfeccion, oyendo todo tipo de sonido
impropio de la operacion realizada, sintiendo todo tipo de golpe mecanico y
oliendo cualquier tipo de olor externo al proceso, aplicando un mantenimiento
teniendo como base los sentidos podemos obtener una idea del estado de la

maquina herramienta.

. Fresadora

Es una maquina herramienta utilizada para realizar trabajos mecanizados
por arranque de viruta mediante el movimiento de una herramienta rotativa de

varios filos de corte denominada fresa.

o Bastidor o base

Es la base o apoyo de la maquina, es la parte que esta sujeta al suelo,
también nos sirve para nivelar el equipo para que trabaje eficientemente y sus
partes moviles no presenten un gasto mayor en el desnivel posible, entre las

actividades de mantenimiento podemos mencionar:

. Limpieza general

Aca se utiliza una escoba limpiando el exceso de viruta alrededor de la
maquina, luego se utiliza un poco de waipe y desengrasante removiendo el

aceite u grasas dejando descubierta la base de la fresadora.
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" Inspeccién general “ VOSO”

Utilizando los sentidos, podemos observar cualquier fisura o tuerca floja
gue pueda afectar el desempefio de la maquina, se escucha cualquier huelgo
afectando la operacion de la fresadora, podemos sentir cualquier tipo de
vibracion debido a cualquier pieza floja y se puede oler cualquier tipo de friccion

0 quema de algun tipo de aceite.

. Apriete de tuercas

En esta actividad se debe apretar las tuercas que sirven de anclaje a la
maquina para no afectar su operacion de disefio, esto afecta desde el

desempeiio de la maquina hasta la seguridad del operario.

o) Husillo porta fresa

Es la parte de la fresadora que sostiene la herramienta de corte pudiendo
variar esta en tamafo y dimension, por medio del husillo se transmite el
movimiento del tren de engranes hasta la herramienta de corte pudiendo
devastar, cortar, ranurar, fresado de roscas, fresado de engranajes, entre las

actividades de mantenimiento se puede mencionar:
. Limpieza general
Esta actividad se debe realizar para no interferir con el funcionamiento de

la herramienta, se debe limpiar con un poco de waipe y desengrasante debido a

gue por medio del husillo es por donde se genera el corte de la maquina.
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" Inspeccién general “ VOSO”

Se puede inspeccionar por medio de los sentidos, viendo cualquier
desperfecto del husillo que sea reflejado en la herramienta pudiendo dafar la
pieza de trabajo y la maquina, se puede oir cualquier tipo de desperfecto
localizando el problema del husillo, se puede sentir las vibraciones y cualquier
desperfecto de operacion, se puede oler si hay algun indicio de dafio en la

maquina.

o} Mesa

Es una parte de la fresadora que nos permite movilizar la pieza de trabajo
sobre ella o a través de accesorios de fijacion, para lo cual la mesa esta
provista de ranuras destinadas a alojar los tornillos de fijacién, los movimientos
de la mesa son longitudinal, transversal y vertical, entre las actividades de

mantenimiento se puede mencionar:

. Limpieza general

Se debe limpiar periddicamente las ranuras de la mesa para no presentar
problemas de falta de movilidad de los tornillos, que entran en las guias que
permiten por medio de accesorios de fijacibn mecanizar la pieza, para esto se
utiliza una brocha para limpiar la viruta, si hay presencia de algun tipo de grasa
u aceite se recomienda limpiarlo con desengrasante que por medio del husillo

es por donde se genera el corte de la maquina.
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" Inspeccion general “ VOSO”

Se puede aplicar este tipo de inspeccion para obtener el estado actual de
la maquina viendo cualquier desperfecto de funcionamiento o disefio, oir algun
mecanismo por mala aplicaciéon o funcionamiento, sentir algin tipo de vibracién
que indica una mala practica de uso y oler cualquier tipo de dafio que pueda

estar ocasionando la maquina.

= Lubricacion

Debido al contacto metal-metal de las guias de desplazamiento es
recomendable aportar una capa de lubricante para evitar el deterioro y ayudar al
avance, el tipo de aceite no depende del grado o propiedades especificas
pudiendo aplicar cualquier tipo de aceite.

o Carro transversal

Es una estructura de fundicion de forma rectangular, en cuya parte
superior se desliza y gira la mesa en un plano horizontal; en la base inferior, por
medio de unas guias. Estd ensamblado a la consola, sobre la cual se desliza
accionado a mano por tornillo y tuerca, o automaticamente, por medio de la caja
de avances. Un dispositivo adecuado permite su inmovilizacién, entre las

actividades de mantenimiento podemos mencionar:

. Limpieza general

En esta accion se debe limpiar con brocha la mesa y guias para eliminar el

exceso de viruta que puede afectar al correcto funcionamiento del carro.
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" Inspeccién general “ VOSO”

Una de las formas mas rapidas de sacar una inspeccion es utilizando las
herramientas que se nos proporcionan como lo son los sentidos, se puede
observar cualquier tipo de imperfeccién del esta o funcionamiento de carro, se
puede oir cualquier tipo de sonido que nos pueda indicar una falla prematura y
poder corregirla, sentir cualquier tipo de vibracion o desplazamiento dificil de las
herramientas de sujecion, oler cualquier tipo de olor fuera de lo comun en

condiciones normales de operacion.
" Lubricacion

El carro se desplaza por medio de guias teniendo contacto directo las
partes, para evitar un desgaste por el contacto metal-metal se debe lubricar
creando una pelicula protectora entre las partes en contacto, el tipo de aceite a
aplicar es FEBIS K 68 o0 220.

o Caja de velocidades

Parte de la fresadora encargada de incrementar o disminuir la velocidad,
para esto posee un juego de engranajes que al combinarlos entre ellos se
obtiene un incremento o0 una disminucion, entre las actividades de
mantenimiento se puede mencionar:

. Limpieza general

La limpieza en esta parte de la fresadora se puede dar Unicamente afuera

limpiando las placas donde indican las velocidades y sus movimientos
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respectivos, para poder dar una limpieza mas profunda es necesario desarmar

el tren de engranajes involucrando mucho mas tiempo y recursos.

" Inspeccién general “ VOSO”

Dentro de un diagndstico un poco mas completo podemos utilizar los
recursos que cada trabajador dispone, ver cualquier desperfecto del equipo o
mala utilizacion del equipo, oir cualquier desperfecto en el embrague de los
engranes o0 mala operacion, sentir cualquier tipo de vibraciébn o golpeteo que
indique dafo de cualquier engrane y oler cualquier aroma ajena a la de

operacion.

= Lubricacion

La caja de velocidades por sus altas revoluciones y contacto entre
engranajes necesita un tipo de lubricacion para proteger a las piezas del
desgaste. La fresadora utiliza un aceite SPARTAN 220 evitando el desgaste
producido por el contacto metal-metal teniendo una de aceitera donde se

deposita el aceite para su nueva utilizacion.
o Taladro radial
El taladro radial tiene un husillo que puede girar alrededor de la columna

y la cabeza puede colocarse a diferentes distancias, esto permite taladrar en
cualquier lugar de la pieza dentro del alcance de la maquina.
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o} Base

Es la parte del taladro la cual estad anclada al suelo y permite dar apoyo en
las tareas de taladrado, también nos sirve para nivelar la maquina evitando que
las partes moviles se gasten o se dafien donde presenten el desnivel, entre las

actividades de mantenimiento se puede mencionar:

. Limpieza general

En esta actividad se debe limpiar con una escoba alrededor de la maquina
la viruta evitando que se acumule y manteniendo el area de trabajo limpia.
Luego se utiliza un poco de waipe y desengrasante para limpiar el exceso de

aceite y grasas dejando limpia la base del taladro.

. Inspeccién general “ VOSO”

En esta actividad se puede observar cualquier imperfecto de la base que
va desde una tuerca floja hasta una fisura, se puede oir cualquier holgura que
nos puede afectar en la precision del taladrado, en la vida util de la maquina y
de la herramienta de corte, podemos sentir cualquier tipo de vibracién debido a
las holguras afectando la precisién de las actividades realizadas y se puede

sentir cualquier olor debido a una actividad incorrecta de funcionamiento.
" Apriete de tuercas
En esta actividad se debe apretar las tuercas que sirven de anclaje a la

maquina para no afectar su operacién de disefio, esto afecta desde el

desempeifio de la maquina hasta la seguridad del operario.
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o Columna giratoria

Pieza en forma tubular que puede girar alrededor de la base que nos sirve
para que el brazo tenga un moviendo ascendente y descendente ayudando a

trabajar piezas de diferentes formas y tamafios.

" Limpieza general

Se debe limpiar con waipe y desengrasante si la columna ya presenta
muchos depdésitos de polvo o particulas abrasivas, se recomienda limpiar antes

de mover hacia cualquier direccion ya que la columna gira 360°.

" Inspeccion general “ VOSO”

Para una inspeccion un poco mas completa podemos utilizar los sentidos
para obtener una idea del estado actual de la maquina, se puede observar
cualquier desperfecto en el funcionamiento de la columna, podemos oir
cualquier problema localizandolo y pudiendo resolver, se puede sentir una
vibracion o golpe que nos indica un mal funcionamiento de la maquina y

podemos oler cualquier tipo de imperfecto a la hora de utilizar la maquina.
. Lubricacion
La columna por su funcién que es rotar 360° el brazo y cabezal del
taladro, necesita una lubricacion para no desgastar los puntos de contacto

poniendo una pelicula lubricante entre ambos, para esto se utiliza un aceite
MOBIL VELOCITE NO.6.
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o} Mesa

Redonda o rectangular, se emplea para apoyar la pieza a maquinar. Su
superficie se encuentra a 90° de la columna y puede subirse bajarse o girarse
alrededor de ella. Se puede utilizar las ranuras para sujetar la pieza o el

dispositivo, entre las actividades de mantenimiento se puede mencionar:

. Limpieza general

Se debe limpiar las ranuras con brocha para eliminar el exceso de viruta
gue se acumula, facilitando la entrada a los tornillos. La mesa solo cuenta con

las ranuras por lo que depende Unicamente de ese tipo de limpieza.

" Inspeccién general “ VOSO”

En esta inspeccion podemos utilizar los sentidos para tener una idea mas
completa del estado actual de la mesa, se puede observar cualquier dafio en
las ranuras que impidan el correcto funcionamiento de la misma, podemos oir si
la mesa esta zafada de la base del taladro pudiendo afectar las herramientas de
corte u la sujecion de la pieza a maquinar, se puede sentir cualquier tipo de
vibraciéon que indique una condicién insegura de maquinado y se puede oler
cualquier olor distinto del proceso de maquinado que nos indique una falla en

proceso.

o Cabezal o eje porta broca

Tiene la funcién de sujetar la herramienta de corte que puede ser un
mandril con un cono morse para ajustarse por medio de presién, pudiendo

sujetar gran variedad de tamafos de brocas variando la capacidad de apertura
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del mandril o se puede ingresar brocas con un cono morse sin necesidad de

poner un mandril. Entre las actividades de mantenimiento se puede mencionar:

" Limpieza general

Se debe limpiar el husillo donde se ajusta el cono morse para evitar que
entren particulas abrasivas y dafien interna mente, se debe limpiar con una
brocha o waipe con desengrasante, si es posible se es recomendable limpiar

los conos de los mandriles y de las brocas antes de insertarlas.

. Inspeccién general “ VOSO”

Se deseamos tener una mejor opinion acerca del estado del porta broca
se debe aplicar los siguientes pasos a la hora de maquinar, debemos ver
cualquier juego que este posea (descentrado) pudiendo perjudicar a la
herramienta de corte como al husillo de la maquina, oir cualquier sonido fuera
de lo comun en la operacibn de la maquina que nos indique cualquier
desperfecto de operacion, sentir cualquier tipo de vibracion que pueda llevarnos
a una falla catastréfica dafiando a la maquina o al operario y oler cualquier

aroma fuera de la correcta operacion.
. Lubricacion
La parte superior que hace girar el husillo cuenta con un tren de
engranajes que debe lubricarse con aceite, necesita una lubricacion para no

desgastar los puntos de contacto poniendo una pelicula lubricante entre ambos,

para esto se utiliza un aceite SPARTAN 220.
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. Esmeril

Las piedras de esmeril pueden contener una variedad de minerales y
compuestos sintéticos como la magnesia, mullita y silice. Se clasifican segun su
potencia, voltaje, amperaje, tipo de conexion: estrella, delta. Sus dos funciones

principales son desbastar y pulir.

o} Base

Es la parte del esmeril la cual esta anclada al suelo y permite dar apoyo en
las tareas de afilado y desbaste, también nos sirve para nivelar la méaquina
evitando que las partes moviles se gasten o se dafien donde presenten el

desnivel, entre las actividades de mantenimiento podemos mencionar:

. Limpieza general

En esta actividad se debe limpiar la base del esmeril de cualquier residuo
de las actividades de afilado y desbaste que se van acumulando y pueden
presentar incrustaciones futuras si no se tratan, para eso se necesita utilizar
una brocha y si hay presencia de grasa o algun tipo de aceite aplicar un waipe
con desengrasante.

. Inspecciéon general “ VOSO”
Para tener un diagndéstico un poco mas completo del estado del equipo de
debe observar cualquier mala aplicacion que pueda dafiar la base

permanentemente, se debe oir si hay alguna holgura o alguna pieza esta suelta

pudiendo dafar al operario, se debe sentir cualquier posible vibracion que nos
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pueda llevar a una falla catastréfica y oler cualquier aroma ajena al proceso que
este realice.

" Apriete de tuercas

En esta actividad se debe anclar correctamente la base del esmeril al
suelo para evitar vibraciones que puedan dafar cualquier elemento rotativo o
también pueda golpear al operario, se debe apretar las tuercas encargadas del

anclaje para un rendimiento éptimo de la maquina.

o Muelas o piedras de esmeril

Es una herramienta abrasiva utilizada para el arranque de viruta dentro de
las operaciones de mecanizado con abrasivos. La operacion que se realiza con
las muelas es llamada rectificado en el que se elimina material por medio de
esta herramienta en forma de chispa, Entre las actividades de mantenimiento se

puede mencionar:

. Inspecciéon general “ VOSO”

Para un correcto funcionamiento de las muelas para el esmeril se puede
tener en cuenta que una forma rapida de un diagnéstico es utilizar lo siguiente:
ver cualquier actividad fuera de lo normal a la hora del funcionamiento como el
correcto uso de las muelas para el afilado, oir cualquier sonido fuera de lo
normal de las mismas a la hora de la operacion, sentir cualquier posible
vibracion que nos indique desde una tuerca mal apretada hasta un posible dafio
del eje que transmite el movimiento a las muelas y oler cualquier olor que nos

indique alguna friccion que pueda dafiar permanentemente la maquina.
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. Rectificado

Debido al uso de las muelas de esmeril hay veces que estas no se gastan
uniformemente dificultando las diferentes tareas de afilado o desbaste
realizadas en el esmeril, para arreglar estas superficies se utiliza un rectificador
de punta de diamante recordando siempre el manejo adecuado de las piezas a

maquinar en el esmeril ayudando a la durabilidad de la muela.

. Prensa hidraulica

La prensa hidraulica es una maquina que se basa en el principio de Pascal
para transmitir una fuerza. Aprovechando que la presién es la misma, una
pequefia fuerza sobre una superficie chica es equivalente a una fuerza grande

sobre una superficie también grande, proporcionalmente iguales.

o} Base

Es la parte de la prensa que estd anclada al suelo y permite dar apoyo,
también nos sirve para nivelar la maquina evitando que las fuerzas aplicadas a
las piezas no sean uniformes y no hallan accidentes cuando se utilice la

prensa. Entre las actividades de mantenimiento se puede mencionar:
. Limpieza general
En esta actividad se debe limpiar la base de la prensa de cualquier
desperdicio o basura del ambiente, para eso se necesita utilizar una brocha y si

hay presencia de grasa o0 algun tipo de aceite aplicar un waipe con

desengrasante.
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" Inspeccién general “ VOSO”

Para tener un diagndéstico un poco mas completo del estado del equipo de
debe observar cualquier mala aplicacion o manejo del equipo que pueda dafar
la base permanentemente, se debe oir si hay alguna pieza suelta debido a las
fuerzas residuales debido a las fuerzas empleadas como holguras en las
tuercas de sujecion pudiendo dafar al operario, se debe sentir cualquier
posible vibracion que nos pueda ocasionar que la pieza se suelte lanzandola
hacia el operario pudiendo dafarlo considerablemente y oler cualquier aroma
ajena al proceso que este realice.

. Apriete de tuercas

En esta actividad se debe anclar correctamente la base de la prensa al
suelo para evitar vibraciones o movimientos longitudinales y transversales,
apretando las tuercas de los pernos para evitar que algun operario pueda salir

lastimado por no estar anclado correctamente.

o Embolo o pistén

Elemento mecéanico que transmite presion, utilizando aceite como fluido a
comprimir, los cilindros hidraulicos obtienen la energia de un fluido hidraulico
presurizado, el cilindro hidraulico consiste basicamente en dos piezas: un
cilindro barril y un pistébn o émbolo moévil conectado a un vastago. El cilindro
barril esta cerrado por los dos extremos, en uno esta el fondo y en el otro, la
cabeza por donde se introduce el piston, que tiene una perforacion por donde
sale el vastago, el vastago puede ser desplazado por movimiento mecanico

(una palanca) o bien por un sistema neumatico. La presiéon hidraulica actda en
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el piston para producir el movimiento lineal. Entre las actividades de

mantenimiento se puede mencionar:

" Limpieza general

En esta actividad se debe limpiar cualquier exceso de aceite o particulas
gue se adhieran a la superficie, siempre teniendo cuidado de no dejar el embolo
salido evitando adherencia de particulas abrasivas que puedan dafar el interior,
si hay presencia de aceite y de particulas adheridas se debe limpiar con waipe y

desengrasante para dejar una superficie limpia de suciedad.

. Inspeccién general “ VOSO”

Para tener una idea un poco mas completa sobre el estado de la
maquina se puede observar cualquier fuga de aceite que se tenga
solucionandolo para evitar pérdida de fuerza y de aceite, oir cualquier sonido
gue nos indique falla por fatiga o fuga de presion, sentir cualquier tipo de
vibracion que nos pueda indicar falla en la operacién del embolo y oler cualquier

tipo de aroma ajena a los procesos del embolo.

] Lubricacion

Cualquier eleméntenlo hidraulico en este caso el embolo necesita de un
fluido para aplicarle presion y asi desplazar o realizar el trabajo requerido, para

este caso se utiliza un aceite NUTO H 100.

° Taladro de columna

Estan constituidas por una columna-soporte, que puede ser cilindrica o

prismatica, sobre la que van dispuestos el eje principal o husillo de taladrar la
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mesa porta piezas y los mecanismos para el movimiento de rotacion y avance.
Dicha columna-soporte esta unida por su parte inferior a la base o placa de

apoyo.

o} Base

Es la parte del taladro la cual esta anclada al suelo y permite dar apoyo en
las tareas de taladrado, también nos sirve para nivelar la maquina evitando que
las partes moviles se gasten o se dafien donde presenten el desnivel. Entre las

actividades de mantenimiento se puede mencionar:

. Limpieza general

En esta actividad se debe limpiar con una escoba alrededor de la maquina
la viruta evitando que se acumule y manteniendo el area de trabajo limpia.
Luego se utiliza un poco de waipe y desengrasante para limpiar el exceso de

aceite y grasas dejando limpia la base del taladro.

. Inspecciéon general “ VOSO”

En esta actividad se puede observar cualquier imperfecto de la base que
va desde una tuerca floja hasta una fisura, se puede oir cualquier holgura que
nos puede afectar en la precision del taladrado, en la vida util de la maquina y
de la herramienta de corte, podemos sentir cualquier tipo de vibracién debido a
las holguras afectando la precision de las actividades realizadas y se puede oler

cualquier olor debido a una actividad incorrecta de funcionamiento.
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" Apriete de tuercas

En esta actividad se debe apretar las tuercas que sirven de anclaje a la
maquina para no afectar su operacion de disefio, esto afecta desde el

desempeiio de la maquina hasta la seguridad del operario.

o Mesa de trabajo

La mesa de trabajo estd adherida a la columna por medio de una
abrazadera y un tornillo de banco. El tornillo de banco mantiene a la mesa en su
lugar y evita que se mueva. La mesa es la base de la superficie de trabajo de la
taladradora, con ranuras para mantener la pieza en su lugar. Es posible adherir
los pernos sujetadores para obtener una mayor seguridad y mantener el tornillo
de banco en un solo lugar. Existe un agujero en el centro de la mesa de trabajo
para hacer que la broca se mueva con facilidad a través del material sin
chocarse con la mesa ni perforarla. Entre las actividades de mantenimiento se

puede mencionar:

. Limpieza general

En esta actividad se debe limpiar con una brocha los restos de virutas que
nos dificulten la colocacion de las piezas a maquinar, como también los restos

de aceites y grasas limpiandolos con waipe y desengrasante.

. Inspeccién general “ VOSO”

Para tener una idea mas completa del estado de la mesa se puede
observar cualquier defecto de operacion que pueda poner en riesgo a la

maquina y al operario, se puede oir y detectar cualquier defecto corrigiéndolo
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antes que dafie permanentemente la maquina, se puede sentir cualquier tipo de
vibracion o golpe que indique desperfecto de operacién y se puede oler

cualquier aroma ajena al proceso propio de la maquina.

o Columna

Pieza en forma tubular que permite a la mesa de trabajo girar alrededor
para trabajar piezas de diferentes formas y tamafos, entre las actividades de

mantenimiento podemos mencionatr:

. Limpieza general

Se debe limpiar con waipe y desengrasante si la columna ya presenta
muchos depdésitos de polvo o particulas abrasivas, se recomienda limpiar antes

de mover hacia cualquier direccidon la mesa de trabajo ya que gira 360°.

" Inspeccién general “ VOSO”

Para una inspeccion un poco mas completa podemos utilizar los sentidos
para obtener una idea del estado actual de la maquina, se puede observar
cualquier desperfecto en el funcionamiento de la columna, podemos oir
cualquier problema localizandolo y pudiendo resolver, se puede sentir una
vibracion o golpe que nos indica un mal funcionamiento de la maquina y

podemos oler cualquier tipo de imperfecto a la hora de utilizar la maquina.
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] Lubricacion

Si la maquina esta expuesta al ambiente se recomienda aplicar una
pequefia pelicula de aceite protegiéndola de la oxidacion prolongando la vida
atil y su correcto desempenfio, el tipo de aceite a utilizar no necesita de un grado

O norma.

o) Cabezal o porta broca

Tiene la funcion de sujetar la herramienta de corte que puede ser un
mandril con un cono morse para ajustarse por medio de presion, pudiendo
sujetar gran variedad de tamafos de brocas variando la capacidad de apertura
del mandril o se puede ingresar brocas con un cono morse sin necesidad de

poner un mandril, entre las actividades de mantenimiento se puede mencionar:

. Limpieza general

Se debe limpiar el husillo donde se ajusta el cono morse para evitar que
entren particulas abrasivas y dafien interna mente, se debe limpiar con una
brocha o waipe con desengrasante, si es posible se es recomendable limpiar

los conos de los mandriles y de las brocas antes de insertarlas.

. Inspecciéon general “ VOSO”

Si se desea tener una mejor opinion acerca del estado del porta broca se
debe aplicar los siguientes pasos a la hora de maquinar, debemos cualquier
juego que este posea (descentrado) pudiendo perjudicar a la herramienta de
corte como al husillo de la maquina, oir cualquier sonido fuera de lo comdn en

la operacion de la maquina que nos indique cualquier desperfecto de operacion,
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sentir cualquier tipo de vibracion que pueda llevarnos a una falla catastrofica
dafiando a la maquina o al operario y oler cualquier aroma fuera de la correcta

operacion.

] Lubricacion

La parte superior que hace girar el husillo cuenta con un juego de poleas
gue por medio de una faja transmite el movimiento a la herramienta de corte, se
necesita una lubricacion para no desgastar el husillo poniendo una pelicula

lubricante entre ambos, para esto se utiliza un aceite MOBIL VELOCITE NO.6.

3.1.10.1.1. Plan de mantenimiento para

el torno

En la elaboracion del plan de mantenimiento para esta maquina
herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama
de la maquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y
listado de fallas, a continuacion se muestra un ejemplo de los documentos

elaborados para cada torno.
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Figura 51. Mantenimiento torno

Ficha Técnica
Mantenimiento Preventivo
Maquinz: Torno Convencionzl
harca: HES

Centro oe Costo: 360-2-1

DATOS TECHICDS
DESPLAZAMIENTO DE LOS CARRDS EN LA BANCADA:
DESPLAZAMIENTC LOMGITUDIMNAL EIE X: 14
CONTRA PUNTO:
al
ROSCAZ
[Es)
CHUCK O MAMNDRIL:
CAPACIDAD DE WOLTED: 38
RA&NGE0 DE VELDCIDADES: FALTA DE PLACA
ROTACION: EN AMBOS SENTIDOS
MOTOR:
POTENCIA: 20 HF
WOLTAIE: 440
AMPERAIE: 272 A
RPMZ 1750
ACEITE:

LUBRICACION DE GUIAS: ACTUAL: ACEITE USADO, PROPUESTOC FEBIS K: 63,220
LUBRICACION CAlA NORTON: SPARTAN 220

GRASA;
UE05 WARIDS: SHELL ALVANIA RZ

Fara realizar cuzlguier actividad de mantenimienta, se debe tener en cusnta gue por ser
equipos rotativos y de un indice aito de peligrosidad s= debe cortar el paso de corrients y
no debe tener ninguna pisza & mecanizar.

se debe identificar que maguina e5td en mantenimiznoe v el personal que esté realizando

gl mismo debe tensr todas las precaucionss necesarizs

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 52. Mantenimiento torno

Mantenimiento del Operario

Dientro de las actividades disrizs del operario et3 el verificar & inspeccionar los distintos
mecanismos de lzs maguinas herramientas, brindando seguridad 2l operario, al equipoy a
cuzlguier persona gque s2 encuentre dentro del taller.

HOJA DE VERIFRCACIDN
INZFECCION El OESERVACIONES

LIFPIEZA GENERAL DE LA MACILING

LIFFIEZA DEL AREA DE TRABAID

LUBRICACION DE La5 GULAS

WER WIVEL DE ACEITE

MANIWELAS LIMPLAS Y EN BUEN ESTADD

LLAVE T EN COMDICIOMES OPERABLES

CHUCK

CAEBLES SUELTOS O RASGADOS

SCCIONAMIENTOE ELECTRICOS

BANDELA DE RESIDUCS

AIUSTE DE BANDAS

AJJSTE DEL LOE CARROS DE
DESPLAZAMIENTO

MOTA: Cualquier desperfecto de la maguina debe sar informado mediante el fistado de
fallas.

Fuente: elaboracion propia.

102




Figura 53. Mantenimiento torno

Cod. Operana: Fecha de Imicio:
Centra de Costo: 360-2-1 Fecha de Terminacion:
Equipo de Proteccion Personal: ACC Dbsensacionas

Lentes de Seguridad
Zapatos de seguridad
Euantes de Seguridad
Taponaes suditivos

Acete Hdraulioo

ACejte para Transmision
Grasa uso Mulhpls
Inspecoon

Canos Visibles

Fugas de Liguidos
Ajusts Os Bandas
Cirmentacion

&nclaje al suelo
sujecion del Chuck
Limpieza General
Firtura de M3guinz
ACCOnNamIentos Electnoos
Deliratacion del Espacio
Revision de Aceite

Caja Morton

Revision Fundonal de los Mecanismos

Funconamientos Elaciricos
Cabezal Fijo
Bancada

Chuck

Mordazas del Chuck
Husillo

Llave T para Chuck
Cab=zal Pl

Carro Transversal
Carra Longitudinal
Manivelas

Lunetz

Torreta o Forta Bunl

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 54.

Mantenimiento torno

Automaticos

Llzwe para Torreta o Porta Burll

2nto Longtuding

g D

4] 3

EUizs de Desplazamisnto Transversa

Tornille 5in Fin

Contra Punto
Reemplazo
Rodamientos

Araite Caja Norton

Fajas

Emgranes para Movimento del Chuc

Engranes parz Rosczdo

Clutch

Firtura a2 Magquinz

Arelte

ACOonamIentos ElEctnoos

Observaciones y Medidas Preventivas

Actividad Simbaolo
Realizado
Mo Realizado X
Mo Mecesario _
Reemplazo [a]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 55.

Mantenimiento torno

Centro de Costo: 360-2-1

Fecha:

Responsable:

Descripaon de la Falla FM

FO Obsenvaciones

Fi = falla de maquina

FO =Talla operacional

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.10.1.2. Plan de mantenimiento para
la fresadora

En la elaboracion del plan de mantenimiento para esta maquina
herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama
de la maquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y
listado de fallas, a continuacion se muestra un ejemplo de los documentos

elaborados para cada fresadora.
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Figura 56. Mantenimiento fresadora

Ficha Técnica
Mantenimiento Preventivo
Maqguina: Fresadora Horizontal
Marca: WaN NORMAN

Centro de Costo: 350-5-1

DATOS TECHICDS
DESPLAZAMIENTO DE L& MESA DE TRABAM:

DESPLAZAMIENTO LOMGITUDIMNAL: &4

DESPLAZAMIENTD TRANSVERSAL: 24

DESPLAZAMIENTO VERTICAL: 15

TIPO DE HERRAMIENTA DE CORTE:

FREZAS CILINDRICAS, DE DIS00, DE PERFIL COMNETANTE

HUSILLO:

RANGO DE VELOCIDADES: 25 RPM A 1250 RFM

ROTACICON: EMN AMBOS SENTIDOS

BRAZD SUPERIOR:

CARRERA: 53

MOTOR:

FOTENCIA:

WOLTAIE:

SMPERAIE:

RPIA:

ACEITE:

LUBRICACION DE GLIAS: ACTUAL: ACEITE USADD, PROPLUESTA: FEBIS K 68,220

LUBRICACICN DE MECANISMOS INTERMOE: ACTUAL MUTO H 100, PROPUEETA:
SPARTAM 220

GRASA

UZ05 VARIOS: SHELL ALVANIA RZ

Fara realizar cuzlguier actividad de mantenimiento, 52 debe tener en cwenta gue por ser
equipos rotativos y de un indice alto de peligrosidad se debe cortar el paso de corriente y
no debe tener ninguna pisza @ mecanizar.

se debe identificar qua maguina e5td en mantenimiznto v el personal gue esta realizando
=l mizmo debe tenser todas las precaucionss necesarizs.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 57. Mantenimiento fresadora

Mantenimiento del Operario

Dentra de |35 actividedes dizrizs del operario esta el verificar e inspeccionar los distintos
mecanismos de las maquinas herramientas, brindando sepuridad 2l operario, al equipo v a

cualguier persona que 5= encuentre dentro del taller.

HOMA DE VERIRCACION

INSPECCION

5l

OESERVACIONES

LIMPEZA GENERAL DE LA MACQUINS

LIMFIEZA DEL AREA DE TRABAID

LUBRICACIOHN DE LAS GUIAS

WER MIVEL DE ACEITE

MANIVELAS LIMPLAS ¥ EN BUEN ESTADD

HUEILLD

CABLES SUELTOS O RASGADOS

ACTIONAMIENTOS ELECTRICOS

DESPLAZAMIENTC DE BRAZD SUPERIDR

AJUSTE DE MESA DE TRABAID

AJUSTE POSTE PORTA FRESAS

MOTA: Cuzlquier desperfecto de la méguinz debe ser informado mediants el listado de

fallas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 58. Mantenimiento fresadora

Plan de Mantenimiento Presentiing

Cod. Operana: Fecha de Imicia:
Centro de Costo: 360-5-1 Facha de Terminacion:
Equipa de Proteccion Personal: ALCC Dbservadonas

# Lentes d= seguridad
# Zapstos de Seguridad
® Zuantes de Seguridad

* Tapones Auditivos

Aceite Higraulioo

Areite para Transmisicn

Grasa uso Multiple

Inspecdon

Dianos Wisiblas

Fugas de Liguidos

£ Movimientos de [z Mesa
Cimentacion

Anclajz 3l Suelo

Ajuste del Poste Porta Frasas
Limpieza General

Fintura de Maguinz
ECCIOnamIgntos EIectrcos
Celimitzcion del Espacio
Revision de Aceite

A 05 Engrana|es Internas
Revision Fundonal de los Mecanismos
Funcionamientaos Electricos
Cabezal Fijo

Brazo Buperior

Wiesa de Trabajo

Movimiento Transverss
Movimiento Longitudinal
Movimiento Vertical

Husllo

Mznivelas

Bomba gz Refrigerante
Automatioos

Gulzs o Desplazamiento Longrtuding

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 59. Mantenimiento fresadora

GUizs de Desplazamiento Transverss

GUIEs ds Desplazamiento Vertical

Tornillo Para Movimiento de [z Mesz

GUiEs para Desplazamiento del Brazo
Superior

Reemplazo

Rodamisntos

Areite Engranes Internos

Areite RE‘frIEE'E nte

Engranes para Mowvimiento del Husillo

Pirtura de Maguina

ACCIOnamiantos ElSctnicos

Poste Porta Fresas

Observaciones y Medidas Preventivas

Actividad Simibolo
Realizado
No Realizado i

Mo Mecasario

Resmplazo [+]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 60.

Mantenimiento fresadora

Centro de Costo: 360-5-1

Fecha:

Responsable:

Descripaon de la Falla FM

FO Obsenvaciones

FraA = falla de maquina

FO = falla operacional

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.10.1.3. Plan de mantenimiento para

el cepillo

En la elaboracion del plan de mantenimiento para esta maquina
herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama
de la maquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y
listado de fallas, a continuacion se muestra un ejemplo de los documentos

elaborados para cada cepillo.
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Figura 61. Mantenimiento cepillo

Ficha Tecnica
Mantenimiento Preventivo
Maquinz: Cegillo de Codo
Marca: CINCIMNMNATI

Centro de Costor 360-3-1

DATOS TECHICDS
DESPLAZAMIENTO DEL TORPEDO:

CARRERA DE- 24

RAMGO DE VELOCIDADES: 10 CPM & 129 CPM

DESPLAZAMIENTO DEL CABEZAL:

ANVAMCE DESCENDENTE. 33 Cmi

IMCLINACIOM: 507

MOVIMIENTOS DE L& MESA DE TRABAID:

LOMGUITUDIMAL B4 cm

WERTICAL: 62 cm

INCLIMNACICN: 3607

MOTOR:

POTEMCIA: 722 HF

WIDLTAIE: 440V

SMPERAIE: 10.B &

RPM: 1170

ACEITE:

LUBRICACION DE GUIAS: ACTUAL: ACEITE USADO0, PROPUESTOC FEEIE K: 63,220

LUBRICACION DE MECANISMOS INTERNOE. ACTUAL: SPARTAM 40, PROFUESTO!

SPARTAM B8

GRASAC

UE05 WARIOS! SHELL ALVANIA RZ

Fara realizar cuglquier actividad de mantenimiemnto, 52 debe tener en cusnta gue por ser
equipos rotativos y de un indice alto de peligrosidad se debe cortar el paso de corrientz y

no debe tener ninguna pisza & Mecanizar.

5e debe identificar que maguinz estd en mantenimisnto v el personal que estd realizando

=l mizma debe tener todas las precauciones necesarias.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 62. Mantenimiento cepillo

Mantenimiento del Operario

Dentro de 135 actividades dizrizs del operanio esta el verificar & inspeccionar los distintos
mecanismas de las maguinas herramientas, brindando seguridad 2l operario, al equipoy a
cualguier persona que == encuenire dentro del taller.

HOJA DE VERIRCACION
INSPECCION 5l OEZERVACIONES

LIMPIEZA GEMERAL DE LA MATCIUINA

LIMFIEZA DEL AREA DE TRABAID

LUBRICACION DE LAS GUILAS

CABEZAL LUBRICADD

MANINVELAL LIMPLAS ¥ EN BUEN ESTADO

CABLES SUELTOS O RASGADOS

ACCIONARMIENTOS ELECTRICOS

SRADUACION DE TORPEDD

AJUSTE DE DESFLAZAMIENTD DEL
TORPEDD

AJUSTE DE LA PIEZA & MECANIZAR & LA
MESA DE TRAEAID

MOTA: Cualquier desperfecto de la maguinz debe ser informado mediante el listado de
fallas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 63. Mantenimiento cepillo

Plan de Mantenimiento Preventing

Cepillo de Codo
Cod. Operana: Fecha de Inicia:
Centro de Costo: 360-3-1 Fecha de Terminacion:
Equipo de Proteccion Personal. ALCC Obsenvationes

¢ Llentes de Seguridad
* ZIzpatos de Seguridad
* Guantes de Seguridad
* Tapones Auditivos
Tipos de Lubricadion
Aceite Hidraulico
Areits para Transmision
Gras3 uso Mulhiple

Canas Visibles
Fugas de Liguidos
Cirmentacion
Anciae al suelo
Sujecon & |z hesa oz Traba|o
Limpiezs Eeneral
Firtura dz Maguins
Ercionamientos EIZcincos
Delimitacion del Espacio

Guizs del Torpedo
Niveles de Aceite
Revision Fundonal de los Mecanismos
Funcionamientas Elecricos
Cabezal
Graduacion de Torpedo
Fowimigntos dg [z Mesa oz Trabajo
Canales T de Masz de Trabajo
Manivelas
Automaticos
Falanca de Veloridades
Palanca para Avance Manua

Guiss oe Desplazamiento del Torpsdo

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64. Mantenimiento cepillo

Reemplazo
Rodzmisntos

Tornillos

Araits

Mecanizmo para Movimiento dz 2 Mesa
de Trabajo

Mecanizmo para Movimiento del Cabezal
ACCIONEMIENtos EISCticas

Firtura de Maguinz

Observaciones y Medidas Preventivas

Actividad Simbolo
Realizado
No Realizado X

MO Mecasaro

Rezmplazo [a]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 65.

Mantenimiento cepillo

Centro de Costo: 360-3-1

Fecha:

Responsahbla:

Desaipdon de |a Falla FM

FO Dbsenvaciones

Fid = falla de maguana

FO = falla operacional

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.10.1.4. Plan de mantenimiento para

el taladro radial

En la elaboracion del plan de mantenimiento para esta maquina
herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama
de la maquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y
listado de fallas, a continuacion se muestra un ejemplo de los documentos

elaborados para cada taladro radial.
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Figura 66. Mantenimiento taladro radial

Ficha Técnica
Mantenimiento Preventivo
Maquina: Talzdro Radial
Marca: FOSDICK

Centro o2 Costo: 360-9-1

DATOS TECNICDS
DESPLAZAMIENTO DE HUSILLO:
EIEY: 40
CARRERA DE CABEZAL EJE X:
73]
ROTACION COLUNMNA:

350
MAMNDRIL:

DIAMETRO DEL HUSILLO: 2 17432

RANGO DE WVELOCIDADES: 4 RPM A 1500 RFM

ROTACION: AMEDS SENTIDOS

MOTOR:

POTEMNCIA: 15 HP

WIDLTAIE: 440 W

AMPERAIE 153 A

RPM: 1450

ACEITE:

LUBRICACION DE GUIAS; ACTUAL: ACEITE USAD0, PROPUESTA: FEBIS K 6B,220

LUBRICAZICN DE MECANISMOS INTERMOS: SPARATAN 220

LUBRICACION HUSILLD: ACTUAL: MINGUNC, FROPUESTA: MOBIL VELOCITE NO. &

GRASA:

UE05 WARIOS! SHELL ALVANIA B2

Fara realizar cuzlguier actividad de mantenimients, s debe tener en cusnta qus por ser
=quipos rotativos y de un indice alto de peligrosidad se debe cortar el paso de cormients y
no debe tener ninguna pieza & MEcanizar.

e debe identificar que maguina estd en mantenimiento y el personal gue esta realizandc
£l mizmo debe tener todas |as precaucionss necesarias

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 67. Mantenimiento taladro radial

Mantenimiento del Operario

Dentro de 35 actividades dizrizs del operario est3 &l verificar & inspeccionar los distintos
mecanismas de lzs maguinas herramientas, brindando seguridad 2| operario, al equipoy a
cuslguier persona que s= encusnire dentro del tller.

HOJA DE VERIRCACION

INSPECCION

5l

OBSERVACIONES

LIMPIEZA GEMERAL DE LA MATDLINA

LIMFIEZA DEL AREA DE TRABAID

LUBRICACICN DE LAS GLIAS

HUEILLO LUBRICADD

MANIVELAS LIMPLAS Y EN BUEN ESTADOD

LLAVE BROOUERD EN COMDICIONES
OPERABLES

MANDRIL

CABLES SUELTOS O RASGADOS

SCCIONARMIENTOS ELECTRICOS

BANDEIA DE RESIDUCE

AJUSTE DE BANDAS

&JUSTE DE DESFLAZAMIENTO DEL
CABEZAL PORTA HUSILLD

CENTRADD DEL MAMDRIL O CAMISA EN
HUEILLD

MOTA: Cualquier desperfecto de la méguinz debe

fallas.

=

informado mediante el listado de

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 68. Mantenimiento taladro radial

Plan de Mantenimiento Preventivo

Taladro Radial
Cod. Operanda: Fecha de Imcio:
Centro de Costo: 360-2-1 Fecha de Terminacizn:
Equipo de Proteccion Personal: ACC Observaciones

# Lentes de Seguridad
# Zapstos de Seguridad
* Euantes de Seguridad
&  Tapones Auditivos
Tipos de Lubricacion
Areite Hidraulico
Aceite para Transmision
Grasa uso Multiple
Inspeccian
Dianas Wisibles
Fugas de Liguidos
Ajuste de Bandas
Cimentacion
Ancia)e al suelo
Sujecion del Bandril
Limpisza 3eneral
Firtura de Maguinz
ACCIONAMISNtos ElSCinicos
Delimitzcion del Espacio

Revision de Aceite
Husallo

Nivelas de Aceite

Revision Fundonal de los Mecanismaos
Funconamientos Eleciricos
Cabezal Porta Husillo
Columnz

fzndril

Husillo

Llzve para Mandri

fWle=a de Traba)o

Mznhelas

SEEUIDS pars Avancss

Falanca para Avance Manua
Canales T de Masz de Trabajo

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 69. Mantenimiento taladro radial

Huszallo

Uiz de Desplazamiznto Longitudingl

Columna Giratorniz
Reemplazo
Rodzmisntos

Tornillos

Bandas

Necanizma para kMovimiento Vertica

WMecanizmo para Movimiento Cincular del
Husillo

ACCONamientos EISCincos

FTu =l

Fintura de Maguina

Observaciones y Medidas Preventivas

Actividad Simbaolo
Realizado
No Realizado X

Mo Necesario

Reemplazo o

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 70.

Mantenimiento taladro radial

Centro de Costo: 360-4-1

Fecha:

Responsable:

Desaipdon de la Falla

FM FO  Dbservaciones

Fid = falla de maquina

FO = falla operacional

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.10.1.5. Plan de mantenimiento para
el taladro de columna

En la elaboracion del plan de mantenimiento para esta maquina
herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama
de la maquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y
listado de fallas, a continuacion se muestra un ejemplo de los documentos

elaborados para cada taladro de columna.
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Figura 71. Mantenimiento taladro de columna

Ficha Técnica
Mantenimiento Preventivo
Maquina: Talzdro
Marca: CINCINMNATI

Centro oe Costo: 360-4-3

DATOS TECHICDS
DESPLAZAMIENTO EIE X2
25
DESPLAZAMIENTO DE HUSILLO:
EJE¥: 13
MANDRIL:
DIARETRO DEL HUSILLD: 1 5/32
RANGD DE VELOCIDADES: 75 RPM A 1530 RPN
ROTACION: AMEDS SENTIDOS
MOTOR:
POTENCIA: 3 HP
WOLTAIE: 440W
AMPERAIE:S A
RPN 1EDD
ACEITE:
LUBRICACION DE GLILAS: ACTUAL: ACEITE USADO, PROPUESTA: FEBIS K 68,220
LUBRICACION DE HUSILLO: ACTUAL: MUTO H 100, FROPUESTA: MOEIL VELDCITE MO.G

GRASA:

UZ0E VARIDS: SHELL ALVANIA RZ

Fara realizar cuzlquier actividad de mantenimienta, s& debe tener en cusnta gue por ser
equipos rotativos y de un indice sito de peligrosidad se debe cortar el paso de corrients y
no debe tener ninguna pisza 3 MEcanizar.

e debe identificar que maquinz esta en mantenimiento y el personal que esta realizands
&l mizmao debe tener todas las precaucionas necesarias

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 72. Mantenimiento taladro de columna

Mantenimiento del Operario

Dentro de |35 actividades diarias del operanio esta el verificar e inspeccionar los distintos
mecanismos de |z maguinas herramientas, brindando seguridad &l operario, al equipoy a
cuglguier persona que s2 enouenire dentro del taller.

HOA DE VERIRCACION
INSPECCION 5l OBSERVACIOMNES

LItIPIEZA GEMERAL DE LA BRSNS

LIMPIEZA DEL ARES DE TRABAID

LUBRICACION DE LAS GUIAS

HUSILLO LUBRICADO

MANIVELAS LIMPIAS Y EN BUEN ESTADD

LLAVE BROOUERD EN CONDICIONES
OPERABLES

MANDRIL

CAEBLES SUELTOS O RASGEADOS

ACCIOMAMIENTOS ELECTRICOS

BANDELA DE RESIDUCS

AJUSTE DE BAMDAS

AJUSTE DEL DESPLAZAMIENTO DE LA
MESA

CENTRADO DEL MAMDRIL EN HUZSILLD

MOTA: Cuzlquisr desperfecto de la miguinz debe s2r informado mediante el listado de
fallas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 73. Mantenimiento taladro de columna

Plan de Mantenimiento Presentiing

Taladro
Cod. Operana: Fecha de Imicia:
Centro de Costo: 360-4-3 Facha de Terminzcian:,
Equipa de Proteccion Personal: ACC Obsenvatonas

# Lentes de Seguridad
* Izpstosde Seguridad
» Guantss de Seguridad

* Tapones Auditivos

Tipos de Lubricacion
Aceitz Hidraulios

Aceite para Transmizion
Grasa uso Miltiple

Danas Visibles
Fugas de Liguidos
Ajusts ds Bandas
Cimentacion
Ancla)z al suelo
Sujecion del Bandril
Limpieza zeneral
Fintura de Maquinz
AConzmientos EIECtrcos
Delimitzcion del Espacic
Revision de Aceite
Huszllo

Revision Fundonal de los Mecanismos

Funcicnamigntas Electricos
Cabeza de Trabsjo

Colurmnnz

RAzndril

Huzllo

Llzve para Mzandn

Weza de Traba|o

Manivelas

SEEUrDs para Mesa

Falanca pars Avance Manua

Hus iC

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 74. Mantenimiento taladro de columna

uiEs de Desplazamiento Vertical
Reemplazo

Rodemientos

Tornilkos

Bandas

MEecanizma para Movimienta Vertica
Poleas para BMovimiento Cirowlar del
Huzilla

ACCIOnamIentos ElEctricns

Araite

Firtura de Maguinz

Obsenvaciones y Medidas Preventivas

Actividad Simbolo
Realizado
No Realizado X

MO Mecesario

Reemplazo [a]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 75. Mantenimiento taladro de columna

Centro de Costo: 360-4-3 Fecha: |
Responsahle:
Descripaon de |a Falla FM FO Observaciones

i = falla de magquina
FO = falla operacional

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.10.1.6. Plan de mantenimiento para

el esmeril

En la elaboracion del plan de mantenimiento para esta maquina
herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama
de la maquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y
listado de fallas, a continuacion se muestra un ejemplo de los documentos

elaborados para el esmeril.
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Figura 76. Mantenimiento esmeril

Ficha Tecnica

Mantenimiento Preventivo
MEgquinz: Esmeril

Marca: O.MLC

DATOS TECWICDS
DIAPMETRD MAX, DE MUELAS
30 cm
TIPO DE MUELAS
UNA MUELA ORDINARLA ¥ UMA PARA TUNGETEND
REVOLUCIONES POR MINUTO
1400
MOTOR:
POTEMCIA: 4.2 HP
WOLTAIE: 220
AMPERAJE: 17 A
RPM:- 1400

Fara realizar cuzlguier actividad de mantenimiento, 52 debe tener en cuenta que por ser
equipos rotativas v de un indice alto de peligrosidad se debe cortar el paso de corriente y
no debe tener ninguna pisza & mecanizar.

se debe identificar que maguinz estd en mantenimisnto v el personal que esta realizando
gl mismo debe tener todas |as precauciones necesarias

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 77. Mantenimiento esmeril

Mantenimiento del Operario

Dantro de l3s actividades disrizs d=l operanio esta &l verificar & inspeccionar los distintos
mecanismas de las maguinas herramientas, brindando seguridad 2l operario, al equipoy a

cualguier persona gue 2 encuenire dentro del taller.

INSPECCION

HOJA DE VERIRCACION

5l

OESERVACIOMNES

LIFAPIEZA GENERAL DE L& MACUINA

LIRFIEZA DEL ARES DE TRABAID

RECTIFICADD DE PIEDRAS

APOYD DE MANC PARA AFILADOD

RECIFIENTE PARA REFRIGERAMTE

CABLES SUELTOS O RASGADOS

ACCIONEMIENTOS ELECTRICOS

MOTA: Cualquier desperfecto de la maquing debe s&r informado mediants el listado de

fallas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 78.

Mantenimiento esmeril

Plan de Mantenimiento Praventivo

Esmeril

Con. Operanao:

Fecha de Imicio:

Centro de Costo:

Fechz de Terrminzcion:

Equipa de Proteccion Personal:

* Lentes dz Seguridad
» Zapstos de Seguridad
¢ Guantes de Seguridad
* Tapones Auditivos
Tipos de Lubricacion
Aceitz Hidraulico

A Observacionas

Aceibe para Transmision

GErasa uso Multiple

Inspeccion
Danos Wisibles

Fugas de Liguidos

Ajustz de Muelzs

Cimentacion

Ancla)z 3l Suelo

Pintura o= Maguina

Lirnpieza General

Accionamientos ElSctricos

Delimizcion del Espacio
Revision de Grasa

Revision Fundonal de los Mecanismos

owmienco Roraconal detwotor — 11— ]

Limpieza con Aire Comprimideo

Eléctrico

Aplicaoon de Alre Comprimido del Motar

Rodamientos

Wiuelzs

Pirtura de Maguinz

ACionamientos ElSctricos

NOTA: 5 el motor electrico presenta problemas de funcionamiento apoyarss con gl ares

encargeds de motores electricos.

Fuen

te: elaboracion propia.
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Figura 79. Mantenimiento esmeril

Observaciones y Medidas Preventivas

Actividad Simbsnlo
Realizado
Mo Realizado X

Mo MNecasario

Reemplazo ]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 80. Mantenimiento

esmeril

Centro de Costo:

Fecha:

Responsable:

Desaipdon de la Falla

FM FO Observaciones

Frd = falla de maguina

FO = falla operacional

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.10.1.7. Plan de mantenimiento para

la prensa hidréulica

En la elaboracion del plan de mantenimiento para esta maquina
herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama
de la maquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y
listado de fallas, a continuacion se muestra un ejemplo de los documentos

elaborados para la prensa hidraulica.
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Figura 81. Mantenimiento prensa hidréulica

Ficha Técnica
Mantenimiento Preventivo
MEguinz: Frenza Hidraulica
Marca: Americana

Centro de Costor 380-5-1

DATOS TECHICDS
CAPACIDAD MAXIMA:
100 TON
TIPO DE ACEITE:
NUTO H 100

Fara realizar cuglguier actividad de mantenimienta, se debe tener en cusnta que por ser
equipos que soportan grandes esfusrzos v de wn indice alto de peligrosidad no debe tener
ningwna piezsa a mecanizar.

Se debe identificar que magquinz est3 en mantenimiento y el personal que estd reslizando
=l mizmo debe tener todas las precaucionas necesarias

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 82. Mantenimiento prensa hidréulica

Mantenimiento del Operario

Dentre de l3s actividedes disrias del operano esta el verificar e inspeccionar los distintos
mecanismos de lzs maguinas herramientas, brindando seguridad &l operario, al equipoy a
cuzalguier persona que = encuenire dentro del taller.

HOJA DE VERIRCACION
INZPECCION 5l OBSERVACIONES

LIMPIEZA GENERAL DE L& MADUING

LIMPIEZA DEL AREA DE TRABAID

WERIFICACION DE ACEITE

WERIFICACION DE MANIVELAS

MOTA: Cualquier desperfecto de la maquinz debe ser informado medianta el listado de
fallas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 83. Mantenimiento prensa hidréulica

Plan de Mantenimiento Preventie

Prensa Hidraulica
Cod. Qperana; Fecha de Incio:
Centra de Costo: 360-5-1 Facha de Terminacion:
Equipo de Proteccion Personal: ACC Observanones

* Lentes de Seguridad

# Zzpstos de Seguridad

* Guantss de Seguridad

* Tapones Auditivos
Tipos de Lubricacion
Aceite Hidraulico
Aceite para Transmision
Grasa uso Mulople
Inspecdan
Danas Visibles
Fugss de Liguidos
Ajuste de Embalz
Cimentacion
Anclaje al uelo
Fintura de Maguinz
Limpieza Eeneral
Delimitacion del Espacio
Revision de Aceite

= 20 Recipients

Revision Fundonal de los Mecanismos
Movimiento del Embolo por Bomba
Hidraulica
Falanca para Accionamiento Manual
Lubricacian

i I

Reemplazo
Empagues

Aceite
Fintura de Maguina

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 84. Mantenimiento prensa hidraulica

Observaciones y Medidas Preventivas

Actividad Simbolo
Realizado
No Realizado X

Mo Mecasarig

Resmplazo []

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 85.

Mantenimiento prensa hidraulica

Centro de Costo: 360-6-1

Fecha:

Responsable:

Desaripadon de |a Falla

FM FO Dbsenvaciones

Fa = falla de maguina

FO =Talla operacional

Fuente: elaboracion propia.

141




3.1.10.1.8. Formato de hoja de
inspeccién para las maqguinas

herramientas

Dentro de las actividades de control para un correcto mantenimiento se
debe incluir un formato de inspeccién de las maquinas herramientas, verificando
con el manual de mantenimiento preventivo realizado previamente llevando un
control de la fechas y de las observaciones encontradas. A continuacién se

muestra las hojas de inspeccion elaboradas para cada maquina herramienta:
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Figura 86. Hoja inspeccion torno
Inspeccion del Equipo
Equipo: Tomo Marca: Codigo:
Dperario: Frecuencia: Fecha:
Estado: F:funcional M:mala
Actividad E“T"” Redlizado Ohservaciones
F M ]

Funcionamiento Eléctrico

Rlewisar funcidn accionamienta eléetrico

Reuizar funcion § anclaje del mater

Rlevisar instalacicn elaetrica

Cabezal Fijo

Limpieza General

Ingpeccian General

Bancada

Limpieza General

Ingpeccian General

Cabezal Movil

Limpieza General

Ingpeccian Gengral

Lubricacidn

Blineacidn

Carro Longitudinal, Transversal y Superior

Limpieza General

Ingpeccidn Gengral

Lubricasin

Caja Norton

Limpieza General

Ingpeccian Gengral

Lubricacidn

Shock o Mandril

Limpieza General

Inspeceion General

Lubricacidn

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 87. Hoja de inspeccion cepillo
Inspeccion del Equipo
Equipo: Cepillo Marca: Codigo:360-
Operario: Frecuencia; Fecha:
Estado: Fifuncional Mmalo
Actividad |00 Comege Observaciones
F M X

Funcionamienta Eléctrico

Revisar funcion accionamiznto eléctrico

Revisar funcion y anclaje del motor

Revisar instalacion eléctrica

Torpedo

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacion

Gradugcion

Guias de Desplazamiento

Limpieza General

Inspeccion Generl

Lubricacion

Mesa de Trabajo

Limpieza General

Inspeccion General

Palanca de Cambios

Limpieza General

Inspeccion Generl

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 88.

Hoja de inspeccién fresadora

Inspeccion del Equipo

Equipo: Fresadora Marca: Cadigo: 360-
Operario: Frecuencia: Fecha:
Estado: F:funcional M:malo
. Estado | Corregido :
Actividad | ; Observaciones
F |M X

Funcionamiento Electrico

Fevisar funcion accionamisnto eléctic

Revisar huncidn v anclaje del motar

Fevisarinstalacidn eléctica

Base

Limpieza (eneral

Inspecaion General

Apriete de Tuercas

Husillo de Trabajo

Limpieza (eneral

Inspecaion General

Meza

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacion

Carro Transversal

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacion

Caja de Yelocidades

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 89. Hoja de inspeccion taladro radial
Inspeccion del Equipo
Equipo: Taladro Radial Marca; Codigo:360-
Operario: Frecuentia: Fecha;
Estado: F-funcional Memalo
Actividad EsTd” Coegito Observaciones
F (M X

Funcionamiento Electrico

Revisar funcion accionamiento eléctrico

Revizar funcion y anclaje del mator

Revisar instalacion electrica

fase

Limpieza General

Inspeccion General

Apriete de Tuercas

(olumna Giratoria

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacion

Mesa

Limpieza General

Inspeccion General

(abezal o Porta Broca

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacian

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 90. Hoja inspeccién esmeril
Inspeccion del Equipo

Equipo: Esmeril Marca: Codigo:360-

Operario Frecuencia; Fecha:

Estado: F:funcional M:mala

. Estado |Corregido .
Actividad ‘ : Ohservaciones
Fom X

Funcionamiento Eléctrico

Revisar funcion accionamiento eléctrico

Revisar fundion y anclaje del motor

Revisar instalacion eléctrica

Base

Limpieza General

Inspeccion General

Apriete de Tuercas

Muelas o Piedras de Esmeril

Inspeccion General

Rectificado

Mator

Limpieza General

Inspeccion General

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 91.

Hoja inspeccidn prensa hidraulica

Inspeccion del Equipo

Equipo: Prensa Hidrdulica

Marca:

Codigo:360-

Operario:

Frecuenia:

Fecha:

Estado: F:funcional M:malo

Actividad

Estado

Corregido

Folm

X

Observaciones

Base

Limpieza General

Inspeccicn Generzl

Apriete de Tuarcas

Embolo o Piston

Limpieza General

Inspeccicn Generzl

Lubricacion

Fuente: elaboracion propia.

148




Figura 92. Hoja inspecciodn taladro de columna
Inspeccion del Equipo
Equipa: Taladra de Columna Marca: Codigo:360-
Operario: Frecuencia: Fecha:
Estado: F:funcional M:malo
- Estado |Corregido .
Actividad | : Observaciones
FoIM X

Funcionamiento Eléctrico

Revisar funcion accionamiento eléctrico

Revisar funcion y anclaje del motor

Revisar instalacian eléctrica

Base

Limpieza General

Inspeccion General

Apriete de Tuercas

Columna

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacion

Mesa

Limpieza General

Inspeccion General

(abezal o Porta Broca

Limpieza General

Inspeccion General

Lubricacion

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Sistema de gestidn del taller

Dentro de la administracién de un taller se debe tener en cuenta todas las
herramientas administrativas existentes para una eficiente elaboracion de sus
funciones, en el caso del taller maquinas herramientas tienen que ir orientadas
a la recepcion y entrega de tareas, administracion interna y administracion del

personal.

3.2.1. Situacion actual

Actualmente el taller no cuenta con ningun tipo de control en la recepcion
de materiales ocasionando un descontrol en los trabajos pendientes de
mecanizar, por otra parte la entrega de materiales no posee un documento que
ampare al taller de trabajo entregado pudiendo perderse, en la administracion
no se posee ningun tipo de control de trabajos y de organizacion interna

creando un desorden en todas esas actividades.

3.2.1.1. Antecedentes

Los problemas mas importantes que afectan al taller se deben a una mala
administracion interna, produciendo un descontrol al no tener ningin documento
que ampare todas las tareas aqui realizadas. Este problema se viene
acarreando desde la actual administracion realizando trabajos con gran
probabilidad de fallas, produciendo pérdidas de horas utiles de trabajo por
reparar o fabricacion de la misma pieza varias veces, produciendo que los
trabajos se vallan acumulando bajando la eficiencia de productividad del taller,
teniendo consecuencias negativas para el encargado debido a su demora de

entrega de piezas terminadas.
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3.2.1.2. Descripcion del taller maquinas

herramientas

El taller debido a su importancia en la fabricacion de piezas y reparacion
de elementos funcionales debe tener un orden de recepcion y entrega de
trabajos, teniendo como respaldo un documento que respalde tanto al que lleva
el trabajo como el que lo realiza. Una vez llenado esos requisitos se debe
proceder a llevar un control de todas las tareas realizadas y evitar la

acumulacioén en el taller.

Debido a todos los problemas existentes se debe crear un reglamento
interno del taller que involucre a los que requieren trabajos de mecanizado, los
operarios de las maquinas y al encargado del taller revisando cada uno de los
trabajos terminados.

3.2.1.3. Diagnéstico

Actualmente el taller cuenta con deficiencias por falta de orden interno
siendo esto su mayor problema afectando cualquier actividad que se realiza en
el taller. Se ha visto que los operarios cuentan con la capacidad necesaria para
realizar cualquier tarea de mecanizado demandada en la fabrica siendo esto
una fortaleza del taller, pudiendo aplicar esta fortaleza a mejoras del mismo se
debe aplicar las herramientas de gestion internas necesarias para solucionar los

problemas actuales.

151



3.2.2. Situacion propuesta

Analizando las debilidades detectadas en el taller de maquinas
herramientas se proponen varios documentos con el fin de resolver la mayoria
de las problematicas actuales, estos documentos deben ir acompafados con
las firmas del encargado del trabajo a realizar para tener en cuenta su
aprobacion y la firma del encargado del taller de aprobacion de trabajo
terminado. Con la implementacion de estos documentos se quiere poner fin al

desorden existente en el taller.

Actualmente se pudo comprobar que los dos grandes problemas del taller
son la recepcion y entrega de piezas terminadas, debido a un desorden en la
elaboracion de la orden de trabajo. Para solucionar este problema se enumeran
un nimero de reglas que se deben seguir para evitar las fallas actuales del
taller. Se debe mencionar que la limpieza juega un papel importante dentro de

las actividades de mecanizado realizadas.

3.2.2.1. Documentacion

Para que todos los documentos elaborados sean validos dentro de taller
se debe diseilar un reglamento que contenga todas las especificaciones
requeridas por el Ingenio Magdalena S.A.

Para elaborar el documento se debe tener en cuenta el propdsito por el
gue se va a elaborar el reglamento, el alcance o cobertura de quienes se veran
afectados por las reglas, la politica del Ingenio Magdalena S.A, las referencias
gue se consultaron para la elaboracion del reglamento, responsables que velar
gue este se cumpla, desarrollo del normativo, medidas disciplinarias si no se

cumple con las reglas, hoja de compromiso entre encargado y operario.
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Figura 93. Reglamento interno

ARER REGLAMENTO INTERNO DEL

NI MARLA TALLER MAQUINAS HERRAMIENTAS

1. PROPOSITO

+ Establecer lzs medidas de ssguridad dentro del taller maguinas
herramientas.

# Establecer lzs medidas de orden y limpisza dentro del taller maguinas
herramigntas.
+ Lineamiento de gestidn v control de trabajos.

2. ALCAMNCE

# Este documento aplice & todos los colaborsdores del taller maguinas
herramientas del area de fabrica del Ingenio Magdalena, 5.0

3. POLITICA

* Ingenio Magdelena, 5.4, documentz sus procesos de acuerdo @
procedimientos establecidos y de manera estandarizada.

4. REFERENCLAS

41, codigo de Trabzjo de Guatemala
4.2, Reglamento de kedidas Discplinanas

5 RESPOMSABILIDADES
5.1, Gerentes, lefes, Coordinadores, Supervisores, Administradores, Asistentes

v Empleados con personal bajo su cargo del Area Industrial gue dependan dal
taller maguinas herramientas para |a realizacion de algun trabajo.

# welar por que tiodas las obligacionss, prohibiciones, medidas de s=guridad,
orden iy limpieza s=a fielmente cumplida por todos los trabajadores.

[Elaborado por: Helman Garcia | Revisado por: Ing. Sergio Soto HAutorizado por: Ing. Luis Najera
Cargo: EPS Area de Cargo: Supenisor de Talleres Cargo: Jefe de Magquinara
Maguinaria
Fecha:  05/08/2015 Fecha: 05082015 Fecha: 08/08/2015

pag. 1

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 94. Reglamento interno

AREA REGLAMEMTO INTERNO DEL

AGUINARA TALLER MAQUINAS HERRAMIENTAS

& DESARROLLO
6.1 MEDIDAS DE SEGURIDAD DE LOS TRABAIADORES

& Uttilizar &l uniforms complsto de la empresa.

# Mo usar |z camisa desabotonada, ropas flojas que permitan gue se
produzca situacionss inseguras por los diversos elementos rotativos.

#  Utilice &l casoo durante 13 jornadz lzboral.
utilizar lertes de proteccion, tapones auditivos, 2apatos con punta de acaro
v Euantes durante la manipulacion de las maguinzs v herramisntas.

* &l utilizar 2l esmeril utilice guantas, lentes de proteccion y mascarilla.

& Durante la manipulacion de pulidors utilizar tapones auditivos, mascarilla y
careta para la proteccicn del rostro.

* Utilice adecuadamente |3 herramienta prolengando su vida Gtil y dano al
gue |z manipulz.
Mantensr el uso diario de |3 alfombra anti fatiza.

& Utilizar cinturdn lumbar para levantar objetos aplicande la téonice de
levantzmiento sdecuada. Utilizar gris puente pars objetos muy pesados.

# Corregir o dar aviso de las condiciones peligrosas e inssguras & la unidad de
saguridad industrial o supervizor del taller.

& acudir @l servicio médico o 2l botiquin en caso d2 herides. Tods heridz
requiers atencicon.

* Prestar atencion al trabajo que se realiza y no dejar la maguina en
funcionamisnto si no 52 encwentra para supervisarla.

# Informar al supsrvisor del taller 51 el eguipo presenta alguna deficiencia.

# 3i &l equipo de proteccion personzl este en malzs condiciones, solicitar que
22 le cambizn.

* Comunicar si observa alguna anemaliz en |z instzlacion electrica. Mo trate
de arreglar o gue no sabe.

#  Uttilizar los caminamientos para desplazarss dentro del taller

# Mo obstruir los caminamientos, estos son para desplazarse librements.
Bloguear la fuents de energiz antes de iniciar un mantenimiento en |z
magquina.

pag. 2

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 95. Reglamento interno

AREA

MAQUINARLA

REGLAMENTO INTERND DEL
TALLER MAQUINAS HERRAMIENTAS

6.2, MEDIDAS DE ORDEM ¥ LIMPIEZA

Cada operario es responsable del orden v limpisza en su area de trabajo.
£s obligatorio dejar limpia |z maquing v &l &rez de trabajo 2l finalizar |z
jomadz lzboral.

Informar al supervisor del tzller si no hay utensilios de limpisza.

Mo dejar que se aoumule |3 virutz en las bandejas de residuos, 5 observe
que |z bandeja estz por llenzrse, pare la maguing v depositz en &
recipiente proporoonsdo pars este fin.

Mo debe dejar que la wiruta se acumule en su area de trabaje, i observa
3u Area sucia pare la maguina v imgie.

Dejar las herramientas de trzbajo en 2l stio designado al terminar 2
trabajo.

Ewitar tener £n drea de trzbajo piezas gue no vallan a ser rabajadas.

3olo el material con orden de trabajo se maguinara.

Ubicar material para trabzjar en area de recepcion v las piszas terminadas
en dreas de entrega.

6.3, LINEAMIENTO DE GESTION ¥ CONTROL DE TRABAIOS

Todo cliente debera llevar el meterial para que se realice 2l trabzjo.

El inicic del tempo dz entrega de cuslguier orden de trabajo ez &
maomerto d2 dar por recibido el materizl 2 utilizar.

£l plazo mazimo para entrega de material al taller s2rd 24 horas despues
d= generads |z orden de trabajo. De lo contrario |3 orden seré anulada,
Debera llenar los requisitos para recepcidm y entrega de trabajos
terminzdos.

Toda orden de trabajo debe ser acomganads del plano de |z pisza o
bosgusjo, si mo lo proporciona no podra reclamar sobre algunz
inconformidad del trabajo.

Todo trebsjo terminzdo deberd ser retirade por & cliente bajo lzs
condiciones acordadas por ambas partes.

pag. 3

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 96. Reglamento interno

AREA

NACHNNARLA

REGLAMENTO INTERNO DEL
TALLER MAQUINAS HERRAMIENTAS

6.4, MEDIDAS DISCIPLINARIAS

NOTA

a)

By

gl

amonestacian Verbal: que correspondera cuando el trabajador haya incurrido
en falta leve v s aplicarz en privado. Esta amonestacion verbal s2 debe
documentar, sea a treves de un mema, de un correo o con un formato de
llamizda de amonestacion escrito.

Amonestacion Escrita: 52 efectusra en casz de reincidencia en falta leve gl
trabajador o cuando 3 criteric d2 |3 empresa, I3 magnitud de 13 falta amerite
tal sancign. El formato de amonestzcion escrita lo proporcionz el
departamento de Recursos Humanos Fabrica.

suspensidn &n el trabajo sin goce de salaric hasta por un térming no mayor de
(8) dizs. Corresponders estz medida cuando ses reincida en las faltas que
digron lugar 3 la amonestacion escrita o bien cuando la magnited de |z faltz
as1 lo requiera. La graduacion de los diss de suspension atendera:

# Altiempo gue 2l trabajsdor haya servido
A su compromisa habitual

4 |z gravedad de |z misma

& |z magnitud del dafio

Inmoralidad

Premeditacidn

Reincidenciz

Toda falta queda a criteric del encargade dal tzller teniendo I3 Oitima palabra sobre las
decizsiones tomadas y sus debidas sanciones.

pag. 4

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 97. Reglamento interno

ARER REGLAMENTO INTERNO DEL
MACIINARIA TALLER MAQUINAS HERRAMIENTAS

7. ACUS0 DE RECIBIDD

Firma del empleada Mombre del empleado

Puesto del empleado codigo del empleado
Area de trabajo Fechz
Firma de quisn autoriza Mombre de quisn autorize

pag. 5

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 98. Reglamento interno

AREA RECEPCION ¥ ENTREGA DE MATERIALES
MG KARLA TALLER MAQUINAS HERRAMIENTAS
RECEPCION DE BMATERLALES

-

Todo calsborador que realice una orden de trabajo levara = material al drea de recepcian
del taller para que sea tomada en cuenta la arden de trabajo.

Tedao colabarador deberd llenar ks erden de trabajo en dende proparcionara los datas gue
alli s le preguntaran,

51 ma proporciona plano de Ly pieza debs hacer un bosquejo, siendao fa Gnics manera en la
que se tomaran en cuenta algan reclama.

Toeda arden de trabajo deberd levar |2 firma del colaborador cuanda sea redbida s orden
de trabajoen el taller.

ENTREGA DE MATERIALES TERMINADOS

Toda trabajo terminado serd llevado al &rea de entrega del taller.

Toda arden die trabajo deberd Bevar la firma del supervisor del taller de trabajo terminado
w I firma de conformidad de trabajo terminado del colaboradar con fecha y hora de
anbre g

51 hay algon reclama deberd ser comunicada inmedistamente al supervisar del taller, can
un tiempo maximo de 24 haras para corraborarlo.

Toda trabajo terminado deberd ser retirada por el colaborador del drea de entrega,

Al finalizar el trabajo se be avisara al colaborador encangado para que legue a retirarla.

No se guardaran trabajos terminade por mds de 5 dias, de o contraco @l taller no se hard
responsable de extravios de las mismos.

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2.2.

Formato orden de trabajo

Figura 99. Orden de trabajo

Fecha de Solicitud

Orden de Trabajo del Taller

Maguinas Herramientas

Datos Generales

Solicitado por

Codigo de colaborador: No. De Orden de Trabajo

Se trabaja para el Centro de costo:

Adjuntz Plano de Trabajo
il ) Mol |

Proporciono Materizl Para Trabajo
Sif ] Nol ]

Trabajo Sclictada

Informacion de Trabaijo

Ho. De unidades

Fecha de entrega estimada:

Observaciones para trabajar

Bosguejo de Trabajo [ 5i No Adjunta Plano de Trabajo)

Apeptacion pam inicar trabajos

{Firma)

Wa. Bo. De braitejos terminados Conformidad ce trabajas recioicos
[Firma y Fecha) | Firma, fi=cha y hora de entresacol)

Observaciones o reclamos

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2.3. Formato hoja de control diario

Figura 100. Control diario

Hoja de Control Diario de Tareas

Tiessa dules! Del Taller Maquinas Herramientas
[codigo Operario: [Fecha:
Cod. Maguina Codigo de Orden Descripcion del Trabajo Hora Inicio | Hora Final

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2.4. Formato hoja de inconformidad de trabajo

Figura 101. Inconformidad de trabajo

=
m Boleta de inconformidad de Trbajosen el Taller de Maquinas Herramientas

j Tiessa dulee!

Numerp de Orden Entregado Por

Inconformidad de Trabajo Realizado

Redbida Por:

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.3. Ventajas esperadas

Con estos formatos se espera tener un orden en la fabricacion de piezas
gue afecta actualmente al taller, con la orden de trabajo se espera eliminar los
malos entendidos en la fabricacion de piezas exigiendo al cliente llevar un plano
donde se indique las medidas y cualquier aclaracién necesaria, obligando a la
intervencion directa del cliente y el encargado del taller cuando estos firman

entendiendo los términos.

Con la hoja de control diario se espera tener un mejor control de cada
tarea de mecanizado realizada por el operario anotando el tiempo de
fabricacion, el nimero de orden de trabajo para saber quién fue el que realiz6
los trabajos, el centro de costo de la maquina que ayudara a saber cuales
equipos fueron necesarios para su fabricacion y una breve descripcién de

trabajo ayudando al tornero recordar a que tarea se refiere la orden realizada.

Con la hoja de inconformidad se espera tener un control de los trabajos
con imperfecciones en el mecanizado viéndose alteradas las medidas indicadas
en el plano, una vez recibida la hoja y la pieza de trabajo se procedera a

repararla o su nueva fabricacion.
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4. FASE DE DOCENCIA

4.1. Importancia del uso de proteccion personal

Los equipos de proteccién personal son todos los dispositivos, accesorios
y vestimentas utilizadas por el operario para protegerse de posibles lesiones, en
la actualidad los han tenido una evolucion beneficiando al portador de los
mismos, esto da seguridad a los operarios cuando manipulan cualquier

herramienta.

Entre las caracteristicas importantes que debe poseer el equipo de

proteccion personal podemos mencionar:

o Los equipos de proteccion individual proporcionaran una
proteccion eficaz frente a los riesgos que motivan su uso, Sin
suponer por si mismos u ocasionar riesgos adicionales ni
molestias innecesarias.

o Responder a las condiciones existentes en el lugar de trabajo.

o Tener en cuenta las condiciones anatomicas y fisiologicas y el
estado de salud del trabajador.

o Adecuarse al portador, tras los ajustes necesarios.

o En caso de riesgos multiples que exijan la utilizacion simultanea
de varios equipos de proteccion individual, éstos deberan ser
compatibles entre si y mantener su eficacia en relacion con el
riesgo o riesgos correspondientes.

o En cualquier caso, los equipos de proteccion individual que se

utilicen deberan reunirlos requisitos establecidos en cualquier
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disposicion legal o reglamentaria que les sea de aplicacion, en
particular en lo relativo a su disefio y fabricacion.
Entre los tipos de proteccion personal existentes para las

diferentes tareas y partes del cuerpo se puede mencionatr:

Protectores de la cabeza

¢ Cascos de seguridad (obras publicas y construccion, minas e
industrias diversas).

o) Cascos de proteccion contra choques e impactos.

o Cascos para usos especiales (fuego, productos quimicos, etc.).

Protectores del oido

o Protectores auditivos tipo “tapones”.
o Protectores auditivos desechables o reutilizables.
o Protectores auditivos tipo “orejeras”, con arnés de cabeza, bajo la

barbilla o la nuca.

¢ Cascos anti ruido.

o Protectores auditivos acoplables a los cascos de proteccion para
la industria.

o Protectores auditivos dependientes del nivel.

o Protectores auditivos con aparatos de intercomunicacion.

Protectores para la cara

o Gafas de montura “universal”.
o Gafas de montura “integral” (uni o bi ocular).
o Gafas de montura “cazoletas”.
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o Pantallas faciales.
o Pantallas para soldadura (de mano, de cabeza, acoplables a

casco de proteccion para la industria).

Proteccion de las vias respiratorias

o Equipos filtrantes de particulas (molestas, nocivas, toxicas o
radiactivas).

o) Equipos filtrantes frente a gases y vapores.

o) Equipos filtrantes mixtos.

o Equipos aislantes de aire libre.

o Equipos aislantes con suministro de aire.

o) Equipos respiratorios con casco o pantalla para soldadura.

o) Equipos respiratorios con mascara amovible para soldadura.

Protectores de manos y brazos

o Guantes contra las agresiones mecanicas (perforaciones, cortes,

vibraciones).

o Guantes contra las agresiones quimicas.

o Guantes contra las agresiones de origen eléctrico.
o Guantes contra las agresiones de origen térmico.
o Manguitos y mangas.

Protectores de pies y piernas

o Calzado de seguridad.
o Calzado de proteccion.
o Calzado y cubre calzado de proteccion contra el calor.
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o Calzado y cubre calzado de proteccion contra el frio.

o) Calzado frente a la electricidad.
o Calzado de proteccion contra las motosierras.
o Rodilleras.

Protectores de la piel

o Cremas de proteccion y pomadas.

Protectores del tronco y el abdomen

o Chalecos, chaquetas y mandiles de proteccion contra las
agresiones mecanicas (perforaciones, cortes, proyecciones de
metales en fusion).

o Chalecos, chaquetas y mandiles de proteccién contra las

agresiones quimicas.

o Chalecos termogenos.

o Mandiles de proteccion contra los rayos X.
o Cinturones de sujecion del tronco.

o Fajas y cinturones anti vibraciones.

Proteccion total del cuerpo

o Equipos de proteccion contra las caidas de altura.
o Dispositivos anti caidas deslizantes.

o Arneses.

o Cinturones de sujecion.

o Dispositivos anti caidas con amortiguador.
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o Ropa de proteccion contra las agresiones mecanicas
(perforaciones, cortes).

o Ropa de proteccion contra las agresiones quimicas.

o Ropa de proteccion contra las proyecciones de metales en fusion

y las radiaciones infrarrojas.

o Ropa de proteccion contra fuentes de calor intenso o estrés
térmico.

o) Ropa de proteccion contra bajas temperaturas.

o Ropa de proteccién contra la contaminacion radiactiva.

o Ropa y accesorios (brazaletes, guantes) de sefializacion (retro

reflectantes, fluorescentes).

Entre las normas para el uso de los equipos de proteccién personal
podemos dentro del Ingenio Magdalena podemos mencionar:

o El departamento de recursos humanos controlara que todos los
operarios utilicen el equipo durante la realizacion de tareas que
ameriten su uso.

o Todo operario recibird el equipo de proteccion personal e
instrucciones para su uso correcto.

o Se debe verificar diariamente el estado de los equipos de
proteccién personal y si se encuentran deteriorados solicite el
cambio.

o Los equipos de proteccion personal son para uso individual no

deben compatrtirse.

Los equipos de proteccion personal deben usarse de la forma prevista por
el fabricante para que este cumpla su funcién, esta protecciébn debe ser

proporcionada por el empleador para garantizar condiciones seguras como lo
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exige el codigo de trabajo de Guatemala en el titulo quinto “higiene y seguridad
en el trabajo”. A Continuacién se muestra el articulo 197 del codigo de trabajo y
los incisos que hablan sobre las obligaciones con respecto a la seguridad hacia
el trabajador.

Figura 102. Seguridad industrial

g;)l;r 162AMs. Medidas minimas obligatorias para el empleador
COIT167:Arts.del Articulo 197. Todo empleador esta obligado a adoptar las
g:'D:"SH_ A 17 precauciones necesarias para proteger eficazmente la vida,
DUDH:Arts. 22y  la seguridad y la salud de los trabajadores en la prestacion de
251) " ) . )
POADH:Ats. 7o) U serwaos: I?a.ra ello, deberd adoptar las medidas necesarias
yHyo que vayan dirigidas a

ROIT 120: integra

a) Prevenir accidentes de trabajo, velando porque la a)
maquinaria, el equipo y las operaciones de proceso tengan
el mayor grado de seguridad y se mantengan en buen
estado de conservacion, funcionamiento y uso, para lo
cual deberdn estar sujetas a inspeccién y mantenimiento
permanente;

Prevenir accidentes

it b) Prevenir enfermedades profesionalesy eliminar las causas
que las provocan;
Prevenir incendios

c) Prevenir incendios
Ambientesano  d) Proveer un ambiente sano de trabajo;
e) Suministrar cuando sea necesario, ropa y equipo de

Suministrar ropa . ) . . .
y equipo de proteccion apropiados, destinados a evitar accidentes y
preSoci riesgos de trabajo;

Colocary mantener f) Colocar y mantener los resguardos y protecciones a las

m mdaquinas y a las instalaciones, para evitar que de las
- mismas pueda derivarse riesgo para los trabajadores;
m"e’;m g) Advertir al trabajador de los peligros que para su salud e

higiene y seguridad integridad se deriven del trabajo;
e i h) Efectl.Jar constantes .ac.tlwdades d(.é capacitacion (.ie los
en el trabajo trabajadores sobre higiene y seguridad en el trabajo;

Fuente: Cédigo de trabajo de Guatemala. P 113.
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4.2. Planificaciéon sobre charlas

Para capacitar a los operarios sobre las medidas de seguridad industrial
tomadas se planificaron charlas sobre los puntos mas importantes a mejorar,
las charlas fueron impartidas por el departamento de seguridad industrial del
area de fabrica de 7:30 a 8:00 am de los dias planificados.

Tabla Il. Planificacién de charlas
Area | Taller Maquinas Herramientas |
No Tema Fecha de Charla
1 Normativo de Seguridad Industrial 14/04/2015
2 Proteccién Visual 21/04/2015
3 Tapones Auditivos 05/05/2015
4 Guantes de Proteccion 26/05/2015
5 Proteccion Respiratoria 11/06/2015
6 Levantamiento Manual de Cargas 18/06/2015
7 Casco y Zapatos de Seguridad 07/07/2015
Fuente: elaboracion propia.
4.3. Metodologia de trabajo

Para llevar a cabo las charlas planificadas con el departamento de
recursos humanos fabrica mencionada anteriormente, se puso un horario y dia
especifico para no afectar con las tareas de mecanizado realizadas en el taller,

teniendo listo esto se siguieron los siguientes pasos:

o Juntar a los operarios en un area dentro del taller para comenzar
la charla.
o Pasar un listado de asistencia para los operarios.
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Comenzar charla sobre tema de seguridad industrial planificado.
Actividad al final de charla con premio a la respuesta satisfactoria.

Figura 103. Metodologia de trabajo

i

v

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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Figura 104. Metodologia de trabajo

Cédigo: RE-GCA-GCA-032

MAGDALENA %
g Version: 02
jlies2a dulee!
|Gestion de la Calidad Lista de Participantes Pagina:ldel
Fecha: 14/04/2015 Lugar: Taller Maquinas Herramientas Hora: 7:30 am

Evento: Charla Pilar # 1 Normativo de Seguridad Industrial
Responsable: Ingeniero Rolly Bolafios

NO. Nombre Cddigo Firma
1 HUMBERTO NATANAEL VALIENTE 2004002398
2 JUAN PABLO DIAZ MENDOZA 2004003501
3 ELMAR DAVID DE LEON MELETZ 2009001988
4 OSCAR MIGUEL MARTINEZ GARCIA 2009006403
5 RODOLFO MAGDIEL POLANCO MONROY |2009007029
6 SABINO GUADALUPE TELON VASQUEZ  [2009007237
7 WILLIAM ALFREDO CALVO ALCANTARA  |2010012123
8 NOLBERTO ICHAN UYU 2011004054
9 ROGER CAMBRAN TOJ 2013004057
10 ROMEO GARCIA REYES 2006010600
11 JUAN ALEXANDER SON ANDRADE 2011002783
12 MARIO ROBERTO LORENZO CHACLAN 2011003625
13 MARIO RENE CIFUENTES DIAZ 2011009348
14 SILVIA DAMARIS MENENDEZ SANCHEZ ~ [2013004437
15 LUIS DEMETRIO DIAZ MENDOZA 2004003841
16 LUIS RAMIRO COLIN ORDONEZ 2004003882
17 JOSE RODOLFO ESCOBAR 2009004100
18

19

20

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 105. Metodologia de trabajo

a
‘ L

“.'...”.. " 0 4 O D OO 38 L0 0 S =%
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Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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Figura 106. Metodologia de trabajo

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.

Los recursos utilizados para la impartir las capacitaciones fueron las

siguientes:
o Colaborador de Kimberly-Clark encargado de dar capacitaciones a
talleres en el Ingenio Magdalena.
o Trifoliar sobre charla con informacién importante en tema de
seguridad industrial.
o Pequefio afiche con informacién complementaria a tema de charla.
o Premio por resolver satisfactoriamente la dinAmica asignada para

charla.
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Figura 107. Normativo de seguridad

MPORTANTE

1

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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Figura 108. Normativo de seguridad

4 A
Prohibido’el uso
de celular]

Guantes en lugares Uniforme con
espedificos dnta reflectiva

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.
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Proteccién Visual

La visién es uno de los sentidos
mas preciados que tiene el
falta s
determinante para la

hombre, ~ su

adaptacién  social pero  su
disminucién o pérdida parcial,
también  provoca  severos
cambios en la actitud de la
persona con su entorno. Todos
los Elementos de Proteccion
Personal fueron creados con el
objeto de evitar que, ante la
ocurrencia de un accidente, no
existan o se minimicen las
posibles lesiones que este

pudiera producir.

Figura 109.

Proteccién visual

Proteccion
Visual

MAGDALENA

[ Tiesa dulee!

KleenGuard

&% Kimberly-Clark

PROFESSIONAL'

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 110. Proteccion visual

Requisitos que deben cumplir, En caso de emergencia,
T T *NE IDAD OPTICA Entre las técnicas béasicas de
J Tietea dules! *MANTENIMIENTO DEL primeros  auxilios  estdn  las
‘ P ; siguientes;
*ANTI-CORROSION
Q *ANTLHUMEDAD Particulas en el ojo
\ /\ 3 ‘ *ANTI-IMPACTO ~ -Nosefrote el ojo.
; 324 ‘
s . *ANTI-CALOR - Enjuague el ojo con mucha agua.
_ ‘ *NDEFORMABLES 2 o "
Equipos de Proteccion . - - Vayaal médico silas particulas en
Visual NINFLAMABLES - el ojo no salen al enjuagarlo o si el
*INCOMBUSTIBLES ~ ojosigue rojo o hay dolor,
Son elementos disefiados para Peligros que se corren al no )
I proteccibn de ks ojes, ¥ | e C:":' o pum:” A ::d“
. objetos que hayan quedado
] : *rritacion por emanacion de gases d:: i :I s 8
dentro de estos encontramos: 46xicos adheridos al ojo
v *lrritacion por salpicaduras de - No enjuague el 0jo.
- Contra proyecidn de soluciones toxicas. . '
particulas. . Corte o punzad - No trate de sacar el objeto del ojo.
i “quﬁos b ‘Golpes por pam'cu]as = Vaya al médico inmediatamente
=\ MIR0S, | 05,
: . Recuerde, los ojos no se pueden
vapores y gases ‘
reemplazar, cuidémoslos.
-Contra radiaciones. ‘

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 111. Proteccion visual

ANSI Z87.1 resumen de pruebas:

Prueba de penetracion

- Las gafas de prueba se coloca en una
cabeza de maniqui y un proyectil de
penetracion se deja caer en la lente.

- Siellente no sefracturard ni penetrard
como resultado de esta prueba el

producto es aprobado.

34 2007. 4l Rigrls Resemed.

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 112. Tapones auditivos

Tapon Auditivo

Los tapones para los ofdos

estan disefiados para

Tapones
Auditivos

colocarse dentro

del canal auditivo

para proteger al usuario d

e los efectos perjudiciales

del ruido excesivo 0

impedir la entrada de

agua, viento, suciedad o m
detrito, Estan hechos de MAGDALENA

una variedad de materiales, _ /.W M./
desde espuma hasta ceray )
KleenGuard

&2 Kimberly-Clark
PROFESSIONAL

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 113. Tapones auditivos

£y S TR | | ;
‘ & E ¢Como saber cudles ruidos Problemas de Salud
Kinbery Crk son demasiado altos? oy
VACOALENE Las siguientes sefias deben ser + Disminucion de la

una alarma de que el ruido a su capacidad audtva.

alrededor es demasiado alto:

jTiessa dules!
: - + Perturbacion del suefio
o, o Sitiene que gritar para ser 4 !
A escuchado por encima del eSoRnio.
ruido.
o Estrés.

o Sinopuede entender a

alguien que le est4 hablando + Faliga, neurosis

Utilizacion de Tapones a usted a menos de dos pies depresidn.
Audivos de distancia + Efectos sobre e
) rendimiento.
Porque utilizar el tapén Recomendaciones de Uso y
auditivo? Mantenimiento. + Alteracion del sistema
Los tapones auditivos de deben circulatorio.
utilizar para evitar + Los protectores auditivos
enfermedades ;?rofesionaiesy habrén de limpiarse y + Alteracion del sistema
se Usan en ambientes i digestivo
con ruidos muy fuertes, o para mantenerse periodicamente, '
evitar que entre el agua. : sobre todo cuando debe + Trastomos en el sstema
estar expuesto a ambientes ;
Donde se deben utilizar b (.
los tapones auditivos? TIRY: G108, T
o Se deben utilizar en todas ” ¢+ Diskuncén sewal.
; N + Los protectores auditivos y,
[as operaciones especiales
que sean ruidosas y que sobre todo, los tapones,
excedan los 80 dB deberan manipularse con

las manos limpias.

+ Los tapones son de uso
exclusivamente individual.

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 114. Tapones auditivos

ESTE ES UN GONSEJD
QUEVALE LA PENU

FSCUCHAR

Tl aliado en seguridad.

(SHTECIR
s 2

Asegurate utilizando correctamente tu
proteccion auditiva

TAPONES DESCARTABLES

Instrucciones de colocacion y retiro

TAPONES REUTILIZABLES

Instrucciones de colocacion vy retiro

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 115. Guantes de proteccion

Accidentes
Proteccion

& B Titta dulee!
e | KleenGuard

&% Kimberly-Clark
PROFESSIONAL

Usa tus guantes es por tu

seguridad y bienestar

)

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 116.

m 4 Kimberly-Clark

MAGDALENA PROFESSIONAL

Tl duleel

Guantes de Proteccion

Los guantes tienen un propdsito
el cual es: Para proteger al
trabajador de todos los riesgos
que se genéran al manipular
herramientas o materiales filosos,
bordes  cortantes,  virutas
metalicas, (:ierfos golpes y otros
tantos riesgos fisicos, hay que
adoptar las Mecdids adecuadas
de Higiene y Séguridad en el
Trabajo , para la Prevencion de

Accidentes.

Porcentaje de Accidentes

La tercera parte de los Accidentes de
trabajo en [a industria viene
involucrando a los dedos, manos y
brazos.

Cual guante usar y su recomendacion

- los guantes que se doten a los
trabajadores, serdn seleccionados de
acuerdo a los riesgos a los cuales el
usuario este expuesto y a la necesidad
de movimiento libre de los dedos.

- Los guantes deben ser de la talla
apropiada y mantenerse en buenas
condiciones.

- No deben usarse guantes para
trabajar con o cerca de maquinaria en
movimiento o giratoria.

- Los guantes que se encuentran rotos,
rasgados o impregnados con
materiales quimicos no deben ser
utilizados.

Guantes de proteccion

Guantes de proteccidn: TIPOS Y
CLASES

Seguin la norma UNE-EN 420 (de
requisitos generales para los
guantes), un guante es un equipo
de proteccion individual (EPI) que
protege la mano o una parte de
ella contra riesgos. En algunos
casos puede cubrir parte del
antebrazo y el brazo,

Esencialmente los diferentes
tipos de riesgos que se pueden
presentar son los que a
continuacion se indican:

*rigsgos mecanicos

*riesgos térmicos

eriesgos quimicos y bioldgicos
*riesgos eléctricos
svibraciones

sradiaciones ionizante

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 117. Guantes de proteccion

@E‘m MANDS A L0 DBRA
Egee, 7 (WENTERL

.7 SEGURIDAD

pr—— Tii aliado en seguridad.

Asegurate utilizando correctamente
tus guantes de proteccion

GUANTES DE PROTECCION

Instrucciones de colocacion y retiro

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 118. Proteccion respiratoria

Pulmones

Buenos y Malos ; g—\
f v &

Proteccion
Respiratoria
Cuida
Tus m
MAGDALENA
Pllljlm(:nes | Tt dulee!
satu |
KleenGuard
Respirador

&% Kimberly-Clark
PROFESSIONAL

_ | — _
.

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 119.

Kimberly-Clark
s
fTisea dules!

Proteccion Respiratoria

Los respiradores  vienen
capacitados para filtrar el aire
que hay en el ambiente, Estan
hechos de fibras que atrapan y
retienen particulas perjudiciales,
0 absorbentes que filtran gases o
vapores mientras usted respira a
través del filtro. Bien elegidos y
usados, permiten el paso libre del
aire filtrado para que usted pueda
seguir respirando con seguridad

Respiradores  libres  de
mantenimiento: Estos estan
disedlados para que los descarte o
deseche cuando se los haya
usado al limite de su capacidad.
Su eficiencia puede depender de
la  concentracion del
contaminante y del tiempo de

.

De que nos protegen los
respiradores

De Polvo: Se forman cuando se lijan
0 trituran materiales solidos.

Cuanto mas fino sea el polvo, més
flota en el aire y es mas probable que

&

De Humos metdlicos: Particulas
diminutas que lleva el viento, ocurren
cuando se enfria rapido un metal
recién fundido y vaporizado,

De Gases: Sustancias transportables
por el aire a temperatura ambiente,
Pueden alejarse rapidamente de su
fuente, sin que se los detecte. Se
mantienen en estado gaseoso a la

temperatura ambiente.

,,::

L sl

De Vapores: Son sustancias que
emanan de liquidos o solidos. Los
vapores son normalmente liquidos a la
temperatura ambiente.

Proteccion respiratoria

Como nos afecta al no usar
un respirador?

Polvos, humos metdlicos
Pueden irrtar la nariz, la
garganta y las vias respiratorias
superiores.

Algunas particulas, segin su
tamafio y naturaleza, pueden
pasar a los pulmones y lesionar
sus tejidos. Eso es un riesgo mas
serio para la salud.

Gases y Vapores

Ambos pueden pasar
inmediatamente a sus pulmones;
y desde alli, a la corriente
sanguinea. Asi pueden lesionar
st cerebro y sus 0rganos
internos.

Que contiene el Aire Puro:
El aire puro tiene varios
elementos: 21% es oxigeno
(02), 78% es nitrogeno (N2) y
1% es una combinacion de
Varios ofros gases.

Usted respira unos seis litros de
aire cada minuto, Si trabaja 0

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 120. Proteccion respiratoria

Wmm%@gf oRQTEGETE Y DATE

N BESPIRU
e\ FL TRABAJL

[ii aliado en sebuﬂdad.

Asegurate utilizando correctamente
tu proteccion respiratoria

R10 DOBLE VALVULA

Instrucciones de colocacion y retiro

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 121. Levantamiento manual de cargas

Tipo de agarre de Ia carga: i
 condiciones de agarre de la

Valor del factor

Il Tipo de agarre i
i de correccion

Levantamiento
Manual de Cargas

MAGDALENA

iTtea dules!
KleenGuard

&3 Kimberly-Clark
PROFESSIONAL

" I e

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 122.

. ‘
!

MAGOALENA

|

' Levantamiento Manual de
Cargas

La manipulacion manual de
cargas es una farea bastante
frecuente que puede producir |
fatiga fisica o lesiones como |
' confusiones, cortes, heridas, |
fracturas y lesiones musculo-
' esqueléticas en zonas sensibles |
como son los hombros, brazos,
- manos y espalda. [

Es una de las causas més
frecuentes  de  accidentes
laborales con un 20-28% del
fotal. Las lesiones que se
* producen no suelen ser mortales,
pero originan grandes costes
economicos y humanos ya que
' pueden tener una larga y dificil |
‘L curacion o provocar incapacidad.

: forzadas.

Levantamiento manual de cargas

METODO PARA LEVANTAR UNA
CARGA

1.~ Planificar el levantamiento
- Utilizar las ayudas mecénicas precisas.
Siempre que sea posible se deberan
usar ayudas mecanicas.
- Tener prevista la ruta de transporte y el
punto de destino final del levantamiento,
retirando los materiales que entorpezcan
el paso.
- Usar la vestimenta, el calzado y los
equipos adecuados.
2.- Colocar los pies
- Separar los pies para proporcionar una
postura estable y equilbrada para el
levantamiento, colocando un pie mas
adelantado que el otro en la direccion
del movimiento.
3. Adoptar |a
levantamiento
- Doblar las piermas manteniendo en
todo momento la espalda derecha, y
mantener el menton metido. No flexionar
demasiado las rodillas.
No girar el tronco no adoptar posturas

postura de

4.- Agarre firme

- Sujetar firmemente la carga empleando
ambas manos y pegarla al cuerpo. El
mejor tipo de agarre serfa un agarre en
gancho, pero también puede depender
de las preferencias individuales, lo
importante es que sea seguro.

5.- Levantamiento suave

- Levantarse suavemente, pol
extension de las piernas,
manteniendo la espalda derecha,
No dar tiones a la carga n
moverla de forma répida o brusca.
8.- Evitar giros

Procurar no efectuar nunca giros,
es preferible mover los pies pare
colocarse en la  posicion
adecuada.

7.- Carga pegada al cuerpo
- Mantener la carga pegada a
cuerpo  durante  todo el
levantamiento.
8.- Depositar la carga
- §i ¢l levantamiento es desde e
suelo hasta una altura importante,
por ejemplo la afura de log
hombros o més, apoyar la carga @
medio camino para poder cambial
el agarre,
- Depositar la carga y después
ajustarla si es necesario.

Reallzar levantamientos
espaciados,

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 123. Casco y zapatos de seguridad

l Imégenes sobre accidentes
' sincaseo y sin zapatos
punta de acero:

} Sin Casco

Casco y Zapatos
| B | | Punta de Acero
i Sin Zapatos Punta de Acero: m
| 1Tietha dulee!

KleenGuard

&% Kimberly-Clark
PROFESSIONAL

' Cuidate: Usa el Equipo de
- Proteccién Personal, es
por tu seguridad y salud.

|
E e e
T »

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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Figura 124.

yTleea dulee! §
| |
|

Casco y Zapato Punta de
Acero

E Importancia del Uso de los Cascos
de Seguridad

|
El casco es un elemento destinado a |
asegurar al trabajador expuesto a la |
caida libre de objetos, o fragmentos |
que salten, como asi también contra
agresores  quimicos,  térmicos
comiente electica, que dafien la
cabeza (craneo, cuero cabelludo y |
cabello.). Las materias primas i
uilizadas garantizan la resistencia a |
los factores ambientales tales como: |
sol, lluvia, frio, polvo, vibraciones, [
sudor, lodo, entre otros.

Normas para el uso del Casco de
Seguridad:

il EL Casco es de Uso|
| OBLIGATORIO, en todas las areas {
E donde hay riesgo de caida de objetos l
I 0 de tropezar la cabeza. |
i

Casco y zapatos de seguridad

2. El Casco debe mantenerse en Buenas
condiciones.

3. Debe utilizarse segin la codificacion
asignada.

4. Son equipos personales, utilice solo el que
esta codificado para su cargo.

Si su Casco se dafia, notifiquelo
inmediatamente a su  supervisor para
sustituirlo. No intente repararlo.

Partes de un Casco:

Clasificacion de los cascos

CLASE A y B: Resistentes al agua y a
la combustion lenta, y a labores eléctricos.
CLASE C: Resistentes al agua y a la

combustion lenta.
CLASE D: Resistente al fuego, son de
tipo auto extinguibles y no conductores de la
electricidad.

CLASE G (GENERAL): Para proteccion de
tension eléctrica hasta 2,200 V.

CLASE E (ELECTRICA): Para proteccion
de tension eléctrica hasta 20,000 V.

Los cascos de las clases mencionadas pueden
agruparse a s vez en:

Cascos Tipo 1: Se encuentran compuestos
por copa con visera, amés, barbijo y
ac0esorios,

Cascos Tipo 2, compuestos por copa con
ala, amés, barbijo y accesorios.

Lapatos de Punta de Acero
Tiene como finalidad evitar lesiones a
los pies de los trabajadores.

Se clasifican en 4 grupos
principales:

1. Calzado con puntera = donde se
requiere  manipular  objetos

o.

2, Calzado con suela conductora,
Para ambientes con atmosferas
explosivas.

3, Calzado para trabajados en
fundicion = No tiene cordones, la
parte superior del calzado debe
estar cubierta (con el pantalon o
polainas).

4. Para trabajos con electricidad
(dielectricas)

Limpieza /Higiene: Se recomlos
pies el cambio de calcetines sea ienda
que para evitar infecciones en diario,
secarse bien los pies después del baio
diario, usar talco desodorante.

Almacenamientos: Lugares frescos/
56008,

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark.
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4.4, Evaluacién

El método de evaluacién utilizado por tiempo y recursos fue elaborar una
pregunta referente al tema cubierto siendo contestada por el primero que
supiera la respuesta correcta, si no se permitia que otro pudiera responderla, si
se volvia a equivocar se repetia la pregunta, cuando se respondia
correctamente se entregaba un premio por su colaboracion en las charlas

planificadas sobre temas de seguridad industrial.

Esta actividad se realizaba en el taller maquinas herramientas del area de

fabrica del Ingenio Magdalena en fecha y horarios programados.

4.5, Resultados

Los resultados obtenidos por las charlas informativas de seguridad
industrial fueron una mayor conciencia de uso de los equipos de proteccion
personal, aumentando el uso por parte de parte de los operarios ayudando a

prevenir accidentes durante el proceso de manipulacién de los equipos.

Por parte del departamento de seguridad industrial del area de fabrica se
vio un aumento de reposicién de equipos dafiados por parte del taller maquinas

herramientas, que anterior mente no se hacian por falta de conciencia de uso.

Otro aspecto que tuvo un incremento fue el uso de los caminamientos por
parte del personal gracias a la charla introductoria planificada y al seguimiento
por parte del responsable del taller con ayuda del personal de seguridad

industrial.
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CONCLUSIONES

Los documentos disefiados para llevar un mejor orden en los procesos
de recepcion y entrega permitieron un incremento en la eficiencia de los
trabajos en el taller, gracias al compromiso del que lleva el trabajo para
su realizacion como el encargado del taller velando su correcta
fabricacion, teniendo una prueba fisica de las dimensiones requeridas del
trabajo deseado, reduciendo la probabilidad de fallo por mala
interpretacion del tornero al tomar las medidas de pieza dafiada para

elaboracién de repuesto nuevo.

Los planes de mantenimiento preventivo aplicados actualizaron las
acciones realizadas en los procesos de mecanizado ayudando a las
maquinas a conservar correctamente sus funciones, extendiendo

considerablemente el tiempo de funcionamiento.

Las medidas internas de seguridad se vieron mejoradas por el uso de los
caminamietos para el desplazamiento del personal interno como el ajeno
al mismo, resguardando la seguridad sin interferir en las tareas de
mecanizado, delimitando el area de trabajo para cada una de las

maquinas para un mejor orden dentro del taller.
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4. Dentro de los aspectos de importancia en una empresa el personal juega
el papel primordial en la realizacion de las actividades diarias, lo que
justifica el proceso de capacitaciones en temas como el de equipos de

proteccion personal y la seguridad que brindan.
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RECOMENDACIONES

Al Gerente general

1. Evaluar la posibilidad de adquirir nuevas maquinas herramientas o bien

reacondicionar las actuales.

Al jefe del area de maquinaria

2. Mejorar las condiciones actuales de la infraestructura del taller creando
una atmosfera libre de polvo, ya que las particulas abrasivas que
contiene provoca desgaste en las guias prismaticas lo que reduce la
exactitud de las maquinas herramientas afectando en la precision de los

trabajos realizados.

Al feje del departamento de electricidad

3. Dar mantenimiento a la iluminacion actual del taller maquinas
herramientas realizando cambio de los focos quemados, ya que esto

afecta el trabajo nocturno forzando la vista de los operarios y teniendo

la probabilidad de mecanizar mal la pieza.
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Al jefe del taller

4. Cambiar los lubricantes utilizados para los equipos giratorios, guias
prismaticas, elementos hidraulicos y juegos de engranajes, por los
propuestos en el presente trabajo dado que las propiedades de los
lubricantes usados no cumplen con los estandares del equipo lo que les

provoca dafios.

196



BIBLIOGRAFIA

CANTORAL VERAS, Harry Allan Roberto. Propuesta de un plan de
mantenimiento preventivo para la industria de Café Quetzal.
Trabajo de graduacion de Ing. Mecanico. Facultad de Ingenieria,
Universidad de San Carlos de Guatemala, 2009. 223p.

CASTRO, Guillermo. Limadoras, cepilladoras, mortajadoras vy
brochadoras. Facultad de Ingenieria, Universidad de Buenos
Aires. 147p.

Estudios abiertos. La maquina-herramienta. SEAS. 52 p. [consultado el:
18 de agosto de 2015]

GALVIS CASTRELLON, Juan Gildardo. Plan de mantenimiento
preventivo para los equipos criticos e importantes utilizados en el
departamento de posventa de CAMPESA S.A. Trabajo de
graduacion de Ing. Mecéanico. Facultad de Ingenieria, Universidad
Pontificia Bolivariana, 2008. 75p.

MURNOZ, Belén. Tecnologia de las maquinas. Facultad de Ingenieria,
Universidad Carlos 11l de Madrid, 2003. 70p.

197



198



Anexo 1.

ANEXOS

Grasa usos varios

SHELL ALVANIA R

DESCRIPCION

Shell Alvania R es una grasa multiproposito, de tipo industrial, con jabon de
hidroxiestearato de Litio, y mejorada con aditives antioxidantes, antiherrumbre

y antidesgaste.

CARACTERISTICAS

« Posea la propiedad de la reversibilidad,
es dedr. que cuando a temperaturas
muy alias de operacion tienda a
ablandarse, &l onfriarse retiene sus
excelentes caracteristicas y propiedades
de lubricacion.

« A bajas temperaturas mantiene su
consistencia permitiendo ser bombeada

normalmente  por  kos  equipos o
sistemas de lubricacion.
« Supera ampliamente a las grasas

convencicnales, en la proteccion contra
la comosion. Esta propiedad reforzada
por aditivos especiales es tan efectiva,
que evita la cormosion en cojinetes,
inclusive cuando se halle presente gran
cantidad de agua.

« Buena estabilidad mecanica.

« Mantizne su consitencia por largos
perindos de tiempo

APLICACIONES

Las grasas Shell Alvania R pueden
aplicarse en un amplic rango de
condiciones  de  operacion,  incluyendo
aquellas gue se consideran de irabajo
pesado, de temperaturas elevadas y en
presencia de humedad y contaminantes
como el polvo.

199

Las aplicaciones mas COMUNES SOM:
Rodamientos, cojinetes planos, cojinetes de
motores eléctricos, rodamientos sellados,
cojinetes de bombas de agua.

La grasa Shell Alvania R1 tienz una
consistencia  suave, recomendada para
cojinetes conm  condiciomes de  trabajo
moderadas y para aplicaciones en cajas de
velocidad con carga ligera. rabajando a
temperatura ambiente. Ademas tiene un
excelente desempeno en aplicaciones de
baja temperatura.

Shall Alvania R2 presenta una
consistencia media y esla especialments
disenada para |ubricacion  industrial
general. Es ideal para sistemas de
lubricacion  centralizados operando A
ternperaturas  normales.  Tieme  un
desempeno excelente en cojinetes cuya

temperatura no sobrepase los 135°C y
operen al 75% de su maxima velocidad.

Shell Alvania R3, e de consislencia
media/dura y presenta un  excelents
desempeno en cojinetes grandes (mas de
75 mm de diametro del aje) operando a
altas welocidades bape temperaturas que
oscilen entre -35°C y 135°C., 0 en cojinetes
que operen por debajo de 150°C al 75%
de su maxima welocidad. Tambien es
recomendada para cojineles  sellados.
Puade ser aplicada por pistolas de grasa o
sisternas similares peroc no por sistemas
centralizados.



Continuaciéon del anexo 1.

ESPECIFICACIONES

Las grasas Shell Alvania Rz y Shell
Alvania R3 cumplen vy exeden los
requerimientos de la prueba SKF-R2F bajo
condiciones A y condiciones B a 1300C y la
RHF High Speed Test No.1.

Adicionalmente, Shell Alvania R3 cumple
las exigencias de las pruebas RHP High
Speed Test No. 2 a temperatura ambiente y
a 130°C, la RHP Vertical Test a temperatura
ambientz y a 1200C, RHP Test de carga
severa y la RHP Test de contaminacion con
agua.

SEGURIDAD E HIGIENE

Las grasas Shell Alvania R no producen
ningun efecto nocive cuando se wilizan en
las aplicaciones mencionadas, sin embargo
se recomienda evitar el contacto prolongado
con la piel.

CIFRAS TIPICAS

Para mayor informacion solicite la hoja de
saquridad a su representantz Shall.

ENVASES

Las orasas Shell Alvania R se encuentran
disponibles en envases de 16 y 180
Kilogramos.

GARANTIA DE CALIDAD

Shell Colombia S$.A. garantiza que las
propiedades y componentes del producto
comesponden a 1as agui anotadas. y que
éste es aplo para los usos recomendados por
Shell Colombia 5.A., de acuerdo con las
indicaciones de empleo senaladas. Shell
Colombia 5.A. no asume responsabilidad
alguna por el uso indebido del producto, por
estar el manejo del mismo fuera de su
conirol.

PRUEBAS METODO GRADD NLGI

ASTM

1 F4 3

Penetracion rabajada @ 25°C, 1710
mim

b-217 310-340 265-205 220-250

% masa

Punto de goteo "C D - 566 180 185 185
Temperatura maxima de operacion "C 125 135 150
Temnperatura minima de operacion “C -35 -35 -35
Viscosidad del aceite base @ 40°C| D - 445 75 75 75
[l

Separadion de aceite 18h @ 40°C, [ IP-121 5] 3 2

Las cifras tipicas representan un valor promedio de resultados obtenidos en el laborstonio y son dadas como
rafarencia y no como limites exacios de una espacificacion.

Shell Colombia 5.A. PRIMEROS con registro

de aseguramiento de calidad N° 004-2, con la

MNorma Tecnica Codombiana NTC-150 8002 para la linea de lubricantes.

TG

Sl Aimmnin B

Fuente: Shell Alvania R. www.marsalltda.com/hojas/Alvania%20R.PDF. Consulta: mayo de

2015.
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Anexo 2. Lubricacion de guias

Febis K

Aceite para guias

Descripcion de producto

La £ens Ess0 Fedls ¥ £on acaites de calitad “premium disefados para satstacer o5 mas estrieios requenmientos de 35 uias d2 135
man:plnas nemamiantas. Su rendmiento muifunclonal hace de elios adecuados para sistamas comiinados que reqlleren la
lubricagien de engranales, gulas y slstmas hidraulleos. Estan Sormuladas 3 partir de acelies base minerales de alta calldad y un dnlco
sisiema e adives que prOpartiona caractaristieas especiales de haja esien, aita resistencia ala oxidacion, exceiente profiecsian
conira 1a corroslon, Insuperable capacidad de soporiar cangas y caractenisicas adhaslvas qua resisten al lavado de |as superficles da
135 guias. Tamblén muestran una buena prevencion contra la comosién de 138 aleaciones de acero y de cobre.

Propiedades y Beneficios

La sene de ubneartes E550 Fabis K offece un gran rango de benencis Pard 105 USLINDs 08 135 Maquinas harmamientas. Sus
caracteristicas de muttfuncionalidad combinadas con sU afa estaniidad mica y 3 1a oxidaciin ¥ su haollkdad para soportar cargas
3EEQUIAN UN Exclents rendimiento 88 taao l egquip.

Buen acabado de la pleza gracias a la elminacion oel "sick-sllp™

Iayores productividades y menores averias gracias a sus excelenies propledades ant-desgaste y capacidad de soportar cangas
Mayor vida en sarvich y menos costos de mantenimientn 62 las Maquinas hemamientas

At ectablidad bErmica y oXasion |0 QU Proparciona una vida mas larga gl luoreants

Produccion de partes de aita precksion gracias al control del desgaste de 1as guias y 13 Insuperable (ubrcacian

Extelents profectitn contra |3 herrumbes y 13 comoslon, particularmants en presancla de rafgerantss acuosos

Aplicaciones

«  Maquinas herramlentas que proparcionan lubrzants 3 slstamas hidraulcos ¥ a guias de un sistema comidn

+  Maquinas herramientas donde los sistemas de |ubricacion nidraulico y de Quias 255an separados per Silsts UNa contamnackn
£ruzada potencial

«  Enmaguinana donde aleationss de acern y cobre requieren sar compatibles con & ubricante y probecclan cantra a corroslon

«  Manquinas harramlentas 2n |35 que 50 deseabiss caraciensloas 02 s0ports 08 CaNgas, COMD 2N engranajes y cojinstes

Especificaciones y Aprobaciones

EI.ITIFI|B 0 axceds las ﬂmllﬂl'ltﬂ-ﬂ- ﬂBpﬂﬂmmB: Fabls K
5
Cincinnatl Machine, Spec
nE3
P-47 X
P-43
Bl PT 37-1 X
[ T g —— ( .
Ex posibls ous w2 iodos lon prodect eelin deposbes &7 i oidad. Pare reyor inkbrm ogn, porsns @7 conisds con i alcine de seete looml 2
dirigins 8 s axeonmobl mn

o Mokl 5s compons Ss sorsrcas Slaes v S Torem 0, ruches e ae ooss Henen romboss Jus ooyt o e Cesc, Mosl p

Eocrbiosl hace e b ous S sn anls docomeni swi desEreco 8 SrUIE & ST 8 SSOErECin mormoraSvE U6 i sne e sniceces | M':'r
locaisn. Lo resporamblidnd de b sccionan 8 nivel il ¢ i cSiigeciin o wepondat o alles, ssguinin scayerdo an e snbceces alisdan s Doz | Wl
boal Csbido wlw continm sdivided de insssigecan v dsmnola de producios, sels inbrmecion setd st ¢ Tedfiosconss s presic i Lim

proplscedes S pioes pusden Bulr ligsns vrisconen |

B 200! Do Mosl Cormomtion. Todon ba dewchon mssrvacon |
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Continuaciéon del anexo 2.

ESSO

Caracteristicas tipicas

Fabls K Serles Fabla K
65
Grado ge Wiscosidad IS0 L]
VIscosian, ASTM D 445
oS5LiE 40°C 66.12
Indice de viscosidad, ASTM D 2270, min 30
Comoshon 3l cobre, ASTM D 130, 3 h at 100°C, rating 18
Caracieristicas de hemembre, ASTM D 6E5A Pasa
Punto de congelacion, °C, ASTM D 87, max -8
Punto de Inflamachin, ®C, ASTM D 92 8

Seguridad e Higiene

Basado en Infrmacion disponidle, ND EE Of EQErar que esle Producto cause efectos adversos en |a 5ald mientras se wilice an |as
aplicaclones a |as que esta destinado y se sigan las recomendadionas de |la Ficha de Diatos de Seguridad (FOS). Las Flchas de Datos
de Saguridad estan disponibies a traves del Centro de Atanckin al Clante. Este producto no debe ullllzarss para olros proposios
distinos a los recomendados. Al deshacerss del producho usado, 1enga culdado para asl profeger 2l medio amblente.

El logotips ES50 y el disefio del Tigre son marcas registradas por Exxon Mobil Corporation, o una de sus atiladas

Fuente: Febis K. www.armandoscholles.com.ar/pds/febisk.pdf. Consulta: mayo de 2015.

Anexo 3. Hidraulicos

Nuto™ H Series
Aceites Hidraulicos

Descripcién del producto

Los Nuto™ H Series son aceites hidraulicos antidesgaste de buena calidad disefiados para utilizarse
en aplicaciones industriales y de servicio movil que estdn sometidas a condiciones de operacion
moderadas y en donde se requieren lubricantes con propiedades antidesgaste.

Su efectiva resistencia a la oxidacion y estabilidad quimica le permiten tener una larga vida util en
aplicaciones de servicio moderado a severo.

Propiedades y Beneficios

e Buen desempefio y proteccion antidesgaste que ayuda prolongar la vida util de las bombas
hidradlicas.

e Proteccion contra la corrosiéon que reduce los efectos negativos de la humedad sobre los
componentes del sistema

e Buena filtrabilidad que previene la obstruccion de los filtros, incluso en la presencia de agua
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Continuaciéon del anexo 3.

Aplicaciones

e Sistemas hidraulicos que utilizan bombas de engranajes, de paletas, radiales y axiales de
pistén que requieren un aceite con caracteristicas antidesgaste moderadas

e En situaciones donde existe contaminacion del aceite hidraulico o las fugas del mismo son
inevitables

e Donde no se puede evitar la presencia de pequefias cantidades de agua.

Especificaciones y aprobaciones

Nuto H Series atiende o excede los requerimeintos de: NUTO H 32 NUTO H 46 NUTO H 68 NUTO H 100 NUTO H 150
DIN 51524-2: 2006-09 X X X X

150 L-HM (IS0 11158:1997) X X X X X

Nuto H Series tiene las siguientes aprobaciones de NUTO H 32 NUTO H 46 NUTO H 68 NUTO H 100 NUTO H 150
fabricantes:

DENISON HF-0 X X X

Caracteristicas tipicas

NUTO H 32 NUTO H 46 NUTO H 68 NUTOH100  NUTOH150
Viscosidad, ASTM Ddda

cSt @ 100°C 54 6.7 85 11 146

oSt @ 40°C R 46 68 100 150
Viscosity Index, ASTM D2270 104 104 107 ) 95
Density 15°C, ASTM D4052 0.872 0876 0.882 0.884 0.887
Pour Paint, °C, ASTM D97 2 -4 -18 -18 -18
Punto de Inflamacidn, COC, °C, ASTM D92 12 26 234 212 258
Demulsibilidad @ 54 C, ASTM D1401 15 15 bl
Demulsibilidad @ 82 C, ASTM D1401 10 5
Corrosidn en Lamina de Cobre, 3 hrs @ 100 C, ASTM D130 1A 1A 1A 1A 1A

Fuente: Nuto H. www.mobil.com/Peru-Spanish/Lubes/PDS/GLXXS2INDMONuto_H.aspx.
Consulta: mayo de 2015.
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Anexo 4. Lubricacion de engranajes

ESSO

Aceite de engranajes
SPARTAN EP

Lubricantes para engranajes Extrema Presion de calidad Premium

Descripcion de producto

Los lubricantes Esso SAARTAM EP son una tamilla de lubricanies. para engranajes Exirema Presion. Estin formuiatos con acefies
basa minerales de aita calldad que ayudan a reducr |3 formacion e lodos v el espasamientn del acelte, gracas alo que se
Inerament |3 vida 2n sendisn oal acets. | 05 aosiss SPARTAN EP contienen adfivos SXTema presion 3 base de arifeftston que
IOpOMConan Capackiad para SOporar alas cangas y protscoion ant-gesgaste. ACSMAs SEI06 SClSE DYECEN Sualants profeccian
mmmmuﬂmymtremnﬂnldﬂmlasaeam Loes aceltes SPARTAN EP poseen resistencla a [ fomacion de
Espuma ¥ buenas propiedades de manalo del agua: separn & SgUE rpidaments previnkizndo |3 contaminacion del sistama, Esis
atsites puedan ser uEados en sstamas ge aplicacitn por saipicadura o en skaemas ge cirulacion.

L-:n:s-mm&pﬂaengzqaaupwmEanmamapaammuﬂqmmmmmmmmmemmﬁ}ﬁ
ICUSITIES. Y S0 PariCUaMENts US1ES 0ara 13 Bcacin 02 ENgranajes CaTaos aamente Caratos ncuyendo
namaalesymnm ¥ ciecen proleceien en apleacionss donde pueten haber cangas de choque. F‘AH:TPNEFleEdEﬂtan‘hIEn
usarse an tomiios sin-in, donda e recomienda Una temperatura de cperacion continua maxma de BS*C. ot wtlldad de esta familla
e acsites e |a lubricacion de colnetes sencllos y en mdamientns. Tamokin se usan amplamente en anlcaciones de engranales
mannas.

Propiedades y Beneficios

Los arsltes Esso SPARTAN EP distutan de gran reputacion gradias 3 su caldad y a su conslstensia, 35! coma a su hablidad para
pubeir (n3 3mMpiLa M3 fe 3piiccipnas e engranajes. Estan fabrcanos con acetios Dase minerles e 3l calidad y un paquete oo
avos culdadosaments ssitccionan. Ul qUe oS Poductos de 13 mama Esso, o6 lubriganios SPARTAM SR estn fabncados
bl oS Mis estictos niveles de calldad QUe 252gUran Y CONMroian NUSENTas MOdemas fomulacinas o productn,

SPARTAM EP ofrecen los slquientas beneficios:

Exnalenta protecolan ant-fesgaste EP para engranajes y colnates resuitands en mayor vida del equipa y manor maniznimiant
Resictencda 2 13 fomanin de lodos Pars proportionar una insuperable Implaza del sitema

Wlury Buena reslstencia 3 13 cddasion para aianar [ vida de [a carga de acelte

M COMEENVDS Con IS MEtales Handos o que Penmits Un funconamiant Bore de probismas &n un amplo rEngo e equipts
Indusirizles

«  Excslenis demuksividad que offece operaciones SUIves INCIUS0 cuanto ocurme contaminacitn con agua

= Fabricades bajo los M 5ticins estandarss de control de caldad Product Qusilty Manangement Sysiam (POMS)™

Aplicaciones

Lis aceltes 0e engranales Es50 SRARTAN EP 52 Usan &n un amgolo ranga ueq:ﬂm:iwesmannaselnﬂ.wma&m Engranales
rectos, hedicoldaies, conicos y Iomilios sin-fin de acero. Aplicacones especiicas Ind

Cxuuniiasd Lubrcamss & Capsdaitsda i
[ poalbds g 5 0k K0 prodscns sik SEsoibbe B Eoldsd  Pan mas! RTTESES pERETE &N SONEN3Y 0o B ofidns o8 veTE ol o
Sirgine & whahs o bl o

Cxman bobd 56 comooss 36 rarsmia ek v $Torssss EORCEN MUChEs 8 B SEeE T R TERe gus rcier & de Do Mool -
Crmaridaz. hEcE d o gos Qs 7 858 oCuTe o S0k CEErSSs § Silr o PENTOLRTS IS BEparici COpCINGvE Oul i &nis B arddades ‘\;:-\.':,"'
ks LE mapcrasbdcind o8 e dackaa b vl ool vl oblgaadn e reEsOC g SlEA BEURET PRCE R 87 BE arddaces aflacEs 8 Do L
Moed  Cebic 8 comineg doSvidas o reatgaciin v dsastod b prodecta SNE Info [P T A prwe NviBE. Las

Pk TR T gETNL A rE e

&0 Eeen klobdl Comonstnn. Todow o Secechon mssrasdo
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Continuaciéon del anexo 4.

«  Mandos para converidorss, agitadones, secadoras, mezcladorss, prensas, pantallas, bombas...

«  Coiinstes Industiales - sencilios y rodamientos, especlalments que operan 3 bdas velocidages y altas cangas
«  Manoos parala gran mayoria oe maguinana e proputsion, ceniiugas Como Dombas, engranajes oe frsion, 35CEnsonss...

Especificaciones y Aprobaciones

SPARTAH EP CUMpIE O 6XCE08 |28 BIgUIent=s [ 100 150 &0 520 480 g0

pEpaciflcacionss

Cumpiz AZMA D0DS-D04 EP jen o grado aproplado de 3 3 ] 3 3 ]

viscosidad)

Cumgte DIN 51517 Parte 3 (CLP) X X ] 3 % X 3

Cumpe (50 12325-1 Tipd CRC X X % X % X 3

Cumgle US Sieel # 224 % X X X x X

Caracteristicas tipicas

TSPERIEHEF

Grado fe viscosdad 150 58 100 150 290 30 460 GED

VisCoeigad, ASTM D 445

LSt @ 40T [ 100 150 230 320 460 56D

£S5t @ 100°C 92 120 156 185 245 295 352

Tndice 0E viscomdad, ASTM O 2270 36 EH] = 38 o7 ES El

PFunio 02 cONgEackn, °C, ASTMD 7 S N N
0 InMamacion, °C, ASTMD %2 225 235 245 255 85 I75 288

Densioad @15.6 °C, ASTMW D 4052, koA 059 09 088 089 088 08 09

Timken OF, Load, 25T O 2787, LB e = £ B &5 £ e

Ensayo 4-Bolasl EP, ASTM D 2763;

Canga, kg EEEEEEEEEEEEEEEEEE

Tndice 02 deagasts por Carga, W ZE = 18 5 e 3 ZE

FZG Souring, DIM 51554, A/8.3/50, Elaga de flo 12x 12+ 12+ 13+ 12+ 12+ 13+

COMmosion al core, ASTM D 130, 3 s @ 100°C 18 = 1B 1B = [ 1B

POl Con Coni |a NEmUmbe, A T 0 565, AUG 53304 Da=a  Pasa  FPasa  Pasa  Pasd  Pasa Paa

Test 02 espUma, ASTM D 592, 5eq Il, TendenciaEs@miioad, 00 OO T [Ty M oo

mimi

Demulsiidad, ASTM D 1401, Tiempo a 3m emulsion, minutos:

mEEC 30 - B 5 - B .

& B - 30 30 ETY 3 i 30

Seguridad e Higiene

Basado en Informadion disponibie, nd &5 d& S5DEEr qUe S51e poduci cause efechos adversos en la salud mientras s& Wlice en 35
apiicaciones 3 135 Que esta destinado y 52 5igan 135 recomendacionas o 1a Flna de Datos de Seguridad (FOS). Las Flchas de Datos
te Sequridad estan disponibies 3 traves el Centro de Atencion al Cllente. Esie progucto no debe WIZarse para otros proposits
distinbas 3 los recomendados. Al deshacense del prmmmanmrqamdm FGHH:H'CI'I.EI;EFE medio ambienie.

Exasrbdun] Lubresmes & Eapsdaidedia ¢

Ea pralbis e 0 ool ka prodscins sk SEzonbie o e bobded. Pers mven infamecdng porecis & oonieda oo i ofidns o vera ool

sirgine & wetn soeaTe bl oo

O Mokl Bb cOmoosh 36 POr@mias PEAS o STOTEAKL BESIBSEL ITLCRAE 28 B SLESE DR TATEN gud Roller o de D Mol ¢

Coearddoz]  macE cé o cos AU+ S8 oCUTE O SItk CRISRESC § AU O P TOINTAC b BCRrEc COpoinive O do i WTe BN anSdicks w"‘w
lechmn  LE reaperastdasd o8 a8 sockid b vl coal vl oblgiadn e reEsoR o SlEL BEgURET FRCE pRR 40 S arSdachs aflEcas 8 Do Lo g

Mobd Csmbice a8 comines acvides o irsaigciin v deanrodo oe prodacia, snm informechie stk saes @ recBoeocres B0 predio sviss. Lias
Frusedacks TRlcas sabden MR igEm mrado s

B0 Doy Bk Cormiraan Toood 28 Datetfod Midnalasl

Fuente: Espartan Ep. www.armandoscholles.com.ar/pds/spartanep.pdf. Consulta: mayo de
2015.
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Anexo 5. Lubricacién de husillo

Mobil Velocite™ Oil Numbered Series
Aceites hidraulicos y de husillos

Descripcion de producto

La serie numerada de Mobil Velocite™ QOil son aceites de rendimiento "premium" que han sido
disefiados para la lubricacién de husillos a altas velocidades en maquinas herramientas. También
pueden usarse en algun sistema hidraulico critico, sistemas de circulacion y sistemas de lubricacion
con mezcla aire-aceite mientras se elija el grado de viscosidad apropiado. Estan formulados a partir
de aceites base de alta calidad y aditivos que proporcionan buena resistencia a la oxidacién y
proteccion contra la herrumbre y la corrosion. Poseen muy buena resistencia a la formacion de
espuma y separacion rapida del agua.

Propiedades y Beneficios

La serie numerada de Mobil Velocite Oil proporciona una excepcional lubricacion a los cojinetes de
pequefias tolerancias por lo que estos se mantienen frios y no se pierde la precision requerida por
las actuales maquinas herramientas. Aunque los Mobil Velocite Oil han sido disefiados para cojinetes
de husillos, muestran buenas propiedades de rendimiento al funcionar como aceites hidraulicos de
baja presion y como aceites de circulacién, siempre y cuando el grado de viscosidad elegido sea el
apropiado. Esta propiedad puede ayudar a minimizar los costes de inventario.

Propiedades Ventgjas y Beneficios potenciales

Buena resstenci a a oxidacion Ayuda a reduci 2 formacion de depasitos criicos
Al vida delacefe

My buena proteccion conra a hemumire y 2 comosion Meor vida del equipo
Proparciona major precision a plazo

Efeciva separacion del aqua Resistenca a a formacion de emulsiones
Mantiene 2ejada la humedad de as areas cificas de hbicacon
Pemnite unz mejor aliminacion de s humedzd de o3 depasits del sitema
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Continuaciéon del anexo 5.

Aplicaciones

+ Cojinetes de husillos de alta velodidad de méguinas herramientas donde se encuentran alfas velocidades y finas holguras

+ Mecanizmos y dispositivos de precisidn

+ Mobil Velocite 1l 3 estd recomendado para cojinstes de husillos tipo "holgura cera” que operan con holguras extremadamente pequefias

» Cojinetes de husillos del tipo "manguito” que tienen holguras més grandes, aqui |a seleccion de a viscosidad depende de la relacion entre [a holqura y [z
velocidad del husilo

+ Sistemas hidraulicos de baja presidn, con el grado de viscosidad apropiado

+ Lubricadores por mezcla de aire-aceite (Mobi Velocite 01l 10)

» Para nstrumentos sensibles como telescopios, equipo de laboratorio, et

Caracteristicas fipicas

Mobil Velocite Oil Numbered Series No 3 No4 No 6 No§ No10
Grado de viscosidad 150 2 10 15 2
Viscosidad, ASTM D 445

eSt@40°C 21 483 100 150 20
et @ 100°C 0.9 1.53 162 326 40
Total Acid Number (TAN), ASTM D 574, mgkOHig 0.06 0.06 0.06 0.06 01
Corrasidn al cobre3 hrs @ 100°C, ASTM D 130 1A 1A 14 14 14
Caracteristicas de hemumbre, Proc A, ASTM D 665 Pass Pass Pass Pass Pass
Punto de congelacian, °C, ASTM D 97 -6 15 15 9 -3
Punto de inflamacicn, °C, ASTM D 52 i 102 180 19 12
Densidad @ 15°C, ASTM D 4052, kglL 0.802 0.822 0.844 0.854 0.862
Sequridad e Higiene

Basado en informacion disponible, no es de esperar que este producto cause efectos adversos en [a salud mientras se uilice en las aplicaciones a las que esta
destinado y se sigan [z recomendaciones de la Ficha de Datos de Sequrdad (FDS). Las Fichas de Datos de Sequridad estan cisponibles a través del Centro de
Atencian al Cliente. Este producto no debe utilizarse para otros propasitos distintos a los recomendados. Al deshacerse del producto usado, tenga culdado para asi
prateger el medio ambiente.

Fuente: Mobil Velocite. www.mobil.com/Central_America-
Spanish/Lubes/PDS/GLXXS2INDMOMobil_Velocite_Oil_Numbered.aspx. Consulta: mayo de
2015.
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