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Melaza  Mieles finales o residuos de la cristalización final del 

azúcar, de los cuales no se puede obtener más 

azúcar por métodos físicos. 

 

Tándem  Conjunto de equipos necesarios para extraer los 

jugos de la caña y mandar el bagazo para la 

generación de energía.    

 

VOSO Tipo de inspección que utiliza  los sentidos (ver, oír, 

sentir, oler),  para obtener la información actual de la 

máquina. 



XVI 
 

 



XVII 
 

RESUMEN 

 

 

 

El taller máquinas herramientas es uno de los talleres más importante del 

área industrial, debido a todos los trabajos de mecanizado que se realizan para 

las épocas de zafra y reparación. En estas épocas el taller es el encargado de 

reparar cualquier tipo de falla que necesite de su intervención siendo de 

prioridad para las demás áreas del ingenio. 

 

Por la demanda en las dos épocas que pasa el ingenio, las máquinas 

herramientas no tienen ningún tipo de reparación 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 máquinas 

herramientas se espera tener un incremento en la vida útil de cada una de ellas, 

como otro tema se verá la distribución de las máquinas y los caminamientos 

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

 

También es importante la gestión 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 órdenes de trabajo, recepción, devolución, 

inconformidades, entre otras actividades que demanden cuando se presente 

algún problema.  
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OBJETIVOS 

 

 

 

General 

 

Proporcionar herramientas para el mejoramiento de las actividades 

internas del taller máquinas herramientas del Ingenio Magdalena, elevando la 

efectividad  de todas las tareas de mecanizado realizadas. 

 

Específicos 

 

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

 

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

 

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

caminamientos para el desplazamiento dentro del taller. 

 

4. Planificar pláticas sobre la importancia del uso de equipos de protección 

personal. 

  



XX 
 

 

 



XXI 
 

INTRODUCCIÓN 

 

 

 

El Ingenio Magdalena S.A es una empresa comprometida con la población 

en la producción de azúcar, energía eléctrica, alcohol, entre otros derivados de 

la caña, siendo estos tres los más importantes. Actualmente el taller de 

Máquinas Herramientas del área de fábrica es el encargado de brindarle 

soporte en las actividades de reparación y mantenimiento a toda la fábrica. 

 

El área de máquinas herramientas actualmente no posee ningún tipo de 

sistema de gestión 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 elaboración de las piezas metal mecánicas necesarias para la época 

de zafra y reparación, se tiene una demanda de trabajo constante descuidando 

el tema de mantenimiento disminuyendo la vida útil de estas ocasionando paros 

en las máquinas 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 máquinas 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 azúcar 

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 energía 

eléctrica, en alcohol se alcanzó la producción de 72 942 174 l, en biogás se 

produjo 25 332 770 𝑚3 

 

1.1.1. Antecedentes 

 

A comienzos de los años 80, Ingenio Magdalena es reubicado en la Finca 

Buganvilia (localización 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 operación a producción de mieles como 

materia prima, para fabricación de licor.  Con el cambio de administración, se 

inicia una etapa de crecimiento continuo. Se le compró un tándem de molinos a 

Central Guánica, Puerto Rico sustituyendo los molinos iniciales, alcanzado las 

18 200 TM de azúcar durante este período. 

 

Durante la zafra 1990-1991 se alcanza una producción de 53 792 TM de 

azúcar, con una plantación de 5 550 ha.  En los años siguientes se innovan los 

sistemas de corte, alojamiento de cortadores, sistemas de transporte, se 

completa la instalación de los molinos 5 y 6 del tándem de Guánica y se 

adicionan terceras mazas. Además, comenzamos incipientemente inversiones 

para un programa de cogeneración. 
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Durante la zafra 1994-1996 se duplica la producción de la zafra de 1990-

1991, alcanzando una producción de 105 855 TM de azúcar. En la fábrica se 

inicia una nueva ampliación con la adquisición de un nuevo tándem de molinos 

adicionales, con capacidad de 9 200 TM elevando la molienda a 16 000 TM de 

caña molida por día. En el año 2001 se inician los trabajos de destilería con la 

instalación de una planta de alcohol con capacidad de 120 000 l diarios.  

 

En el año 2004 se amplía la generación de energía eléctrica, con más 

inversión en un turbo generador condensing de 16,5 MW con capacidad de 53,5 

MW y en una nueva línea de transmisión eléctrica para incrementar la entrega 

al sistema eléctrico nacional. En el año 2005 se logró una expansión en el área 

agrícola de 1 570 nuevas ha sumado una cobertura total de 36 000 ha de 

plantación de caña, además se incrementó en riego cubriéndose 56 % del área 

del cultivo. En talleres y transporte se adquieren 100 camiones destinados al 

transporte de la caña, nueve cosechadoras mecánicas y maquinaría agrícola 

para asistir técnicamente las operaciones móviles.  

 

La fábrica amplía sus instalaciones con un tándem adicional de molinos 

con una capacidad de 9 200 TM diarias de molienda. Con esta instalación 

Magdalena es el primer ingenio de la región que cuenta con tres tándem de 

molinos. Y en energía se instala una planta adicional de cogeneración con 

capacidad de 30MW. En el año 2006 el área de campo coordina y programa 

una operación para garantizar 4 780 000 TM de caña de azúcar de acuerdo a 

las 45 887 ha de tierra cultivables.  

 

En el año 2007 se ampliaron las áreas de centrifugado para la fabricación 

de azúcar refino evaporación modificando también los tachos y envasado, 

contando con una capacidad instalada de producción de 2 760 TM de azúcar 

refino por día.  
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En el área de cogeneración se aumentó la capacidad de 69 kV. A 230 kV. 

en la subestación de energía dentro de las instalaciones de Ingenio Magdalena. 

Instalación de líneas de transmisión 230 kV. Construcción e instalación de 

subestación de interconexión de 230 kV. en el municipio de Siquinalá, Escuintla. 

Instalación de un turbo de 45 MW y planta termoeléctrica de 45 MW (zafra 

2008-2009).  

 

En el año 2008 el laboratorio de Meristemos aumenta su capacidad de 

producción convirtiéndose en una Biofábrica con una capacidad instalada de 

producción artificial de plantas, a través de la técnica de multiplicación de 

tejidos vegetativos o micro propagación de 2 500 000 plántulas. Se dedica el 80 

% a la caña de azúcar y el 20 % a otros vegetales.  

 

En el año 2010 se inicia la construcción de una nueva Planta de 

Generación Eléctrica a través de la utilización de combustibles renovables. En 

el año 2012 se inaugura la nueva planta de generación de energía eléctrica 

adicionando 60MW a la capacidad instalada del ingenio y se inicia la instalación 

de un domo para almacenar azúcar refino con una capacidad de 76mil TM.  

 

Finalmente en el 2013 se inicia la instalación de una nueva caldera con un 

turbogenerador para aumentar la capacidad instalada en la planta de energía. 

Se Finaliza la construcción del Domo de azúcar y se construyen tres nuevos 

complejos habitacionales. 
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1.1.2. Descripción 

 

El Ingenio Magdalena es una sociedad anónima comprometida con el 

pueblo guatemalteco creando un aproximado de 1 544 plazas para personal 

operativo y 102 plazas para personal administrativo solo en el área industrial. La 

caña de azúcar es el principal producto procesado en el Ingenio teniendo como 

resultado los subproductos: azúcar estándar, azúcar superior, azúcar refino, 

alcohol, metano, energía eléctrica y abono vegetal. 

 

1.1.3. Productos 

 

La caña de azúcar 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. Azúcar  

 

Es el producto líder del Ingenio Magdalena teniendo una capacidad de 

molienda de 42 000 toneladas en un día, 12 000 toneladas en el tándem A, 15 

000 toneladas en el tándem B y 15 000 toneladas en el tándem C, pudiendo 

extraer 255 libras de azúcar por cada tonelada molida. El proceso de 

fabricación de azúcar se puede dividir de la siguiente manera: 

 

 Recepción de caña 

 Molienda 

 Clarificación  

 Evaporación 

 Cristalización 

 Separación  
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 Refinado 

 Secado 

 Envasado 

 

Figura 1. Tipos de azúcares 

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 

 

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

el proceso de extracción del azúcar, uno afecta a la cantidad de azúcar extraída 

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

generación de energía. 

 

 El Pol del bagazo 

 

Este indicador muestra el rango de sólidos disueltos existentes en el 

bagazo después del proceso de extracción, teniendo una relación en la 

sacarosa que se puede convertir en azúcar, siendo el caso del Ingenio 

Magdalena la Pol no debe pasar de un 1,9 % de un 13 % existente en la caña. 
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 Humedad el bagazo 

 

Este indicador se ve afectado por la cantidad de agua de imbibición, 

agua que es agregada en el conductor intermedio del último molino a una 

temperatura de 55° y a un porcentaje del 25 % de agua por cada toneladas de 

caña 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 

reabsorción del jugo exprimido al bagazo perdiendo tanto azúcares como 

afectando a la combustión 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 mayoría de los subproductos de la 

fabricación de la azúcar, uno de estos es la melaza siendo un grupo de 

azúcares no cristalizables pero útiles en la fabricación de alcohol y metano. 
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Figura 2. Tipos de alcoholes  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 

 

La destilería posee una capacidad de producir 300 000 l de alcohol 

hidratado pasando por los procesos de: 

 

 Fermentación 

 Destilación 

 Almacenaje 

 

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

venden para la extracción de dióxido de carbono (𝐶𝑂2) y metano.  

 

 

 

 



8 
 

1.1.3.3. Energía eléctrica 

 

En este proceso se utiliza como materia prima el bagazo a una humedad 

del 50 %, ingresándolo a una caldera donde se aprovecha el poder calorífico del 

bagazo para producir vapor de agua que posteriormente se conduce a unas 

turbinas que mueven un generador, convirtiendo la energía térmica que posee 

el vapor en energía eléctrica por medio de un turbogenerador.  Actualmente hay 

12 turbogeneradores en el Ingenio Magdalena, el más grandes es de 62 MW, 

para satisfacer las necesidades energéticas internas vendiendo el sobrante a la 

red nacional. 

 

1.1.4. Misión 

 

Desarrollamos con innovación y eficiencia productos alimenticios, 

agrícolas y energéticos para mejorar la calidad de vida de las personas.  

 

1.1.5. Visión 

 

 Al 2015 desarrollaremos y atenderemos con presencia directa en al 

menos cinco mercados seleccionados en sus distintas líneas de negocio, con 

productos y servicios diferenciados con un negocio energético equivalente al 50 

% del resultado de Magdalena. 

 

1.1.6. Principios y valores 

 

 Principios  

 

o Dios 

o Familia 
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o Trabajo 

o Patria 

 

 Valores  

 

o Honestidad 

o Humildad 

o Pasión por los logros 

 

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

mejores personas.”1 

 

1.1.7. Ubicación 

 

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 ubicación favorece al traslado de caña desde el 

campo a la fábrica donde pasa por todos los procesos necesarios, al embarco 

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

 

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

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

 

 

 

 

 

 

                                            
1 Ingenio Magdalena, S.A. Eslogan. www.imsa.com.gt 
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Figura 3. Ubicación de Ingenio Magdalena S.A. 

 

 

 

Fuente: Google Maps. Consulta: mayo de 2015. 

 

PBX +(502) 6630-9600 

FAX +(502) 6630-9365 

 

 

1.1.8. Organigrama 

 

Dentro de la estructura del área de maquinaria podemos mencionar los 

distintos puestos que hacen un correcto funcionamiento de las actividades 

realizadas diariamente, a continuación se muestra la estructura administrativa 

del área.  
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Figura 4. Organigrama del departamento de maquinaria 

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

1.2. Problemática 

 

Actualmente el taller posee varios puntos problemáticos causando 

pérdidas en la eficiencia y productividad en la fabricación de piezas necesarias 

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

 

o Mantenimiento preventivo 

o Documentación para gestión interna 

o Caminamientos 

o Normativo de seguridad dentro del taller 

o Ordenamiento y limpieza 
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1.2.1. Descripción del problema 

 

En mantenimiento se carece toda acción preventiva, rutias y planes que 

ayuden a prevenir cualquier desperfecto posible de las máquinas herramientas 

existentes en el taller. La documentación actual del taller no permite llevar un 

mejor control de las actividades realizadas ocasionando un desorden interno 

que se refleja con mala distribución de las tareas de mecanizado, por falta de 

pasos a la hora de recepción de trabajos y entrega de piezas terminadas, otro 

punto importante de la documentación es el historial de acciones de 

mantenimiento que se realice a las máquinas herramientas siendo en su 

mayoría correctivas por carencia de acciones  preventivo. 

 

Actualmente no existe ningún camino interno que indique por donde se 

debe mover tanto el personal de las máquinas 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 acompañadas de las firmas del jefe 

del área y el operario. 

 

1.2.2. Descripción del mantenimiento taller máquinas 

herramientas 

 

Actualmente en el taller no se realiza ningún tipo de actividad preventiva 

ocasionando daño a la máquina por desgaste, por mala operación y falta de 

mantenimiento programado, siendo factores que van dañando todos los 

mecanismos poco a poco hasta que el daño que pudo ser leve llega a necesitar 

un correctivo, afectando planificaciones de las tareas de mecanizado por 
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desarme de máquina para comprobar daños ocasionados variando según la 

magnitud del mismo, pudiendo resolverse con: 

 

o Cambio de componentes dañados 

o Reconstrucción de mecanismos dañados 

o Inactividad de mecanismos por falta repuestos 

o Inactividad de mecanismos por costo de fabricación 

o Inactividad de mecanismos por falta de equipo para fabricación de 

repuestos 

 

Si el daño que se presenta es catastrófico puede inhabilitar la máquina 

debido a la cantidad de componentes inservibles siendo más elevado el costo 

de reparación que compra de equipo nuevo. 

 

1.2.3. Mantenimiento preventivo 

 

Mantenimiento encargado a la conservación de equipos o instalaciones 

mediante la realización de revisión y reparaciones. Garantizando así 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 países en conflicto tienen la 

necesidad de aumentar la rapidez de fabricación máquinas. Las industrias 

militares de la época  empiezan a realizar inspecciones en los aviones de 

combate y un número concreto de piezas son sustituidas al alcanzar un número 

determinado de horas de funcionamiento. Es el origen del mantenimiento 

preventivo el que intenta no sólo de corregir los fallos, sino de evitarlos. 
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En los años 50, un grupo de ingenieros japoneses desarrollara 

definitivamente el mantenimiento preventivo, considerando como válidas las 

recomendaciones de los  fabricantes de los equipos, acerca de los cuidados 

que se debían tener en cuenta o  acciones a realizar en las respectivas 

operaciones, máquinas o dispositivos. Provocando la creación de la Ingeniería 

del Mantenimiento, que era la responsable de organizar y planificar el 

mantenimiento preventivo, así como de analizar las causas y efectos de las 

averías. 

 

1.2.3.2. Tipos de mantenimiento preventivo 

 

El mantenimiento preventivo pertenece al tipo de conservación, 

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 físicas como temperatura, vibración, consumo de energía, 

calidad de aceites lubricantes. Siendo un tipo de mantenimiento más 

tecnológico utilizando ensayos no destructivos para la toma e interpretación 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 están en operación, siendo una variación 

del mantenimiento correctivo teniendo acciones preventivas no involucrando el 

nivel prevención. 

 

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 daños 

ocasionados a la máquina cuando se realizan las actividades preventivas. 

 

o Desventajas  

 

 Experiencia del personal de mantenimiento y 

recomendaciones del fabricante para hacer el 

programa de mantenimiento de los equipos. 

 

 No se puede determinar con exactitud el desgaste o 

depreciación de las piezas de los equipos. 

 

o Ventajas  

 

 Reducción en el costo en las reparaciones. 

 

 Los equipos operan en mejores condiciones de 

seguridad, debido a que se conoce su estado y 

condiciones de funcionamiento. 
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 Disminución 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 planeación sobre el 

mantenimiento aplicado a cada equipo, llenando una 

hoja de vida anotando todas las actividades de 

mantenimiento realizadas a cada máquina o equipo. 

 

 

 Es posible reducir el costo del inventario de 

repuestos (stock), empleando el sistema de 

mantenimiento preventivo. 

 

 La unidad de mantenimiento trabajará uniformemente 

debido a una programación de actividades.  
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2. FASE DE INVESTIGACIÓN (SEGURIDAD INDUSTRIAL) 

 

 

 

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

seguridad industrial en el taller máquinas herramientas 

 

Actualmente el taller no cuenta con ningún tipo de norma o  metodología 

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 protección 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 desempeño de sus labores 

diarias. 

 

Se observó un desorden en los materiales a mecanizar obstruyendo la 

libre locomoción 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 máquinas herramientas no cuenta con ningún tipo         

camino interno para desplazarse “caminamiento” que indique por donde se 

puede caminar tanto el operario como personal ajeno a este, sin que corra 

ningún 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 daños y uso adecuado del equipo de protección personal, siendo un 

tema importante la capacitación al personal sobre el equipo y acciones 

preventivas dentro del taller. 

 

2.1.1.1. Detección de puntos problemáticos 

 

Uno de los puntos más importantes a resaltar es la falta de algún tipo de 

señalamiento sobre el desplazamiento correcto dentro del taller, se observa una 

deficiencia sobre la distribución del espacio entre máquinas, un desorden en la 

entrega y recepción de trabajos a maquinar, un control sobre equipo de 

seguridad personal muy deficiente, una organización interna deficiente teniendo 

un descontrol en cada una de las tareas realizadas, en el tema de 

mantenimiento No se aplica ningún tipo de acción preventiva únicamente 

correctiva que tienden a dañar más 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 máquinas 

herramientas en el taller 

 

Dentro de la propuesta se elaboró un plano de orden y distribución de 

máquinas herramientas de una forma más eficaz de distribuir el espacio 

existente. Esto mejora el orden y distribución actual de las máquinas 

herramientas, asignando a cada operario un área más reducida para mantener 

limpia y ordenada. Para poder asignar el área a cada equipo se actualizó la 

base de códigos existentes, enumerando las que carecían del mismo.  
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Figura 5. Plano de propuesta 

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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2.2.1. Solución a problemas en instalaciones 

 

El taller de máquinas herramientas del área de fábrica, 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 máquinas herramientas. La propuesta nos indica 

el área determinada para cada máquina, el área de operación 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 tráfico del color necesario para las demandas y las dimensiones de 

las líneas que se presentarán a continuación:  

 

 

Tabla I. Dimensiones de líneas  

 

 

 

 

Fuente: Ministerio de trabajo y prevención social. 

 

 

 

Especificación Dimensión 
Ancho de línea de demarcación. 5 cm 

Ancho de pasillo para tránsito de 
personas. 

120 cm 

Ancho de pasillo para tránsito de 
personas y vehículo monta cargas. 

160 cm 

Área de operación de máquina  80 cm 

Distancia entre pared y máquina  50 cm 
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Figura 6. Colores de seguridad  

 

 

 

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

 

2.2.2. Utilización adecuada de caminamientos y distribución 

del espacio entre las máquinas 

 

Ya implementado el plano que se adjuntó 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 área de fábrica tocándose temas importantes sobre la importancia 

y uso correcto de los mismos. Se vio una mejora en la limpieza por las 

limitaciones del área de cada máquina siendo responsable el operario del 

equipo utilizado, proporcionando a los operarios recipientes especiales para la 

viruta evitando la acumulación de esta en el suelo y en la máquina.  
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Figura 7. Elaboración de caminamientos para entrada principal 

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.  

 

Figura 8. Elaboración de caminamientos para  pasillos internos 

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 
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Figura 9. Aplicación de verde para área operativa  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 

 

Figura 10. Finalización de trabajos para delimitación de espacios  

 

 

 

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

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 

 

Luego de terminadas las charlas se creó 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 

área de fábrica basándose con el normativo expuesto en la fase de servicio 

técnico profesional del presente trabajo de graduación, 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 gestión y control de trabajos 
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Figura 12. Normas de seguridad para colaboradores 

 

 

 

Fuente: elaboración conjunta con departamento de recursos humanos fábrica. 
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Figura 13. Norma de seguridad para colaboradores 

 

 

 

Fuente: elaboración conjunta con departamento de recursos humanos fábrica. 
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Figura 14. Normas de orden y limpieza  

 

 

 

Fuente: elaboración conjunta con departamento de recursos humanos fábrica. 
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Figura 15. Lineamientos de gestión y control de trabajos  

 

 

Fuente: elaboración conjunta con departamento de recursos humanos fábrica. 



29 
 

2.3. Descripción de las instalaciones eléctricas actuales en el taller 

máquinas herramientas  

 

Actualmente el taller cuenta con instalaciones para cada una de las 

máquinas 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 líneas importantes para el 

funcionamiento de las máquinas herramientas una de 440 V y otra de 460 V, se 

cuenta también con una línea de 220 V para el funcionamiento de equipo más 

sencillo que no demanda gran voltaje para trabajar. 

 

De la línea de 220 V se distribuye a todos los tomacorrientes y para 

funcionamiento de equipos eléctricos de la oficina, la energía eléctrica utilizada 

para el funcionamiento de todos los equipos es suministrada por el área de 

cogeneración, que gracias al bagazo entregado por los tándems cuidando 

siempre su humedad se quema para evaporar agua que mueve turbinas donde 

se genera energía 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 capacitación a los operarios van dañándose poco a poco 

presentando los siguientes problemas:  

 

o Carátula quebrada 

o Tomacorrientes flojos de apoyos 

o Corto circuito por mal estado de tomacorrientes 
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o Tomacorrientes sin paso de energía por daño en conductores 

 

2.3.2. Detección de puntos problemáticos 

 

Dentro de la detección de los puntos problemáticos del taller máquinas 

herramientas se tuvo la colaboración de la sección de seguridad e higiene y 

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

 

Actualmente trabaja conjuntamente el I.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 caña de azúcar 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 institución siendo la sección de 

seguridad e higiene y prevención de accidentes  del I.G.S.S. consultorio La 

Democracia, Escuintla. 

 

Actualmente se coordinan inspecciones periódicas con la intensión de 

encontrar puntos con alta peligrosidad que puedan ocasionar un accidente 

anticipándose 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 inspección  

 

 

 

Fuente: I.G.S.S. Sección de seguridad e higiene. 
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Figura 17. Informe de inspección  

 

 

 

Fuente: I.G.S.S. Sección de seguridad e higiene. 
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Figura 18. Informe de inspección  

 

 

 

Fuente: I.G.S.S. Sección de seguridad e higiene. 
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Figura 19. Informe de inspección  

 

 

 

Fuente: I.G.S.S. Sección de seguridad e higiene. 
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Figura 20. Informe de inspección  

 

 

 

Fuente: I.G.S.S. Sección de seguridad e higiene. 
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3. FASE DE SERVICIO TÉCNICO PROFESIONAL 

 

 

 

3.1. Plan de mantenimiento preventivo 

 

Para un diseño 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 mecánicos o técnicos que están acostumbrados al manejo 

del equipo, y este plan debe ser revisado periódicamente incorporando un 

chequeo diario del equipo anotando cualquier desperfecto o indicio de una falla 

futura. 

 

3.1.1. Tipos de máquinas herramientas 

 

Dentro de los trabajo de mecanizados realizados en el taller tenemos una 

variedad de máquinas herramientas, por la complejidad de los equipos 

utilizados para la fabricación del azúcar y todos sus derivados se realizan 

distintos utilizando distintas herramientas como el torno, fresadora, cepillo, 

esmeril, prensa hidráulica, taladro radial, taladro de columna, realizando 

distintas tareas cada uno de ellos siendo de vital importancia conocerlas para 

desarrollar el plan de mantenimiento anticipándose a las posibles fallas.  

 

Actualmente se realizan diversas tareas por máquina herramienta 

existente en el taller siendo necesaria también una variación de las mismas 

para atender las necesidades del mecanizado, siendo uno de los objetivos el 

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

 

Es una máquina 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 

elaboración 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: 

 

 Torno paralelo: 

 

Este tipo de torno es utilizado en talleres industriales y de mantenimiento 

para la realización 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 máquina.  
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Figura 21. Torno paralelo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 

 

 Torno para mazas: 

 

Este tipo de torno es utilizado en la industria cañera para la rectificación de 

mazas que presentan desgaste durante proceso de extracción del jugo de caña. 

Dentro del proceso de rectificado se suele mecanizar los ejes de las mazas 

según las dimensiones necesarias para el montaje en las vírgenes (que son las 

encargadas de sostener las 4 mazas), las camisas que son las encargadas de 

la extracción del jugo de la caña, siendo estos los trabajos más grandes por las 

dimensiones de las piezas a mecanizar. 
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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 reparación se realizan las siguientes tareas en el torno: 

 

 Cilindrado: 

 

Es una tarea de mecanizado realizada por el torno en donde se reduce el 

diámetro de la pieza a trabajar mediante una herramienta de corte llamada buril, 

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 únicamente el material a desprender 

pudiendo ser diámetro externo o diámetro interno. 

 

Figura 23. Cilindrado  

 

 

 

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

 

Es una operación 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. 

 

 

 Ranurado: 

 

Es una operación 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. 

 

 Roscado: 

 

Es una tarea realizada por el torno mediante la combinación de un tren de 

engranajes que componen la Caja Norton, cada torno cuenta con una tabla 

donde se muestra la posición de las palancas para la realización 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 ángulo correcto.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.mercadolibre.com/
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Figura 26. Roscado 

 

 

 

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

 

3.1.3. Fresadora 

 

Es una máquina herramienta compuesta por un grupo de mecanismos que 

mediante  un motor eléctrico hace girar un conjunto de poleas o engranes los 

que 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 cuñeros, 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 características de desprendimiento de material 

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

existentes en el taller. 

 

http://www.interempresas.net/
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 Fresadora horizontal: 

 

Este tipo de fresadora posee el eje porta fresas horizontalmente en donde 

se montan fresas cilíndricas, el eje se conecta al husillo que transmite el 

movimiento a la herramienta de corte, el eje puede variar su tamaño 

dependiendo la necesidad de mecanizado. 

 

Figura 27. Fresadora horizontal 

 

 

 

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

 

 Fresadora vertical: 

 

Este tipo de fresadora posee el eje porta fresa verticalmente en donde se 

montan las fresadoras tipo vástago, la herramienta gira sobre su propio eje el 

cabezal donde se montan las fresas es similar a las máquinas taladradoras. 

Una de las características 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 precisión puede realizar agujeros mucho más exactos gracias 

al ajuste micrométrico de la mesa de trabajo. 

 

Figura 28. Fresadora vertical  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 

 

 Fresadora universal: 

 

Este tipo de fresadora posee la característica 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 vástago mediante un cabezal 

parecido a las máquinas 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 

máquinas herramientas podemos mencionar: 

 

 Planeado: 

 

Es una de las tareas más comunes en la fresadora pudiendo ser realizada 

tanto por fresadoras de disco o de vástago, tomando siempre la consideración 

que 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. 

 

 Ranurado de cuñeros: 

 

Es una de las tareas más realizadas en el taller máquinas herramientas, 

se lleva a cabo con fresas de disco y de vástago dependiendo de la máquina a 

utilizar y la aplicación. Dentro de la fabricación la herramienta de corte penetra 

al material dándole una profundidad y longitud deseada, dentro de los tipos 

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

 

Figura 31. Cuñero  

 

 

 

Fuente: fabricación de cuñero. www.fundicionesortizhermanos.com. Consulta: mayo de 2015. 
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 Engranajes: 

 

Dentro de los mecanismos de transmisión de movimiento se necesita en 

su mayoría engranes teniendo una gran demanda, para su fabricación 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 número 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 máquina herramienta utilizada para mecanizar superficies planas 

pudiendo ser colocadas en la mesa de trabajo horizontal, vertical o con algún 

tipo de inclinación 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 algún tipo de sujeción especial.  
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La herramienta de corte utilizada es el buril pudiendo realizar tareas como 

planeado, ranurado de cuñeros, perfilado con formas geométricas. 

 

3.1.4.1. Clases de cepillos 

 

Dentro de los tipos de máquinas con movimiento alternativo existentes en 

el taller podemos diferenciarlas por las dimensiones y capacidad de 

mecanizado existiendo dos tipos: 

 

 Limadora: 

 

Una de las características más 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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 Cepilladora: 

 

La característica más 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 

 

 Planeado: 

 

Es una de las tareas más realizadas por esta máquina 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 máquinas 

herramientas. Este mecanizado puede realizarse con la mayoría de los afilados 

teniendo en consideración 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. 

 

 Ranurado de cuñeros: 

 

Este tipo de mecanizado se caracteriza por la elaboración de una ranura 

donde posterior mente se insertara una cuña, para esto se necesita un buril con 

filo de acuerdo a la cuña que debe insertarse, desprendiendo el material en 

forma de viruta. Este es uno de los trabajos más realizados para la aplicación 

de mecanismos móviles.  

Figura 36. Ranurado cuñeros  

 

 

 

Fuente: limadoras y cepilladoras. www.campus.fi.uba.ar. Consulta: mayo de 2015. 
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 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 ángulos 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 

 

Máquina herramienta que está destinada al mecanizado de piezas de gran 

tamaño 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 área de trabajo mucho más 

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.  

 

3.1.5.1. Tareas realizadas en el taladro radial 

 

Actualmente las tareas realizadas por esta máquina herramienta se 

resumen a una: 

 

 Taladrado:  

 

Trabajo de mecanizado que consiste en la elaboración de agujeros 

cilíndricos 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 daños 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 

 

Máquina herramienta utilizada para la elaboración de agujeros de menor 

diámetro que el taladro radial, consta de un cabezal fijo teniendo movimiento 

únicamente la mesa de trabajo pudiendo desplazarse 360° sobre la columna, 

limitando el área 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 diámetro máximo 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 máquina herramienta se 

resumen a una: 

 

 Taladrado:  

 

Trabajo de mecanizado que consiste en la elaboración de agujeros 

cilíndricos 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 daños 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 

 

Máquina herramienta que utilizada un motor eléctrico que transmite el 

movimiento a un eje donde está 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: 

 

 Desbastado: 

 

Es la tarea más realizada por esta máquina 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 penetración de la pieza al elemento cortante. 

 

Figura 43. Desbastado  

 

 

 

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

 

 Afilado: 

 

Tarea realizada para elaborar un filo deseado en una herramienta de corte 

para su uso en el mecanizado de alguna máquina, la manipulación de esta 

máquina herramienta necesita habilidad del operador para su correcto labrado y 

posterior uso en algún proceso. 
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Figura 44. Afilado 

 

 

 

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

2015. 

 

3.1.8. Prensa hidráulica 

 

Máquina herramienta que utiliza el principio de pascal para trasmitir una 

fuerza de un punto a otro por medio de un líquido incompresible, utilizado un 

pistón como elemento para ejercer la compresión. 

 

Figura 45. Prensa hidráulica  

 

 

 

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

 

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

máquinas herramientas se resumen a una: 

 

 Compresión hidráulica: 

 

Es la tarea fundamental realizada por esta máquina utilizando la fuerza 

hidráulica para ejercer presión en cierta área determinada, utiliza un aceite 

hidráulico especial para soportar compresiones altas transmitiéndolo 

eficientemente.  

 

Figura 46. Compresión hidráulica  

 

 

 

Fuente: compresión hidráulica. www.ricuti.com.ar. Consulta: mayo de 2015. 
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3.1.9. Situación actual 

 

Actualmente el taller máquinas herramientas del área de fábrica no cuenta 

con ningún 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 ningún tipo 

de mantenimiento preventivo ello incrementa las fallas inesperadas dando lugar 

a practicar acciones correctivas parando las máquinas por periodos más largos 

si se tuviera un plan preventivo para el taller. 

 

 

3.1.9.1. Diagnóstico 

 

Todas las máquinas herramientas del taller presentan las mismas fallas de 

operación a la hora del mecanizado, afectando en los desempeños de tiempos 

de fabricación de piezas y mayor consumo eléctrico, personal operativo y 

desgaste de equipos. 

 

Dentro de las fallas vistas podemos mencionar: 

 

 Desajuste de carros de desplazamiento 

 Mala distribución del espacio 

 Limpieza deficiente 

 Desajuste de husillos 

 Mala operatividad de las máquinas herramientas 
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3.1.9.2. Planificación del mantenimiento 

 

Dentro de las actividades de mantenimiento existentes en el taller se 

encontró una planificación donde detalla las actividades realizadas y su 

frecuencia de incidencia para hacerlo. Teniendo actividades diarias, semanal, 

mensual, trimestral, semi-anual, anual, 2 años, 3 años, 5 años, 7 años, 10 años, 

15 años, 20 años.  

 

Estas planificaciones están previstas para las máquinas herramientas, 

torno, cepillo y taladros, pudiendo observar las actividades más importantes 

para cada una de ellas.  Estas planificaciones por falta de seguimiento y 

personal para realizarlas no se practicaron contando solamente la 

programación. 
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Figura 47. Planificación de mantenimiento  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 
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Figura 48. Planificación de mantenimiento  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.  
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Figura 49. Planificación de mantenimiento  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.   
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Figura 50. Planificación de mantenimiento  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.  
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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 daños en los 

mecanismos teniendo como resultado un mantenimiento correctivo, provocando 

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

 

3.1.9.4. Stock de repuestos 

 

Dentro de las necesidades de repuestos para cada máquina herramienta 

se observa que toda pieza necesaria es fabricada o pedida cuando esta falla, 

no se tiene ningún stock de repuestos por la existencia de una bodega central 

donde se mantienen los repuestos más generales como: 

 

 Cojinetes 

 Fajas 

 Aceites 

 Grasas 

 Tornillos 

 Tuercas 

 Perfiles de metales 

 

Obligando a la fabricación de los repuestos más específicos de las 

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

algún maquinado especial. 
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3.1.9.5. Análisis de la situación actual 

 

Dentro del análisis de todas las actividades de mantenimiento existentes 

en el taller se encontró varios aspectos deficientes como: 

 

 Programación 

 Ejecución de algún plan de mantenimiento preventivo 

 Seguridad industrial 

 Capacitación de personal 

 Gestión interna 

 Documentación 

 

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

 

3.1.10. Situación propuesta 

 

Dentro de los problemas encontrados en el taller se propusieron  

actividades preventivas para llevar un mejor control del estado de las máquinas 

como por ejemplo: 

 

 Hoja diagnóstico elaborada por operarios 

 Hoja de vida de cada máquina herramienta 

 Ficha técnica para cada máquina herramienta 

 Manual de tareas preventivas 

 Plan de mantenimiento preventivo para cada máquina herramienta 
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3.1.10.1. Acciones preventivas 

 

Dentro de las actividades programadas se dejará un manual con las tareas 

preventivas necesarias para cada equipo de las máquinas herramientas 

existentes en el taller. A continuación se muestra la información de las tareas 

preventivas:  

 

 Torno 

 

Se denomina  a un conjunto de máquinas y herramientas que 

permiten mecanizar, cortar, fisurar, y ranurar piezas de forma geométrica 

por revolución. 

 

o Cabezal fijo 

 

Esta parte tiene forma de caja y está 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 días de limpieza programada, 

utilizando un  poco de waipe y un líquido  desengrasante removiendo las 

partículas de suciedad adheridas al cabezal fijo. 

 

 

 

http://es.wikipedia.org/wiki/M%C3%A1quina-herramienta
http://es.wikipedia.org/wiki/Cuerpo_de_revoluci%C3%B3n
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 Inspección general “ VOSO” 

 

Se debe siempre observar y notificar cualquier golpe, fisura o daño más 

notorio debido a que dentro del mismo se encuentran mecanismos importantes 

para el funcionamiento correcto del torno, se debe oír si hay alguna holgura o 

juego que pueda dañar los elementos rotatorios, sentir cualquier tipo de 

vibración que nos pueda llevar a una falla catastrófica y oler cualquier aroma 

fuera de la correcta operación.  

 

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 demás partes. Sobre la 

parte superior de la bancada están las guías, dentro de las actividades de 

mantenimiento podemos mencionar:  

 

 Limpieza general 

 

Se remueve partículas 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 días de limpieza programada. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Se observa cualquier imperfecto que pueda presentar la bancada 

reportándolo y determinado si este daño  no interfiere con el correcto 

desempeño del torno puesto que la bancada sirve de soporte para las guías 

donde se desplazan los carros de movimientos del torno, oír si hay algún tipo de 

juego entre la bancada y las guías, sentir algún tipo de vibración que nos pueda 
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llevar a una falla catastrófica si no se arregla el problema y oler cualquier aroma 

fuera de la correcta operación.  

 

o Cabezal móvil  

 

Se encuentra en el extremo derecho y opuesto al cabezal fijo, sobre las 

guías de la bancada del torno, pudiéndose deslizar en toda su longitud. Sirve 

para montar las herramientas de perforación como brocas mediante la 

instalación de un mandril. También sirve para colocar el elemento a tornear 

entre puntos. Su eje coincide exactamente con el eje del torno o más 

precisamente con el eje del cabezal estático, dentro de las actividades de 

mantenimiento podemos mencionar: 

 

 Limpieza general 

 

Si el ambiente de trabajo presenta muchas partículas en suspensión se 

recomienda limpiar las guías y el usillo antes de utilizarlo con desengrasante y 

waipe. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Se debe observar cualquier imperfecto de funcionamiento que pueda 

dañar las guías o el cabezal, se debe oír cualquier falla y solucionarla antes que 

cause daños permanentes, se debe sentir las vibraciones debidas a alguna 

holgura que pueda llevar a una falla catastrófica y oler cualquier aroma fuera de 

la correcta operación.   
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 Lubricación  

 

Primero se limpia las guías con un poco de waipe y desengrasante, luego 

se vierte un poco de aceite FEBIS K68 o 220 sobre las guías que es donde se 

va a desplazar el cabezal móvil, si se desea lubricar el eje del contrapunto debe 

sacar a su totalidad por medio de la manivela  y luego limpiar con waipe y 

desengrasante para después lubricar con aceite TERESSO 100 o 150. 

 

 Alineación   

 

El cabezal móvil tiene la función de poder perder su centro o alineación, 

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 ángulo depende del fabricante pero puede ser por 

medio de un tornillo que mueve la base del cabezal móvil 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 cilíndrico, transversalmente lo que nos permite dar o quitar corte 

y un movimiento más que es el cónico que lo usamos con el carro superior 

siendo aquí 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 día de trabajo por 

el operario, debido a que en el aire están presentes partículas abrasivas (tierra, 

polvo, partículas de hierro) se debe limpiar con un pedazo de waipe y 

desengrasante para retirar las partículas de las guías del tipo cola de milano, 

para evitar daños en la cuña o en las guías mismas afectando en el ajuste de 

los carros. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Se debe observar cualquier imperfecto de funcionamiento que pueda 

dañar las guías o el cabezal, se debe oír cualquier falla y solucionarla antes que 

cause daños permanentes, se debe sentir las vibraciones debidas a alguna 

holgura que pueda llevar a una falla catastrófica y oler cualquier aroma fuera de 

la correcta operación.   

 

 Lubricación  

 

La lubricación es una parte muy importante para el óptimo desempeño de 

los carros, debido a su constante contacto entre las superficies de la cuña y las 

guías tipo cola de milano, la lubricación debe hacerse en todas las superficies 

en contacto impidiendo así el contacto metal-metal, favoreciendo a un mejor 

desempeño. El tipo de lubricante es aceite FEBIS K68 o 220, se debe lubricar 

previo a cada inicio de labores debido a la presencia de partículas abrasivas 

suspendidas en el ambiente. 
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o Caja Norton  

 

Es un mecanismo compuesto de varios engranajes que se incorpora a 

los tornos paralelos y dio solución 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 mencionar:   

 

 Limpieza general 

 

En esta actividad se debe limpiar exteriormente la carátula que indica los 

pasos de las roscas, debido a que los engranes están en la parte interna no se 

puede extraer para limpiar sin que signifique un paro en la producción del torno, 

para esto se debe utilizar waipe y desengrasante. 

 

 Inspección 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 raíz del 

problema, debiendo analizar su importancia para arreglar el engrane dañado y 

no afectar a todo el tren de engranajes, se debe oír si también hay presencia de 

ruidos que nos indiquen fallas internar para corregirlas lo más pronto posible y 

no dañen el funcionamiento interno, se debe sentir si hay vibraciones en el 

funcionamiento que puedan causar daños internos si se lograra alcanzar una 

falla catastrófica y detectar cualquier aroma que no sea propia del correcto 

funcionamiento. 
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 Lubricación  

 

Los tornos pueden poseer dos tipos de  caja Norton, una de ellas es en  

baño en aceite y la otra es de trabajo en seco. Para la del tipo de baño en 

aceite, se utiliza un aceite de acuerdo con el diseño 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 utilización teniendo una vida 

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

 

Para la del tipo de trabajo en seco se aplica grasa SHELL ALVANIA R2 

que ayuda a disminuir el desgaste producido por el contacto metal-metal 

aumentando considerablemente la vida útil de los dientes de los engranes, 

debido a que este no cuenta con un tipo de depósito se debe utilizar por su alta 

permitiendo la adhesión de estas en los dientes disminuyendo el golpe  ocurrido 

en su operación. 

 

o Chuck o mandril  

 

Elemento cilíndrico 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 según 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 partícula que pueda obstruir el movimiento arriba-abajo 

de las mordazas. 
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 Inspección general “ VOSO” 

 

Dentro del funcionamiento correcto del shock se debe aplicar el 

mantenimiento aplicado por los sentidos, debiendo observar cualquier 

irregularidad en el funcionamiento, oír cualquier tipo de falta de lubricación  o 

cualquier imperfecto de operación, sentir si las mordazas están presentando 

obstrucción en su movimiento descendente o ascendente y oler cualquier tipo 

problema en maquinado o funcionamiento. 

 

 Lubricación  

 

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 daños permanentes, el tipo de aceite no 

depende del grado o propiedades específicas  pudiendo aplicar cualquier tipo 

de aceite. 

 

 Cepillo  

 

Se caracterizan por poseer un movimiento rectilíneo alternativo de vaivén 

y un avance intermitente, realizando la operación de una superficie reglada por 

la acción de una herramienta de filo único, por medio de herramientas 

especiales, accesorios y dispositivos para sujetar la pieza, un cepillo de codo 

puede cortar: cuñeros 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 rápido. El balancín 

pivotado que está conectado al carro, oscila alrededor de su pivote  por un 

perno de cigüeñal, que describe un movimiento rotatorio unido al engranaje 

principal. La conexión entre el perno de cigüeñal y el balancín se hace a través 

de un dado que se desliza en una ranura en el balancín y está movido por el 

perno del cigüeñal, entre las actividades de mantenimiento podemos 

mencionar: 

 

 Limpieza general 

 

En esta actividad se debe limpiar con una brocha las partículas adheridas 

a toda la superficie, teniendo en cuenta que las guías donde se desliza el 

torpedo son de vital importancia para el correcto funcionamiento. El exterior 

donde se acumula las partículas suspendidas en el aire se puede limpiar con un 

poco de desengrasante  y waipe. 

 

 Inspección 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 lubricación hasta choque de mecanismos internos, sentir si la graduación del 

torpedo esta dura por falta de lubricación o mal estado del mismo y oler 

cualquier tipo de acción que nos indique cualquier tipo de desperfecto. 
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 Lubricación  

 

Juega un papel muy importante puesto que es la acción que nos impide 

que 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 

lubricación cayendo nuevamente al depósito para nuevamente recircularlo. 

 

 Graduación  

 

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 Guías de desplazamiento  

 

Las guías son las partes en donde se deslizan los diferentes equipos 

móviles como prensa, torpedo, cabezal, mesa de trabajo. Las guías son las que 

permiten tener un movimiento más ajustado a la hora de desplazarse afectando 

también en la exactitud. 

Las guías deben ser ampliamente dimensionadas, determinar su correcta 

alineación, y deben permitir su dilatación sin provocar deformación en la mesa o 

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

 

 Limpieza general 

 

Las guías juegan un papel importante en el funcionamiento correcto de la 

máquina herramienta, ya que los elementos móviles y de precisión mayor 

mente se deslizan sobre estas, si hay presencia de partículas abrasivas debido 

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

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

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Las guías juegan un papel importante en cualquier máquina herramienta 

puesto que es donde se deslizan los elementos móviles, se debe poder ver si el 

funcionamiento es correcto, oír cualquier anomalía indicando problemas de 

operación, se debe sentir si hay presencia de vibraciones o calor excesivo por 

falla de operación y se debe oler cualquier tipo de presencia de abrasión. 

 

 Lubricación  

 

Es una actividad de vital importancia para las guías, debido a que es la 

única forma cómo podemos evitar el contacto metal-metal reduciendo 

enormemente el desgaste por fricción, para esto se utiliza un aceite SPARTAN 

68 aplicándolo 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 opción de poder girar cambiando los grados, entre las actividades de 

mantenimiento podemos mencionar: 
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 Limpieza general 

 

Se debe limpiar con waipe y desengrasante quitando las partículas 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. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

La correcta inspección juega un papel importante pudiendo aplicar los 

sentidos para obtener una mejor idea del estado del equipo. Se puede principiar 

viendo cualquier anomalía en el funcionamiento que pueda evitar algún tipo de 

falla, se debe oír cualquier sonido fuera de lo común que indique la localización 

de la falla, se puede sentir si los mecanismos están muy duros o produciendo 

vibraciones y se puede oler cualquier tipo de aroma que pueda indicar un 

problema en el futuro para su operación. 

 

o Palancas de cambios  

 

Son el conjunto de  todas las palancas que posee la máquina, 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 partículas 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 realización de alguna actividad. 
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 Inspección 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 imperfección, oyendo todo tipo de sonido 

impropio de la operación realizada, sintiendo todo tipo de golpe mecánico 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 

máquina herramienta. 

 

 Fresadora 

 

Es una máquina 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 máquina, es la parte que está sujeta al suelo, 

también nos sirve para nivelar el equipo para que trabaje eficientemente y sus 

partes móviles no presenten un gasto mayor en el desnivel posible, entre las 

actividades de mantenimiento podemos mencionar: 

 

 Limpieza general 

 

Acá se utiliza una escoba limpiando el exceso de viruta alrededor de la 

máquina, luego se utiliza un poco de waipe y desengrasante removiendo el 

aceite u grasas dejando descubierta la base de la fresadora. 

http://es.wikipedia.org/wiki/M%C3%A1quina_herramienta
http://es.wikipedia.org/wiki/Viruta
http://es.wikipedia.org/wiki/Fresadora#Herramientas
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 Inspección general “ VOSO” 

 

Utilizando los sentidos, podemos observar cualquier fisura o tuerca floja 

que pueda afectar el desempeño de la máquina, se escucha cualquier huelgo 

afectando la operación de la fresadora, podemos sentir cualquier tipo de 

vibración debido a cualquier pieza floja y se puede oler cualquier tipo de fricción 

o quema de algún tipo de aceite. 

 

 Apriete de tuercas 

 

En esta actividad se debe apretar las tuercas que sirven de anclaje a la 

máquina para no afectar su operación de diseño, esto afecta desde el 

desempeño 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 está en tamaño y dimensión,  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 

que por medio del husillo es por donde se genera el corte de la máquina.  
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 Inspección general “ VOSO” 

 

Se puede inspeccionar por medio de los sentidos, viendo cualquier 

desperfecto del husillo que sea reflejado en la herramienta pudiendo dañar la 

pieza de trabajo y la máquina, se puede oír cualquier tipo de desperfecto 

localizando el problema del husillo, se puede sentir las vibraciones y cualquier 

desperfecto de operación, se puede oler si hay algún indicio de daño en la 

máquina.  

 

o Mesa 

 

Es una parte de la fresadora que nos permite movilizar la pieza de trabajo 

sobre ella o a través de accesorios de fijación, para lo cual la mesa está 

provista de ranuras destinadas a alojar los tornillos de fijación, los movimientos 

de la mesa son longitudinal, transversal y vertical, entre las actividades de 

mantenimiento se puede mencionar: 

 

 Limpieza general 

 

Se debe limpiar periódicamente las ranuras de la mesa para no presentar 

problemas de falta de movilidad de los tornillos, que entran en las guías que 

permiten por medio de accesorios de fijación mecanizar la pieza, para esto se 

utiliza una brocha para limpiar la viruta, si hay presencia de algún tipo de grasa 

u aceite se recomienda limpiarlo con desengrasante que por medio del husillo 

es por donde se genera el corte de la máquina.  

 

 

 

 



84 
 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Se puede aplicar este tipo de inspección para obtener el estado actual de 

la máquina viendo cualquier desperfecto de funcionamiento o diseño, oír algún 

mecanismo por mala aplicación o funcionamiento, sentir algún tipo de vibración 

que indica una mala práctica de uso y oler cualquier tipo de daño que pueda 

estar ocasionando la máquina. 

 

 Lubricación  

 

Debido al contacto metal-metal de las guías 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 específicas  

pudiendo aplicar cualquier tipo de aceite. 

 

o Carro transversal 

 

Es una estructura de fundición 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 guías. Está ensamblado a la consola, sobre la cual se desliza 

accionado a mano por tornillo y tuerca, o automáticamente, por medio de la caja 

de avances. Un dispositivo adecuado permite su inmovilización, entre las 

actividades de mantenimiento podemos mencionar: 

 

 Limpieza general 

 

En esta acción se debe limpiar con brocha la mesa y guías para eliminar el 

exceso de viruta que puede afectar al correcto funcionamiento del carro. 

 



85 
 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Una de las formas más rápidas de sacar una inspección es utilizando las 

herramientas que se nos proporcionan como lo son los sentidos, se puede 

observar cualquier tipo de imperfección del esta o funcionamiento de carro, se 

puede oír cualquier tipo de sonido que nos pueda indicar una falla prematura y 

poder corregirla, sentir cualquier tipo de vibración o desplazamiento difícil de las 

herramientas de sujeción, oler cualquier tipo de olor fuera de lo común en 

condiciones normales de operación. 

 

 Lubricación  

 

El carro se desplaza por medio de guías teniendo contacto directo las 

partes, para evitar un desgaste por el contacto metal-metal se debe lubricar 

creando una película protectora entre las partes en contacto, el tipo de aceite a 

aplicar es FEBIS K 68 o 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 o una disminución, entre las actividades de 

mantenimiento se puede mencionar: 

 

 Limpieza general 

 

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

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

el tren de engranajes involucrando mucho más tiempo y recursos.  

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Dentro de un diagnóstico un poco más completo podemos utilizar los 

recursos que cada trabajador dispone, ver cualquier desperfecto del equipo o 

mala utilización del equipo, oír cualquier desperfecto en el embrague de los 

engranes o mala operación, sentir cualquier tipo de vibración o golpeteo que 

indique daño de cualquier engrane y oler cualquier aroma ajena a la de 

operación. 

 

 Lubricación  

 

La caja de velocidades por sus altas revoluciones y contacto entre 

engranajes necesita un tipo de lubricación 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 utilización. 

 

 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 máquina. 
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o Base  

 

Es la parte del taladro la cual está anclada al suelo y permite dar apoyo en 

las tareas de taladrado, también nos sirve para nivelar la máquina evitando que 

las partes móviles se gasten o se dañen 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 máquina 

la viruta evitando que se acumule y manteniendo el área 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. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

En esta actividad se puede observar cualquier imperfecto de la base que 

va desde una tuerca floja hasta una fisura, se puede oír cualquier holgura que 

nos puede afectar en la precisión del taladrado, en la vida útil de la máquina y 

de la herramienta de corte, podemos sentir cualquier tipo de vibración debido a 

las holguras afectando la precisión 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 

máquina para no afectar su operación de diseño, esto afecta desde el 

desempeño 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 tamaños.  

 

 Limpieza general 

 

Se debe limpiar con waipe y desengrasante si la columna ya presenta 

muchos depósitos de polvo o partículas abrasivas, se recomienda limpiar antes 

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

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Para una inspección un poco más completa podemos utilizar los sentidos 

para obtener una idea del estado actual de la máquina, se puede observar 

cualquier desperfecto en el funcionamiento de la columna, podemos oír 

cualquier problema localizándolo y pudiendo resolver, se puede sentir una 

vibración o golpe que nos indica un mal funcionamiento de la máquina y 

podemos oler cualquier tipo de imperfecto a la hora de utilizar la máquina.  

 

 Lubricación  

 

La columna por su función que es rotar 360° el brazo y cabezal del 

taladro, necesita una lubricación para no desgastar los puntos de contacto 

poniendo una película 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 90º 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 

que se acumula, facilitando la entrada a los tornillos. La mesa solo cuenta con 

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

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

En esta inspección podemos utilizar los sentidos para tener una idea más 

completa del estado actual de la mesa, se puede observar cualquier daño en 

las ranuras que impidan el correcto funcionamiento de la misma, podemos oír si 

la mesa esta zafada de la base del taladro pudiendo afectar las herramientas de 

corte u la sujeción de la pieza a maquinar, se puede sentir cualquier tipo de 

vibración que indique una condición 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 función de sujetar la herramienta de corte que puede ser un 

mandril con un cono morse para ajustarse por medio de presión, pudiendo 

sujetar gran variedad de tamaños 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 partículas abrasivas y dañen 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. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Se deseamos tener una mejor  opinión 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 máquina,  oír cualquier sonido fuera 

de lo común en la operación de la máquina que nos indique cualquier 

desperfecto de operación, sentir cualquier tipo de vibración que pueda llevarnos 

a una falla catastrófica dañando a la máquina o al operario y oler cualquier 

aroma fuera de la correcta operación. 

 

 Lubricación  

 

La parte superior que hace girar el husillo cuenta con un tren de 

engranajes que debe lubricarse con aceite, necesita una lubricación para no 

desgastar los puntos de contacto poniendo una película 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 sílice. Se clasifican según su 

potencia, voltaje, amperaje, tipo de conexión: estrella, delta. Sus dos funciones 

principales son desbastar y pulir. 

 

o Base 

 

Es la parte del esmeril la cual está anclada al suelo y permite dar apoyo en 

las tareas de afilado y desbaste, también nos sirve para nivelar la máquina 

evitando que las partes móviles se gasten o se dañen 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 algún tipo de aceite aplicar un waipe 

con desengrasante. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Para tener un diagnóstico un poco más completo del estado del equipo de 

debe observar cualquier mala aplicación que pueda dañar la base 

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

pudiendo dañar al operario, se debe sentir cualquier posible vibración que nos 

http://es.wikipedia.org/wiki/Magnesia
http://es.wikipedia.org/wiki/Mullita
http://es.wikipedia.org/wiki/S%C3%ADlice
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pueda llevar a una falla catastrófica 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 dañar cualquier elemento rotativo o 

también pueda golpear al operario, se debe apretar las tuercas encargadas del 

anclaje para un rendimiento óptimo de la máquina. 

 

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 operación 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: 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Para un correcto funcionamiento de las muelas para el esmeril se puede 

tener en cuenta que una forma rápida de un diagnóstico 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, oír cualquier sonido fuera de lo 

normal de las mismas a la hora de la operación, sentir cualquier posible 

vibración que nos indique desde una tuerca mal apretada hasta un posible daño 

del eje que transmite el movimiento a las muelas y oler cualquier olor que nos 

indique alguna fricción que pueda dañar permanentemente la máquina.  

 

http://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta
http://es.wikipedia.org/wiki/Viruta
http://es.wikipedia.org/wiki/Mecanizado
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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 hidráulica  

 

La prensa hidráulica es una máquina que se basa en el principio de Pascal 

para transmitir una fuerza. Aprovechando que la presión es la misma, una 

pequeña 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 está anclada al suelo y permite dar apoyo, 

también nos sirve para nivelar la máquina 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 o algún tipo de aceite aplicar un waipe con 

desengrasante. 

 

http://www.fisicapractica.com/pascal.php
http://www.fisicapractica.com/fuerzas.php
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 Inspección general “ VOSO” 

 

Para tener un diagnóstico un poco más completo del estado del equipo de 

debe observar cualquier mala aplicación  o manejo del equipo que pueda dañar 

la base permanentemente, se debe oír si hay alguna pieza suelta debido a las 

fuerzas residuales debido a las fuerzas empleadas como holguras en las 

tuercas de sujeción  pudiendo dañar al operario, se debe sentir cualquier 

posible vibración que nos  pueda ocasionar que la pieza se suelte lanzándola 

hacia el operario pudiendo dañarlo 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 algún operario pueda salir 

lastimado por no estar anclado correctamente. 

 

o Embolo o pistón 

 

Elemento mecánico que transmite presión, utilizando aceite como fluido a 

comprimir, los cilindros hidráulicos obtienen la energía de un fluido hidráulico 

presurizado, el cilindro hidráulico consiste básicamente en dos piezas: un 

cilindro barril y un pistón o émbolo móvil conectado a un vástago. El cilindro 

barril está cerrado por los dos extremos, en uno está el fondo y en el otro, la 

cabeza por donde se introduce el pistón, que tiene una perforación por donde 

sale el vástago, el vástago puede ser desplazado por movimiento mecánico 

(una palanca) o bien por un sistema neumático. La presión hidráulica actúa en 

http://es.wikipedia.org/wiki/Energ%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Fluido
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Presurizaci%C3%B3n&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Cilindro
http://es.wikipedia.org/wiki/Pist%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Presi%C3%B3n_hidr%C3%A1ulica&action=edit&redlink=1
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el pistón 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 partículas 

que se adhieran a la superficie, siempre teniendo cuidado de no dejar el embolo 

salido evitando adherencia de partículas abrasivas que puedan dañar el interior, 

si hay presencia de aceite y de partículas adheridas se debe limpiar con waipe y 

desengrasante  para dejar una superficie limpia de suciedad. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Para tener una idea un poco más completa sobre el estado de la 

máquina se puede observar cualquier fuga de aceite que se tenga 

solucionándolo para evitar pérdida de fuerza y de aceite, oír cualquier sonido 

que nos indique falla por fatiga o fuga de presión, sentir cualquier tipo de 

vibración que nos pueda indicar falla en la operación del embolo y oler cualquier 

tipo de aroma ajena a los procesos del embolo. 

 

 Lubricación  

 

Cualquier eleméntenlo hidráulico en este  caso el embolo necesita de un 

fluido para aplicarle presión y así desplazar o realizar el trabajo requerido, para 

este caso se utiliza un aceite NUTO H 100. 

 

 Taladro de columna  

 

Están constituidas por una columna-soporte, que puede ser cilíndrica o 

prismática, sobre la que van dispuestos el eje principal o husillo de taladrar la 

http://es.wikipedia.org/wiki/Movimiento
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mesa porta piezas y los mecanismos para el movimiento de rotación y avance. 

Dicha columna-soporte está unida por su parte inferior a la base  o placa de 

apoyo. 

 

o Base 

 

Es la parte del taladro la cual está anclada al suelo y permite dar apoyo en 

las tareas de taladrado, también nos sirve para nivelar la máquina evitando que 

las partes móviles se gasten o se dañen 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 máquina 

la viruta evitando que se acumule y manteniendo el área 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. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

En esta actividad se puede observar cualquier imperfecto de la base que 

va desde una tuerca floja hasta una fisura, se puede oír cualquier holgura que 

nos puede afectar en la precisión del taladrado, en la vida útil de la máquina y 

de la herramienta de corte, podemos sentir cualquier tipo de vibración debido a 

las holguras afectando la precisión 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 

máquina para no afectar su operación de diseño, esto afecta desde el 

desempeño de la maquina hasta la seguridad del operario. 

 

o Mesa de trabajo 

 

La mesa de trabajo está 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 colocación de las piezas a maquinar, como también los restos 

de aceites y grasas limpiándolos con waipe y desengrasante. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Para tener una idea más completa del estado de la mesa se puede  

observar cualquier defecto de operación que pueda poner en riesgo a la 

máquina y al operario, se puede oír y detectar cualquier defecto corrigiéndolo 
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antes que dañe permanentemente la máquina, se puede sentir cualquier tipo de 

vibración o golpe que indique desperfecto de operación y se puede oler 

cualquier aroma ajena al proceso propio de la máquina. 

 

o Columna  

 

Pieza en forma tubular que permite a la mesa de trabajo girar alrededor 

para trabajar piezas de diferentes formas y tamaños, entre las actividades de 

mantenimiento podemos mencionar: 

 

 Limpieza general 

 

Se debe limpiar con waipe y desengrasante si la columna ya presenta 

muchos depósitos de polvo o partículas abrasivas, se recomienda limpiar antes 

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

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Para una inspección un poco más completa podemos utilizar los sentidos 

para obtener una idea del estado actual de la máquina, se puede observar 

cualquier desperfecto en el funcionamiento de la columna, podemos oír 

cualquier problema localizándolo y pudiendo resolver, se puede sentir una 

vibración o golpe que nos indica un mal funcionamiento de la máquina y 

podemos oler cualquier tipo de imperfecto a la hora de utilizar la máquina.  
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 Lubricación  

 

Si la máquina está expuesta al ambiente se recomienda aplicar una 

pequeña película de aceite protegiéndola de la oxidación prolongando la vida 

útil y su correcto desempeño, el tipo de aceite a utilizar no necesita de un grado 

o norma. 

 

o Cabezal o porta broca 

 

Tiene la función de sujetar la herramienta de corte que puede ser un 

mandril con un cono morse para ajustarse por medio de presión, pudiendo 

sujetar gran variedad de tamaños 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 partículas abrasivas y dañen 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. 

 

 Inspección general “ VOSO” 

 

Si se  desea tener una mejor  opinión 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 máquina,  oír cualquier sonido fuera de lo común en 

la operación de la máquina que nos indique cualquier desperfecto de operación, 
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sentir cualquier tipo de vibración que pueda llevarnos a una falla catastrófica 

dañando a la máquina o al operario y oler cualquier aroma fuera de la correcta 

operación. 

 

 Lubricación  

 

La parte superior que hace girar el husillo cuenta con un juego de poleas 

que por medio de una faja transmite el movimiento a la herramienta de corte, se 

necesita una lubricación para no desgastar el husillo poniendo una película 

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 elaboración del plan de mantenimiento para esta máquina 

herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama 

de la máquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y 

listado de fallas, a continuación se muestra un ejemplo de los documentos 

elaborados para cada torno. 
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Figura 51. Mantenimiento torno 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 52. Mantenimiento torno  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 53. Mantenimiento torno 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 54. Mantenimiento torno  

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 55. Mantenimiento torno  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.1.10.1.2. Plan de mantenimiento para 

la fresadora 

 

En la elaboración del plan de mantenimiento para esta máquina 

herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama 

de la máquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y 

listado de fallas, a continuación se muestra un ejemplo de los documentos 

elaborados para cada fresadora. 
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Figura 56. Mantenimiento fresadora 

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 57. Mantenimiento fresadora  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 58. Mantenimiento fresadora  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 59. Mantenimiento fresadora  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 60. Mantenimiento fresadora  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.1.10.1.3. Plan de mantenimiento para 

el cepillo 

 

En la elaboración del plan de mantenimiento para esta máquina 

herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama 

de la máquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y 

listado de fallas, a continuación se muestra un ejemplo de los documentos 

elaborados para cada cepillo. 
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Figura 61. Mantenimiento cepillo  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 62. Mantenimiento cepillo 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 63. Mantenimiento cepillo  

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 64. Mantenimiento cepillo  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 65. Mantenimiento cepillo  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.1.10.1.4. Plan de mantenimiento para 

el taladro radial 

 

En la elaboración del plan de mantenimiento para esta máquina 

herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama 

de la máquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y 

listado de fallas, a continuación se muestra un ejemplo de los documentos 

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

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  



120 
 

Figura 67. Mantenimiento taladro radial  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 68. Mantenimiento taladro radial  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 69. Mantenimiento taladro radial 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 70. Mantenimiento taladro radial  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.1.10.1.5. Plan de mantenimiento para 

el taladro de columna 

 

En la elaboración del plan de mantenimiento para esta máquina 

herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama 

de la máquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y 

listado de fallas, a continuación se muestra un ejemplo de los documentos 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  



128 
 

Figura 74. Mantenimiento taladro de columna  

 

 

 

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

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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3.1.10.1.6. Plan de mantenimiento para 

el esmeril 

 

En la elaboración del plan de mantenimiento para esta máquina 

herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama 

de la máquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y 

listado de fallas, a continuación se muestra un ejemplo de los documentos 

elaborados para el esmeril.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



131 
 

Figura 76. Mantenimiento esmeril  

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 77. Mantenimiento esmeril  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 78. Mantenimiento esmeril 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 79. Mantenimiento esmeril  

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 



135 
 

Figura 80. Mantenimiento esmeril  

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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3.1.10.1.7. Plan de mantenimiento para 

la prensa hidráulica 

 

En la elaboración del plan de mantenimiento para esta máquina 

herramienta se toma en cuenta varios aspectos como la ficha técnica, diagrama 

de la máquina, mantenimiento del operario, plan de mantenimiento preventivo y 

listado de fallas, a continuación se muestra un ejemplo de los documentos 

elaborados para la prensa hidráulica.  
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Figura 81. Mantenimiento prensa hidráulica  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 82. Mantenimiento prensa hidráulica  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 83. Mantenimiento prensa hidráulica  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 84. Mantenimiento prensa hidráulica  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 85. Mantenimiento prensa hidráulica  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.1.10.1.8. Formato de hoja de 

inspección para las máquinas 

herramientas 

 

Dentro de las actividades de control para un correcto mantenimiento se 

debe incluir un formato de inspección de las máquinas herramientas, verificando 

con el manual de mantenimiento preventivo realizado previamente llevando un 

control de la fechas y de las observaciones encontradas. A continuación se 

muestra las hojas de inspección elaboradas para cada máquina herramienta: 
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Figura 86. Hoja inspección torno 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 87. Hoja de inspección cepillo 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 88. Hoja de inspección fresadora  

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 89. Hoja de inspección taladro radial 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 90. Hoja inspección esmeril  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 91. Hoja inspección prensa hidráulica  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 92. Hoja inspección taladro de columna  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.2. Sistema de gestión del taller 

 

Dentro de la administración de un taller se debe tener en cuenta todas las 

herramientas administrativas existentes para una eficiente elaboración de sus 

funciones, en el caso del taller máquinas herramientas tienen que ir orientadas 

a la recepción y entrega de tareas, administración interna y administración del 

personal. 

 

3.2.1. Situación actual 

 

Actualmente el taller no cuenta con ningún tipo de control en la recepción 

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 administración 

no se posee ningún tipo de control de trabajos y de organización interna 

creando un desorden en todas esas actividades. 

 

3.2.1.1. Antecedentes 

 

Los problemas más importantes que afectan al taller se deben a una mala 

administración interna, produciendo un descontrol al no tener ningún documento 

que ampare todas las tareas aquí realizadas. Este problema se viene 

acarreando desde la actual administración realizando trabajos con gran 

probabilidad de fallas, produciendo pérdidas de horas útiles de trabajo por 

reparar o fabricación 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. Descripción del taller máquinas 

herramientas 

 

El taller debido a su importancia en la fabricación de piezas y reparación 

de elementos funcionales debe tener un orden de recepción 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 

acumulación 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 máquinas y al encargado del taller revisando cada uno de los 

trabajos terminados. 

 

 

3.2.1.3. Diagnóstico 

 

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 fábrica siendo esto 

una fortaleza del taller, pudiendo aplicar esta fortaleza a mejoras del mismo se 

debe aplicar las herramientas de gestión internas necesarias para solucionar los 

problemas actuales. 
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3.2.2. Situación propuesta 

 

Analizando las debilidades detectadas en el taller de máquinas 

herramientas se proponen varios documentos con el fin de resolver la mayoría 

de las problemáticas actuales, estos documentos deben ir acompañados con 

las firmas del encargado del trabajo a realizar para tener en cuenta su 

aprobación y la firma del encargado del taller de aprobación de trabajo 

terminado. Con la implementación 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 recepción y entrega de piezas terminadas, debido a un desorden en la 

elaboración de la orden de trabajo. Para solucionar este problema se enumeran 

un número 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. Documentación 

 

Para que todos los documentos elaborados sean válidos dentro de taller 

se debe diseñar un reglamento que contenga todas las especificaciones 

requeridas por el Ingenio Magdalena S.A. 

 

Para elaborar el documento se debe tener en cuenta el propósito por el 

que se va a elaborar el reglamento, el alcance o cobertura de quienes se verán 

afectados por las reglas, la política del Ingenio Magdalena S.A, las referencias 

que se consultaron para la elaboración del reglamento, responsables que velar 

que 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  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 94. Reglamento interno  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 95. Reglamento interno  

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 96. Reglamento interno 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 97. Reglamento interno 

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 98. Reglamento interno  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.2.2.2. Formato orden de trabajo 

 

Figura 99. Orden de trabajo 

 

 

 

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

 

Figura 100. Control diario  

 

 

 

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

 

Figura 101. Inconformidad de trabajo  

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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3.2.3. Ventajas esperadas 

 

Con estos formatos se espera tener un orden en la fabricación de piezas 

que afecta actualmente al taller, con la orden de trabajo se espera eliminar los 

malos entendidos en la fabricación de piezas exigiendo al cliente llevar un plano 

donde se indique las medidas y cualquier aclaración necesaria, obligando a la 

intervención 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 

fabricación, el número de orden de trabajo para saber quién fue el que realizó 

los trabajos, el centro de costo de la máquina que ayudará a saber cuáles 

equipos fueron necesarios para su fabricación y una breve descripción 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 procederá a 

repararla o su nueva fabricación. 
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4. FASE DE DOCENCIA 

 

 

 

4.1. Importancia del uso de protección personal 

 

Los equipos de protección personal son todos los dispositivos, accesorios 

y vestimentas utilizadas por el operario para protegerse de posibles lesiones, en 

la actualidad los han tenido una evolución beneficiando al portador de los 

mismos, esto da seguridad a los operarios cuando manipulan cualquier 

herramienta. 

 

Entre las características importantes que debe poseer el equipo de 

protección personal podemos mencionar: 

 

o Los equipos de protección individual proporcionarán una 

protección eficaz frente a los riesgos que motivan su uso, sin 

suponer por sí 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 anatómicas y fisiológicas y el 

estado de salud del trabajador. 

o  Adecuarse al portador, tras los ajustes necesarios. 

o  En caso de riesgos múltiples que exijan la utilización simultánea 

de varios equipos de protección individual, éstos deberán ser 

compatibles entre sí y mantener su eficacia en relación con el 

riesgo o riesgos correspondientes. 

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

utilicen deberán reunirlos requisitos establecidos en cualquier 
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disposición legal o reglamentaria que les sea de aplicación, en 

particular en lo relativo a su diseño y fabricación. 

Entre los tipos de protección personal existentes para las 

diferentes tareas y partes del cuerpo se puede mencionar: 

 

 Protectores de la cabeza 

 

o  Cascos de seguridad (obras públicas y construcción, minas e 

industrias diversas). 

o Cascos de protección contra choques e impactos. 

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

 

 Protectores del oído 

 

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. 

o Cascos anti ruido. 

o Protectores auditivos acoplables a los cascos de protección para 

la industria. 

o Protectores auditivos dependientes del nivel. 

o Protectores auditivos con aparatos de intercomunicación. 

 

 Protectores para la cara 

 

o Gafas de montura “universal”. 

o Gafas de montura “integral” (uní 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 protección para la industria). 

 

 Protección de las vías respiratorias 

 

o Equipos filtrantes de partículas (molestas, nocivas, tóxicas 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 máscara amovible para soldadura. 

 

 Protectores de manos y brazos 

 

o Guantes contra las agresiones mecánicas (perforaciones, cortes, 

vibraciones). 

o Guantes contra las agresiones químicas. 

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 protección. 

o Calzado y cubre calzado de protección contra el calor. 
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o Calzado y cubre calzado de protección contra el frío. 

o Calzado frente a la electricidad. 

o Calzado de protección contra las motosierras. 

o Rodilleras. 

 

 Protectores de la piel 

 

o Cremas de protección y pomadas. 

 

 Protectores del tronco y el abdomen 

 

o Chalecos, chaquetas y mandiles de protección contra las 

agresiones mecánicas (perforaciones, cortes, proyecciones de 

metales en fusión). 

o Chalecos, chaquetas y mandiles de protección contra las 

agresiones químicas. 

o Chalecos termógenos. 

o Mandiles de protección contra los rayos X. 

o Cinturones de sujeción del tronco. 

o Fajas y cinturones anti vibraciones. 

 

 Protección total del cuerpo 

 

o Equipos de protección contra las caídas de altura. 

o Dispositivos anti caídas deslizantes. 

o Arneses. 

o Cinturones de sujeción. 

o Dispositivos anti caídas con amortiguador. 
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o Ropa de protección contra las agresiones mecánicas 

(perforaciones, cortes). 

o Ropa de protección contra las agresiones químicas. 

o Ropa de protección contra las proyecciones de metales en fusión 

y las radiaciones infrarrojas. 

o Ropa de protección contra fuentes de calor intenso o estrés 

térmico. 

o Ropa de protección contra bajas temperaturas. 

o Ropa de protección contra la contaminación radiactiva. 

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

reflectantes, fluorescentes). 

 

Entre las normas para el uso de los equipos de protección personal 

podemos dentro del Ingenio Magdalena podemos mencionar: 

 

o El departamento de recursos humanos controlará que todos los 

operarios utilicen el equipo durante la realización de tareas que 

ameriten su uso. 

o Todo operario recibirá el equipo de protección personal e 

instrucciones para su uso correcto. 

o Se debe verificar diariamente el estado de los equipos de 

protección personal y si se encuentran deteriorados solicite el 

cambio. 

o Los equipos de protección personal son para uso individual no 

deben compartirse. 

 

Los equipos de protección personal deben usarse de la forma prevista por 

el fabricante para que este cumpla su función, esta protección debe ser 

proporcionada por el empleador para garantizar condiciones seguras como lo 
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exige el código de trabajo de Guatemala en el titulo quinto “higiene y seguridad 

en el trabajo”. A Continuación se muestra el artículo 197 del código de trabajo y 

los incisos que hablan sobre las obligaciones con respecto a la seguridad hacia 

el trabajador.  

Figura 102. Seguridad industrial  

 

 

 

Fuente: Código de trabajo de Guatemala. P 113. 
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4.2. Planificación sobre charlas 

 

Para capacitar a los operarios sobre las medidas de seguridad industrial 

tomadas se planificaron charlas sobre los puntos más importantes  a mejorar, 

las charlas fueron impartidas por el departamento de seguridad industrial del 

área de fábrica de 7:30 a 8:00 am de los días planificados. 

 

Tabla II. Planificación de charlas 

 

Área Taller Máquinas Herramientas 

 

No Tema Fecha de Charla 

1 Normativo de Seguridad Industrial 14/04/2015 

2 Protección Visual 21/04/2015 

3 Tapones Auditivos 05/05/2015 

4 Guantes de Protección 26/05/2015 

5 Protección Respiratoria 11/06/2015 

6 Levantamiento Manual de Cargas 18/06/2015 

7 Casco y Zapatos de Seguridad 07/07/2015 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

4.3. Metodología de trabajo 

 

Para llevar a cabo las charlas planificadas con el departamento de 

recursos humanos fábrica mencionada anteriormente, se puso un horario y día 

específico 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 área dentro del taller para comenzar 

la charla. 

o Pasar un listado de asistencia para los operarios. 
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o Comenzar charla sobre tema de seguridad industrial planificado. 

o Actividad al final de charla con premio a la respuesta satisfactoria. 

 

Figura 103. Metodología de trabajo 

 

 

 

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

 

 

 

Fuente: elaboración propia.  
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Figura 105. Metodología de trabajo  

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A.  
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Figura 106. Metodología 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 información importante en tema de 

seguridad industrial. 

o Pequeño afiche con información complementaria a tema de charla. 

o Premio por resolver satisfactoriamente la dinámica asignada para 

charla. 
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Figura 107. Normativo de seguridad  

 

 

 

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

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. 
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Figura 109. Protección visual  

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

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



186 
 

Figura 119. Protección respiratoria  

 

 

 

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

 

 

 

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

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark. 
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Figura 122. Levantamiento manual de cargas  

 

 

 

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

 

 

 

Fuente: Ingenio Magdalena, S.A. y Kimberly-Clark. 
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Figura 124. Casco y zapatos de seguridad  

 

 

 

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

 

El método de evaluación 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 permitía que otro pudiera responderla, si 

se volvía a equivocar se repetía la pregunta, cuando se respondía 

correctamente se entregaba un premio por su colaboración en las charlas 

planificadas  sobre temas de seguridad industrial.  

 

Esta actividad se realizaba en el taller máquinas herramientas del área de 

fábrica 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 protección 

personal, aumentando el uso por parte de parte de los operarios ayudando a 

prevenir accidentes durante el proceso de manipulación de los equipos. 

 

Por parte del departamento de seguridad industrial del área de fábrica se 

vio un aumento de reposición de equipos dañados por parte del taller máquinas 

herramientas, que anterior mente no se hacían 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 

 

 

 

1. Los documentos diseñados para llevar un mejor orden en los procesos 

de recepción y entrega permitieron un incremento en la eficiencia de los 

trabajos en el taller, gracias al compromiso del que lleva el trabajo para 

su realización como el encargado del taller velando su correcta 

fabricación, teniendo una prueba física de las dimensiones requeridas del 

trabajo deseado, reduciendo la probabilidad de fallo por mala 

interpretación del tornero al tomar las medidas de pieza dañada para 

elaboración de repuesto nuevo. 

 

2. Los planes de mantenimiento preventivo aplicados actualizaron las 

acciones realizadas en los procesos de mecanizado ayudando a las 

máquinas a conservar correctamente sus funciones, extendiendo 

considerablemente el tiempo de funcionamiento. 

 

3. 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 área de trabajo para cada una de las 

máquinas 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 realización de las actividades diarias, lo que 

justifica el proceso de capacitaciones en temas como el de equipos de 

protección personal y la seguridad que brindan.  
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RECOMENDACIONES 

 

 

 

Al Gerente general  

 

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

reacondicionar las actuales. 

 

Al jefe del área de maquinaria 

 

2. Mejorar las condiciones actuales de la infraestructura del taller creando 

una atmósfera libre de polvo, ya que las partículas abrasivas que 

contiene provoca desgaste en las guías prismáticas lo que reduce la 

exactitud de las máquinas herramientas afectando en la precisión de los 

trabajos realizados. 

 

Al feje del departamento de electricidad  

 

3. Dar mantenimiento a la iluminación actual del taller máquinas 

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, guías 

prismáticas, elementos hidráulicos y juegos de engranajes, por los 

propuestos en el presente trabajo dado que las propiedades de los 

lubricantes usados no cumplen con los estándares del equipo lo que les 

provoca daños. 



197 
 

BIBLIOGRAFÍA 

 

 

 

1. CANTORAL VERAS, Harry Allan Roberto. Propuesta de un plan de 

mantenimiento preventivo para la industria de Café Quetzal. 

Trabajo de graduación de Ing. Mecánico. Facultad de Ingeniería, 

Universidad de San Carlos de Guatemala, 2009. 223p. 

 

2. CASTRO, Guillermo. Limadoras, cepilladoras, mortajadoras y 

brochadoras. Facultad de Ingeniería, Universidad de Buenos 

Aires. 147p. 

 

3. Estudios abiertos. La máquina-herramienta. SEAS. 52 p. [consultado el: 

18 de agosto de 2015] 

 

4. GALVIS CASTRELLÓN, Juan Gildardo. Plan de mantenimiento 

preventivo para los equipos críticos e importantes utilizados en el 

departamento de posventa de CAMPESA S.A. Trabajo de 

graduación de Ing. Mecánico. Facultad de Ingeniería, Universidad 

Pontificia Bolivariana, 2008. 75p. 

 

5. MUÑOZ, Belén. Tecnología de las máquinas. Facultad de Ingeniería, 

Universidad Carlos III de Madrid, 2003. 70p. 

 

 

 

 

 



198 
 

 

 



199 
 

ANEXOS 

 

Anexo 1.        Grasa usos varios 

 

 



200 
 

Continuación del anexo 1. 

 

 

 

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

2015. 
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Anexo 2.        Lubricación de guías 
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Continuación del anexo 2. 

 

 

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

 

Anexo 3.        Hidráulicos 

 

Nuto™ H Series 

Aceites Hídraúlicos 

Descripción del producto 

Los Nuto™ H Series son aceites hidráulicos antidesgaste de buena calidad diseñados para utilizarse 
en aplicaciones industriales y de servicio móvil que están sometidas a condiciones de operación 
moderadas y en donde se requieren lubricantes con propiedades antidesgaste. 

Su efectiva resistencia a la oxidación y estabilidad química le permiten tener una larga vida útil en 
aplicaciones de servicio moderado a severo. 

  

Propiedades y Beneficios 

 Buen desempeño y protección antidesgaste que ayuda prolongar la vida útil de las bombas 
hidraúlicas. 

 Protección contra la corrosión que reduce los efectos negativos de la humedad sobre los 
componentes del sistema 

 Buena filtrabilidad que previene la obstrucción de los filtros, incluso en la presencia de agua 
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 Continuación del anexo 3. 

 

Aplicaciones 

 Sistemas hidráulicos que utilizan bombas de engranajes, de paletas, radiales y axiales de 
pistón que requieren un aceite con características antidesgaste moderadas 

 En situaciones donde existe contaminación del aceite hidráulico o las fugas del mismo son 
inevitables 

 Donde no se puede evitar la presencia de pequeñas cantidades de agua. 

 

 

Fuente: Nuto H. www.mobil.com/Peru-Spanish/Lubes/PDS/GLXXS2INDMONuto_H.aspx. 

Consulta: mayo de 2015. 
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Anexo 4.        Lubricación de engranajes 
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Continuación del anexo 4. 

 

 

Fuente: Espartan Ep. www.armandoscholles.com.ar/pds/spartanep.pdf. Consulta: mayo de 

2015. 
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Anexo 5.        Lubricación de husillo 

 

Mobil Velocite™ Oil Numbered Series 

Aceites hidráulicos y de husillos 

Descripción de producto 

La serie numerada de Mobil Velocite™ Oil son aceites de rendimiento "premium" que han sido 
diseñados para la lubricación de husillos a altas velocidades en máquinas herramientas. También 
pueden usarse en algún sistema hidráulico crítico, sistemas de circulación y sistemas de lubricación 
con mezcla aire-aceite mientras se elija el grado de viscosidad apropiado. Están formulados a partir 
de aceites base de alta calidad y aditivos que proporcionan buena resistencia a la oxidación y 
protección contra la herrumbre y la corrosión. Poseen muy buena resistencia a la formación de 
espuma y separación rápida del agua. 

  

Propiedades y Beneficios 

La serie numerada de Mobil Velocite Oil proporciona una excepcional lubricación a los cojinetes de 
pequeñas tolerancias por lo que estos se mantienen fríos y no se pierde la precisión requerida por 
las actuales máquinas herramientas. Aunque los Mobil Velocite Oil han sido diseñados para cojinetes 
de husillos, muestran buenas propiedades de rendimiento al funcionar como aceites hidráulicos de 
baja presión y como aceites de circulación, siempre y cuando el grado de viscosidad elegido sea el 
apropiado. Esta propiedad puede ayudar a minimizar los costes de inventario. 
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Continuación del anexo 5. 

 

 

 

Fuente: Mobil Velocite. www.mobil.com/Central_America-

Spanish/Lubes/PDS/GLXXS2INDMOMobil_Velocite_Oil_Numbered.aspx. Consulta: mayo de 

2015. 
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