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OBJETIVO 

INTENTAMOS OPTIMIZAR LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO DE 

LA MAQUINARIA CON QUE CUENTA UN LABORATORIO DE MAQUINAS

HERRAMIENTAS, DONDE SE ENCUENTRAN BASICAMENTE: TORNOS, FRE

SADORAS, CEPILLOS, TALADROS, RECTIFICADORAS Y SIERRAS. 

LA FORMA DE ALCANZAR NUESTRO OBJE'l'IVO ES IMPLEMEN

TANDO PRIMORDIALMENTE UN PROGRAMA DE MANTim'rMIENTO PREVEN

TIVO QUE COMPRENDA ACTIVIDADES PRACTICAS COMO SON LA LIM

PIEZA, LA INSPECCION Y LA LUBRICACION. 

QUEREMOS QUE SE CONSIDERE EL PROGRAMA DE MANTENI-

MIENTO PREVENTIVO QUE SE PROPONE EN LA PRESENTE TESIS, COMO 

UN APOYO PARA UN BUEN DESARROt~LO DE LAS PRACTICAS PROPIAS DE 

UN LABORATORIO: ESTO ES CON EL FIN DE REDUCIR PAROS Y FA-

LLAS DE LAS MAQUINAS EN LO POSIBLE, 
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PROLOGO 

LA APLICACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PRE

VENTIVO COMO EL QUE PROPONEMOS Y MOSTRAMOS EN EL DESARROLLO 

DE LA PRESENTE TESIS, LO PLANTEAMOS POR LAS SIGUIENTES RA

ZONES: 

1.- DEBE PROCURARSE SIEMPRE QUE LAS MAQUINAS 

CON QUE CUENTE EL LABORATORIO DE MAQUINAS

HERRAMIENTAS ESTEN EN OPTIMAS CONDICIONES 

DE FUNCIONAMIENTO PARA LA IMPARTICION DE 

PRACTICAS. 

2.- ·LA VIDA UTIL DE LAS MAQUINAS-HERRAMIENTAS 

DEBE INTENTAR PROLONGARSE, YA QUE SON LOS 

PRINCIPALES RECURSOS CON QUE CUENTA UN LA

BORATORIO Y DEBEN APROVECHARSE DE LA MANE

RA MAS VIABLE. 

3.- EL MANEJO DE FONDOS ECONOHICOS EN EL LABO

RATORIO DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS BASICAMEN

TE ES POR PRESUPUESTO. 

EL BENEFICIO QUE SE PUEDE OBTENER CON LA APLICA-

CION DE ESTE PROGRAMA ES ENTRE OTROS, LOGRAR LA CONFIABILI

DAD EN LAS MAQUINAS-HERRAMIENTAS. 
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INTRODUCCION GENERAL 

En sus inicios se consideraba el mantenimiento 

un sistema que solamente servía para reparar las fallas o 

averías que llegasen a presentar las máquinas. 

con el transcurso del tiempo se han elaborado pro-

gramas de mantenimiento preventivo que reducen y previenen 

las fallas en las máquinas. De no considerar esto, se llegan 

a paralizar las distintas actividades que el laboratorio tie

ne establecidas. 

La tésis "Plan de Mantenimiento Preventivo para la 

Maquinaria de un Laboratorio de Máquinas-Herramientas", con

tiene los siguientes cuatro capítulos. El capítulo número uno. 

titulado: Generalidades de Mantenimiento, comprende las bases 

a nivel administrativo en donde se maneja desde la definición 

de los diferentes tipos de mantenimiento, clasificación, 

las actividades propias de mantenimiento. la organización en 

donde debe controlarse el avance de objetivos del mantenimien 

to, etc. 

El capítulo dos contiene el Análisis de la Maquinaria 

Básica de un Laboratorio de Máquinas-Herramientas, y princi

pa1ffiente se maneja la información de: tornos, fresadoras, ce-

pi1los, taladros, rectificadoras y sierras; estab1eciendose 

la c1asificación general y las partes principales con que 

cuentan estas máquinas. 

E1 capítulo tres comprende el tema principal de la 

tesis, que es el Programa de Mañtenimiento Preventivo para 



la Maquinaria de un Laboratorio de Máquinas-Herramientas. Aquí 

marcamos tres puntos fundamentales para realizar un buen pro

gra~a, y que serán adecuados según la situación de trabajo en 

el 1aboratorio. Dichos puntos de apoyo son; La 1impieza, la 

inspocción y la lubricación. 

Una vez que se han estab1ecido los principios de nuea~ 

tro programa1 se hace una indicación sobre el manejo propio 

de informaci6n y controles de trabajo del programa~ 

El capitulo cuatro está constituido por una parte muy 

importante que debe manejar el mantenimiento preventivo, como 

lo son las normas de seguridad. Nos es de mucha ayuda la segu

rldad porque se previenen accidentes. se protege tanto a la má

quina como al operario y se tiene conciencia de lo que se está 

realizando. 
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CJ\PITULO I 

GENERALIDADES DE MANTENIMIENTO 

I.l lNTRODOCCION 

:t .. 2 DBFINICION 

I.3 CLJ\SIFICACION DEL MANTENIMIENTO 

I .. 4 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 

I.5 ORGMIIZACION':'DEL MANTENIMIENTO 
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X.l INTRODUCCION 

Los principios de1 mantenimiento nos 11evan a reflexio

nar desde la misma definición de lo que es el mantenimiento, 

su clasificación, los mecanismos o actividades administrativas 

como son: prever, organizar, dirigir, coordinar y controlar; 

esto es, la administración del mantenimiento, para establecer 

formas propias que sean aplicables a un programa de mantenimien

to preventivo de máquinas-herramientas. 

La integración de un grupo de personas con un objetivo 

definido como es: economizar en gastos de mantenimiento y 

servar en aceptables condiciones las máquinas, debe tener 

base una planeación conforme a las necesidades del laboratorio. 

La disponibilidad del personal que se tenga, establece 

condiciones de trabajo de acuerdo con sistemas de mantenimiento 

preventivo que correspondan a máquinas-herrami~ntas. 

No es suficiente con razonar sencillamente en hacer re

paraciones, sino que es básico tener una planificación y organi

zación que nos lleve a resultados satisfactorios y coherentes 

con la situación nacional. 

Existen técnicas para poder implementar esto, como 

son programas de capacitación en el trabajo y cursos sobre avan

ces técnicos en mantenimiento, de acuerdo a las necesidadc~ 

que se tengan. 
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I~2 DEFINICION 

KAH'l'EHIKIENTO.- ES EL CONJUNTO DE ACTIVIDADES DESARRO

LLADAS CON OBJETO DE CONSERVAR LOS BIENES FISICOS EN CONDICIO

NES DE FUNCIONAMIENTO ECONOMICO. 

Fina1idad del Mantenimiento 

La finalidad radica en la habilidad para hacer interac

tuar correctamente los conocimientos financieros, administrati

vos y técnicos con el propos!to de lograr los siguientes obje

tivos: 

a.- Proporcionar seguridad para que haya et mínimo de 

paros durante tas operaciones de trabajo que se realizen con 

las máquinas. 

b.- ~antener la maquinaria en condiciones satisfacto

rias para 1ograr la máxima eficiencia posible en las activida

des propias del laboratorio. 

Integrar programas de mantenimiento previamente 

establecidos para reducir tiempos ociosos y trabajos poco pro

ductivos. 

d.- Reducir en lo posible gastos que pueden ocasionaE 

se por una mala aplicación de mantenimiento. 

Garantizar la seguridad del personal que está en

cargado del mantenimiento. 

f.- Proiongar la vida útil de las máquinas para apo

yar al iaboratorio. 
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Considerando 1os puntos anteriores se fijan normas de 

trabajo para lograr alcanzar los objetivos marcados, y dichos 

principios están integrados en un Programa de Mantenimiento 

Preventivo para Máquinas-Herramientas. 
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I.3 CLASIFICACION DEL KANTBNIKIBNTO 

El mantenimiento se clasifica en: 

- Mantenimiento Predictivo 

- Mantenimiento Preventivo 

- Mantenimiento correctivo 

I.3.1. Mantenimiento Predictivo 

El Man~enimiento Predictivo se lleva a cabo mediante 

la inspecci6n, el· manejo de datos estadísticos y el análisis de 

ingenier{a. se establecen previamente ~l tiempo y condiciones 

en que se presentarían las fallas. Es una actividad empírica 

donde a través de la experiencia se pueden llegar a deter~inar 

las fallas de las máquinas. 

Con el Mantenimiento Predictivo se tiene la ventaja de 

prevenir que existan en almacenes refacciones necesarias que 

fallan con mayor frecuencia en base a los antecedentes estadís-

tices. 

I.3.2 Mantenimiento Preventivo 

El Mantenimiento Preventivo, previene las fallas que 

presentan en las máquinas mediante el uso de un sistema que las 

investiga y delata antes de que éstas ocurran. 

El Mantenimiento Preventivo comprende actividades_ pro

gramadas como son: la limpieza, inspecCión y lubricación, que 

deben realizarse en el momento indicado. Con esto se asegura el 

t~empo máximo de funcionamiento productivo y eficacia de la máqul

naria, y reduciendose al mínimo los accidentes y lesiones, puesto 

que deben manejarse normas de seguridad. 
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X.3.3 Mantenimiento Correctivo 

El Mantenimiento Correctivo trata sobre la corrección 

de fa1las a medida que éstas se presentan. Las actividades que 

ae desarrollan con éste tipo de mantenimiento son principalmen

te reparación y reemplazo. 

La reconstrucción es el mantenimiento de rehabilitación 

tota1 de las máquinas en sus partes principales, al t&rmino de 

su vida útil. Dicho mantenimiento debe justificarse técnica y 

económicamente. 

El Mantenimiento Correctivo proporciona un programa de 

aná1isis periódico de los costos de mantenimiento de la maqui

naria y tiene como objetivos fundamentales, identificar unida

des que cuentan con elevados costos de reparación y descubri

mientos de las causas de ésto~, para después someterse a un pro

grama de diseño correctivo para eliminar en lo posible los al

tos costos y fallas. 
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I.4 ACTIVIDADES DE KAHTRNIKIENTO 

la integración del mantenimiento, conforme a una orga

nización bien estructurada, nos lleva a plantear situaciones 

1a medida en que se presentan, así como técnicas y controles 

para resolver los problemas inherentes dentro del laboratorio. 

Los problemas técnicos nos dan gulas o lineas de acción 

a seguir, para poder determinar la mejor manera de aplicar el 

mantenimiento, dicho mantenimiento se puede efectuar de manera 

centralizada o bien por áreas. 

Debemos implantar programas ordenados sobre: demandas 

de servicio de mantenimiento, control de materiales que son usa

dos por el departamento, manejo de personal capacitado para lim

pieza, inspección y lubricación. 

Se deben hacer reportes de las reparaciones hechas a la 

maquinaria, que pasarán a formar parte del historial de la mis

ma y así, planear la forma de continuar con su mantenimiento. 

Con la limpieza mantiene la apariencia y se adecúa 

el funcionamiento de la maquinaria, con lo que se logra una me

jor disposición del personal y una mayor seguridad. 

En la inspección.se detectan fallas y llevando 

trol de supervisión, se puede llegar a tener una lista de és

tas. Mostramos a continuación una guía de fallas: 

a.- Fa11a mecánica, que es originada por desgaste, 

corrosión o vibraci6n. 

b.- Falla por acumulación, debido a las impurezas 
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existentes en los 1Íquidos y que por 10 general quedan acumula

das en los filtros. 

c.- Falla por fugas, que gemeralmente son causadas 

por desgaste, corrosión en tuberías o mal uso, material defectuo

Se presentan en sistemas hidráulicos, neumáticos o electró

nicos. 

d.- Falla por variación de niveles o por concentra

ción de electrólitos. 

e.- Fallas químicas por el uso inadecuado de reacti

químicos. 

Las inspecciones deben ser periódicas para asegurar una o

peración eficiente y segura de la maquinaria. 

La maquinaria debe tener su mantenimiento en los tiempos 

requeridos llevandose registros propios de localización de partes 

que se revisan y reparan. 

cuando retiran de actividad algunas máquinas para repa-

raciones mayores, deben manejarse ordenes de trabajo que Contengan 

información suficiente para el análisis que lleve el departamen

to de mantenimiento. 

El inspector debe revisar que las otras actividades como 

son la limpieza y 1ubricación, hayan sido cubiertas; y también 

se ade1anta a fallas que en un momento dado no tengan corrección 

inmediata. Si ya ha sucedido esto, se consideran reparaciones par

ciales o un reacondicionamiento general del que se encargará el de

partamento de mantenimiento correctivo. Esta sección de manteni

miento reemplazará o modificará partes de la máquina. 
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Con 1a inspección se trata de transformar un programa 

de reparaciones en un programa de mantenimiento preventivo. La 

inspección la puede ejecutar el personal encargado de la máqui

na, que indicará en lo9 reportes de comprobación el estado en 

que se encuentra 1a máquina; de ser posible da recomendaciones 

sobre 1a correcci6nque se puede llevar a cabo si se descubre 

alguna falla. 

En determinadas ocasiones el instructor aunque no sea 

el encargado del mantenimiento, antes de iniciar a impartir 

1as prácticas del 1aboratorio puede inspeccionar la máquina que 

va a utilizar, haciendole algún ajuste o un reporte de la falla 

que se detecte; esto ayudará a una mejor aplicación del Progra

ma de Mantenimiento Preventivo. 

El inspector debe manejar adecuadamente las ordenes de 

trabajo como medio de comunicación entre las diferentes seccio

nes de mantenimiento. Ha de cerciorarse de que otras activida

des de mantenimiento como son la limpieza y lubricación de las 

máquinas-herramientas, se hayan efectuado de la mejor manera po

sible y en el tiempo que se tenga programado. 

La limpieza es una actividad muy importante ya que se 

restab1ece la apariencia superficial y las partes principales 

de las máquinas. E1 po1vo~ las impurezas, etc. son agentes per

judiciales que deben eiiminarse a tiempo porque llegan a provo

car desgastes en 1as bancadas, mesas de trabajo, husillos, pa

lancas de mando~ etc. 

En el centro de trabajo se debe crear un ambiente agra-
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dable para beneficio del trabajador, ya que le da mayor seguri

dad y ánimo favorable para que realize sus actividades; por lo 

tanto, es necesario conservar limpia el área de trabajo, para 

entorpecer otras actividades y al propio mantenimiento. 

La limpieza debe programarse, ya que no es suficiente 

limpiar cuando se vea sucia una máquina, sino que se debe 

establecer el tiempo para la limpieza, en donde al estar lim

piando se pueden detectar fallas, de3gantcs, agrietamientos, 

cables con falso contacto, etc. Si la limpieza se efectúa en 

forma apropiada y en forma constante, se pueden obtener benefi

cios que reduzcan paros y costos. 

Cuando se elaboran programas como el de mantenimiento 

preven~ivo, se determinan actividades fundamentales en las que 

debe tenerse como base la obtención de objetivos que ya hemos 

marcado anteriormente. La limpieza e inspección, junto con la 

lubricación de las máquinas, se consideran como las activida

des principales, aunque también pueden estar las de control, 

planeación, operación, elaboración de formas, etc. 

La lubricación interesa de forma especial, ya que 

hace práctico el manual de mantenimiento que proporcionan los 

fabricantes de las maquinas-herramientas. Las recomendaciones 

que se encuentren en los manuales ·de mantenimiento, deben 

tomar en cuenta para la forma de trabajo particular de cada má

quina. 

La actividad de lubricación también se programa ya que 
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no por no tener aceite la máquina, se encuentra bien lubricada. 

Existen partes que deben ser lubricadas, ya que es ne

cesario remover el aceite o inclusive cambiarlo, a intervalos 

de tiempo como sea requerido, bien puede ser semanal, quincenal, 

mensual, semestralmente o anualmente. 
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I.5 ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO 

Es necesario tener organización apropiada para un 

Programa de Mantenimiento, que sirva de base para planear, pro

gramar, controlar y analizar las diversas actividades para man

tener en buen estado las máquinas-herramientas, y principalmente 

que conozca el laboratorio. 

La organización debe coordinar recursos humanos y acti

vidades para lograr objetivos que se hayan marcado. La responsa

bilidad delegada a cada integrante de mantenimiento debe apli

carse en forma congruente a tas condiciones de trabajo dentro 

del. laboratorio. Esto es, aplicar criterfos válidos para no en

torpecer otras labores. 

La organización es un arreglo de funciones para un ob

jetivo determinado, tomando en cuenta relaciones, niveles y ac

tividades, estudios de especialización, delegación de autoridad 

con responsabilidad, for~as de inspección y control. 

Debe establecerse el organigrama de dirección para el 

Programa de Mantenimiento Preventivo, en donde se consideran ias 

experiencias y mecanismos de acción para realizar las operacio

nes de trabajo, evitandose entrecruzamientos entre est.as. 

El saber en forma general el período en que las prácticas 

del l.aboratorio, se llevan a cabo, es importante para cuando 

diSeñe y organize el programa, para que afecte en lo mínimo. 

El. ingeniero encargado del programa de mantenimiento 

preventivo aplicará su experiencia y adiestramiento técnico, 

para 11.egar a controlar y supervisar. Debe ser ayudado por per

sonal auxiliar para determinar la efectividad del programa. 
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Es necesario contar con un estricto control y dirección 

administrativa capaz de encauzar las actividades propias de manteni

miento. E1 control debe considerar situaciones particulares que 

se toman en cuenta para elaborar un programa de mantenimiento, 

bien puede ser la forma de trabajo que dependerá del personal que 

se teriga disponible, las pollticas de de~arrollo para el labora-

torio, etc. 

La sección administrativa de mantenimiento debe tener de

finición clara, dirección y responsabilidad, que se establece 

con 1a elaboración del organigrama que existirá dentro de la admi

nistración del laboratorio; para reflejar en el personal una 

yor facilidad de control, es conveniente respetar esta responsa

bi1idad que implica el organigrama de la administración del mante

nimiento. 

Debe aprovecharse la información adquirida a través de la 

experiencia y lograr mecanismos para que ésta sea más concreta e 

inmediata cuando se requiera. 

Se piensa de manera general sobre las prácticas del la-

boratorio, para ordenar datos que sean tomados en cuenta para lo-

grar una mejor cooperación y mayor aprovechamiento, dentro de la 

implementación del programa de mantenimiento preventivo. 

Con lo que se ha indicado. es posible aplicar criterios 

de resolución a cualquier contratiempo que se presente durante el 

desarrollo de las prácticas u otras actividades. 

Se utilizan métodos de inspección para llevar a cabo las 

tareas del programa de mantenimiento preventivo, que son aplica

dos para tener los registros prácticos. 

Se recomienda contar con un grupo de asesoramiento in
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terno y externo que figure en el organigrama para momentos en 

que pueda llegar a requerirse. estos dan caminos o alternativas 

más viables para aprovechar mejor los recursos. 

En relaci6n con la ubicación del trabajo, aconseja 

que se programe el trabajo del laboratorio en lo que se refiere 

a las prácticas. Durante las actividades de mantenimiento pue-

den surgir imprevistos, pero una vez que sepa como trabaja el 

laboratorio puede darse una solución práctica. 

La programación que se haga del mantenimiento puede ser 

semanal, quincenal, mensual, anual. etc. atendiendo a un progra

ma maestro qua se llegará a modificar según las circunstancias 

vistas en reportes de trabajo, o en la manera de controlar el 

personal. 

Es bueno saber determinar prioridades y lograr buenas 

re~aciones entre las diferentes secciones de mantenimiento para 

una adecuada programación. 

Con la organización se analiza que tanta especialización 

se tiene: y si es deficiente, se recomienda capacitar en cuanto 

a labores del mantenimieneo antes de que se llegue a utilizar 

personal externo~ 

Se pueden frenar desenvolvimientos progresivos en las 

prácticas de laboratorio si no se logran esclareeer fallas den

tro del mismo, como pueden ser: maquinaria deficiente. personal 

no capacitado, etc. Cuando hay exceso de trabajo se puede utili-

~ zar personai externo especializado para hacer más rápido el man

tenimiento. 
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El control que se establezca por parte de la organiza

ción para e1 mantenimiento debe ser accesible para tener una 

buena comunicación entre las diferentes secciones de mantcni-

miento .. 

Para el registro de mantenimiento de maquinaria es ne

cesario crear formas impresas especialmente para reportes de 

1impieza, inspección y lubricación .. En dichas formas deben con

tenerse espacios para el manejo de información como: el número 

de la máquina, la marca, el tipo, el modelo, la ubicación, el nú

mero de control de las formas de trabajo, etc. En estas formas 

se anota el nombre y firma de la persona que realizó la activi

dad, el tiempo que se utiliza y la fecha en que debe realizarse 

el trabajo. 

Cuando se establecen los controles y mecanismos de acción 

para llevar a cabo actividades de mantenimiento, la organización 

debe considerar criterios de ánalisis para los resultados que se 

obtengan y así llegar a los objetivos esperados. El programa de 

mantenimiento preventivo debe ser consistente y flexible. 

Debe despertarse el interés de las personas que partici

pen en las labores de mantenimiento y si es posible discutir las 

ideaa que aporte cada uno de ellos. 

Cuando se organiza el programa de mantenimiento, deben 

tenerse manuales técnicos de las máquinas-herramientas que mu

chas veces cuentan con una sección que ayudará a que se detec

ten las fa1las principales de.las máquinas, y en caso de que no 

se consigan loa manuales, se puede aprovechar cuando la máquina 

está desarmada para efectuar reparación mayor. 
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Teniendo sistemas de control se incluyen fechas para la 

limpieza, inspección y la lubricación. Después, estaa formas 

reunen para programar actividades. 

Al finalizar cada trabajo la forma de control se rearchi-

va de manera que vuelva a la posición inicial una 

transcurrido P.l intervalo de tiempo programado. 

que haya 

Cada semana, las formas de control seleccionadas se dis-

tribuyen entre el personal de mantenimiento, con detalles de ope

ración; una vez terminada la actividad, la corma de control se 

regresa al encargado de archivo del departamento de rnantcnimien_ 

to. 

El programa de mantenimiento preventivo puede tener orga

nigramas como el que se muestra a continuación: 
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... 
"' 1 

INGENIERO DE MANTENIMIENTO 

SUPBRV:ISOR 

JBPB DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS JEFE DE LA SECCION 

HECANICA 

HECANICOS 

BQUIPO TECNICO 

JEFE DE LA SECCION 

ELECTRICA 

ELECTRICISTAS 

Organigrama para un Laboratorio de máquinas-herramientas 



El ingeniero de mantenimiento es consultado en casos 

importantes o para tomar decisiones sobre politicas de manteni

miento. La autoridad del ingeniero se extenderá a otros servi

cios generales distintos de tos relacionados con las máquinas

herramientas. 

El ingeniero de mantenimiento, inspecciona y es direc-

tamente responsable; por esto, controlará y pondrá en marcha 

las actividades y. políticas relacionadas con el mantenimiento 

para lograr una máxima eficiencia, introduciendo sistemas du 

trol para las máquinas y mecani6mos de detección de fallas. 

Los encargados de tas distintas secciones de manteni

miento serán responsables de la puesta en marcha, así como del 

control de programación diaria del mantenimiento. 
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C A P I T U L O II 

ANALI:SIS DB LA MAQUINARIA BASICA DE OH ~ADORATORIO DE 

MAQUINAS-HERRAMIENTAS 

II.l INTRODOCCION 

II.2 TORNOS 

Il..3 FRESADORAS 

I I. 4 CEPILLOS 

II.5 TALADROS 

II.6 RECTIFICADORAS 

II.7 SI~RRAS 
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II.1 INTRODUCCION 

El corte de metales tal como lo conocemos hoy, comenzó 

con la introducci6n de una máquina-herramienta básica de mandri

nar, con la que se hac1an torneados interiores. En la actualidad 

las máquinas-herramientas forman la base de nuestra industria y 

son usadas directa o indirectamente en la manufactura de produc

ción de ia civilización moderna. 

Tenemos clasificadas a las máquinas-herramientas, depen

diendo de su aplicación, de 1a siguiente manera: 

- Tornos 

- Fresadoras 

- Cepillos 

Máquinas-Herramientas: - Taladros 

- Rectificadoras 

- Sierras 

Estas máquinas-herramientas constituyen la base de un la

boratorio de procesos de manufactura, que incluye también los es

meriles, los bancos de trabajo, las herramientas correspondientes 

a cada máquina, las herramientas de sujeción, las herramientas de 

trazo, las herramientas de corte, etc. 

Las máquinas-herramientas son utilizadas para dar una for

ma determinada a piezas de trabajo que bien pueden encontrarse en 

lingotes, barras, fundición, u otras presentaciones. Ayudados 

por éstas máquinas ~e pueden desarrollar varias operaciones con 

las que se puede cambiar la forma y las dimensiones de la pieza. 
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A1gunas operaciones que se pueden realizar con estas má

quinas-herramientas son: torneados interiores y exteriores; ranu

rados; labrado en superficies planas; agujereado; rectificado da 

interiores; aserrado o tronzado; etc. 

Las máquinas-herramientas se pu~den subdividir en: semi

automáticas, automáticas, horizontales, verticales, universales, 

para trabajos exteriores, para trabajos interiores, ate. 
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rr.2 TORNOS 

El torno es la máquina-herramienta más antigua y por lo 

tanto la más importante. Sin el torno no habria sido posible el 

gran avance industrial. con el manejo del torno se pueden obte

ner superficies cilíndricas, p1anaa, cónicas, esféricas, perfila

das y roscadas. 

En las máquinas de tornear se forman o trabajan piezas, 

mediante arranque de viruta. El modo de trabajar en cada paso de 

torneado se rige por la forma, tamaño y número de piezas que han 

de elaborarse, así como de la calidad superficial exigida en las 

mismas. La función del torno es tornear metales; esto se hace gi

rando el metal fijo en una pieza de sujeción mientras que la 

herramienta cortante es forzada contra su circunferencia, 

&xisten varios tamaños de tornos que están en función del 

diámetro máximo del trabajo que puede girar en su bancada. Las 

dimensiones están en relación con la longitud de la bancada. 

CLASIFICACION 

La clasificación de tornos 1a anotamos a continuación: 

It.2.1. Tornos paralelos (horizontales) 

II.2.2. Tornos revo1ver 

II.2.3 Tornos automáticos 

II.2.4 Tornos copiadores 

II.2.5 Tornos univcrnalcs 

II.2.6 Tornos verticales 
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XI.2.1 TORNOS PARALELOS 

Loa tornos paralelos, pueden transformar un s6lido inde

finido, haciendolo girar alrededor de su eje y arrancándole peri

!ericamentc material, a fin de transformarlo en una pieza bien 

definida. Dicho sólido se fija en un plato giratorio, y la herra

mienta de corte se fija en el carro de la máquina, que tiene movi

miento de avance y de traslación. El movimiento del plato es da

do por el cabezal. 

Estos tornos no son usados para la fabricación en serie, 

por dificultad en el momento de recambio de herramientas, aunque 

es de uso más frecuente. 

La pieza que se ha de mecanizar tiene un movimiento de 

rotaci6n alrededor de su eje. 

Figura No. 1 Tomo Paralelo 
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II~2.2 TORNOS REVOLVER 

Estos tornos se desarrollan debido a la incapacidad de 

los tornos paralelos para trabajos de producción en serie. 

Cuentan con un carro principal longitudinal, y en un segun~ 

do carro que lleva una torre giratoria porta-herramientas de 

seis posiciones. Tiene una torre anterior donde se pueden colocar 

cuatro herramientas más. Por lo tanto, se pueden obtener varias 

piezas iguales. 

Con estos tornos se pueden realizar operaciones como agu

jereado, ensanchado, roscado, refrentado, cilindrado exterior e 

1 
interior, etc. 

Figura No. 2 Tomo Revolver 

Dentro de los tornos revolver hay: a) de ciclo automáti

co con torre horizontal; b) torno semiautomático con torre fron

tal; e) torno semiautomático de herramientas múltiples. 
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a) Torno revo1ver de cic1o automático con torre horizontal 

Es el que permite el torneado de elementos fundidos o 

tampados de diámetros hasta de 3 metros. Realiza e1 trabajo de un 

modo automático, ya que e1 carro avanza automáticamente, al igual 

que su ciclo también es automático, y que es de seis fases. La 

pieza que se coloca es autocentrada y se fija con las dos o tres 

muelas del plato. 

Con los avances tecnológicos se desarrollan tornos total

mente automáticos en base a aplicaciones electroneumáticas cons

tituidas por cilindros, émbolos, válvulas, etc. Se programan los 

ciclos de trabajo, al igual que el movimiento de los carros trans

versal o longitudinal. Cuentan con un panel donde se insertan cla

vijas para determinar la programación. 

Algunas de sus partes son entre otrasi la base, el carro 

porta-torre hexagonal, el carro transversal, el dispositivo auto

mático, el armario de aparatos de programación, etc. 

b) Torno semiautomático con torre frontal 

Este tipo de tornos tiene la torre frontal (revolver) 

dispuesta según su eje horizontal, donde las herramientas van co

locadas delante de dicha torre, alrededor de un círculo y 

orden preestable.cido. 

Sus partes principales son: bancada: el cabezal; el man

dril porta-piezas; el grupo de mando para el avance automático; ca

ja de mandos para el avance del carro porta-torre; el carro porta 

torre de revolver, etc. 

c) Tornos semiautomáticos de herramientas múltiples 

Se crean éste tipo de tornos al aumentarse la cantidad de 

- 27 -



e1em~ntos requeridos en la producción y disminución de costos. 

Permiten una producción simultánea con muchas' herramien-

tas. 

sus partes principales son: el carro anterior con movimien

to longitudinal de movimiento automático; el carro posterior con 

movimiento transversal de movimiento automático. En ambos casos 

se coiocan herramientas, en el anterior se arranca lateralmente 

la viruta, y en el posterior, el arranque de ia viruta es de 

frente. 

II.2.3 TORNOS AUTOHATICOS 

Son los que cuentan con movimientos sincroni~ados y repro

ducen constantemente ciclos de trabajo iguales. Pudieramos deci~: 

desde la puesta en marcha al colocar la barra de trabajo y fijar

la, su torneado exterior; el perfilado, su corte o tronzado. 

Existen varios tipos de tornos automáticos. 

a) de mandril, con torre de varias estaciones 

1.- de torre horizontal 

2.- de torre vertical 

b) de herramientas independientes 

c) de mandriles múltiples 

l.- de torre central vertical con carro por

ta-herramientas y plataforma porta-piezas 

.giratoria. 

2.- de torre central horizontal y carros trans

versales de cargador. 

Dentro de las partes principales de un torno automático 

se cuentan: el cuerpo, que comprende el cabezal y 1a bancada, en 
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-donde están el mandril, egranajes y bandas; el mandril porta-

barra; el motor; los árboles de levas; el volante; los aditamen-

tos para ~ngrasar en el ciclo de trabajo; la electrobomba; etc. 

II.2.4. TORNOS COPIADORES 

Pueden considerarse dentro de los tornos semiautomáticos 

pero. tienen una clasificaci6n especial porque producen una serie 

de piezas similares en los árboles o pernos que tengan un perfil 

complicado, etc. 

La herramienta se mueve automáticamente siguiendo un perfil 

impuesto por una pieza prototipo o plantilla. 

Sus partes principales pueden enunciarse a continuación: 

el plato universal; el contrapunto; la bancada; el carro movil 

de tras1aci6n con dispositivo palpador; el motor eléctrico: la 

bomba; los telerruptores y microinterruptores, para controles au

tomáticos del circuito hidráulico de la bomba: el motor eléctrico 

de la bomba y bomba del liquido refrigerante. 

II.2.5 TORNOS UNIVERSALES 

En comparación con los tornos para1elos, éstos desempeñan 

funciones múltiples, dado que, pueden regular las velocidades del 

árbol. del cabezal., tienen avances y carreras con paros precisos; 

hay regulaci6n de avances tranáversales y longitudinales; cuen-

tan con un contrapunto; .etc. 

Las partes principales de un torno universal son entre 
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otras: la bancada, que cuenta con guías prismáticas para el ca

rro de traslación longitudinal·y para el contrapunto; el árbol 

principal, donde va montado el plato universal y es accionado por 

un par cónico, movido por poleas y bandas; el carro longitudinal; el 

carro transversal; los motores hidráulicos de discos oscilantes; 

el dispositivo copiador hidráulico, que permite la reproducción 

de determinados perfiles disponiendo de una plantilla plana o una 

pieza prototipo en la parte posterior de la bancada; el disposi

tivo para el fileteado; el contrapunto; etc. 

II.2.6. TORNOS VERTICALES 

Se utilizan para tornear piezas de gran tamaño, como son 

los rodetes de turbinas, grandes volantes y poleas, ruedas denta

das, etc. dado que por el peso se prefiere el montaje sobre una 

plataforma redonda horizontal. Estos tornos pueden ser de una o 

dos columnas. 

Dentro de sus partes principales tenemos: la base; su 

plataforma; las guías: el puente; los montantes; un puente móvil, 

regulado con a1tura sobre el que se puede desplazar horizontal

mente uno o dos carros, que llevan una torre porta-herramientas 

giratoria; el motor, etc. 

Normalmente en un laboratorio de máquinas-herramientas, 

dentro de l.a sección de tornos, el más utilizado es el. torno pa

ralelo ya que es muy práctico, y de acuerdo con los objetivos de 
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1a presente tésis se manejará la informaci6n relacionada con el 

mantenimiento preventivo de éste tipo de tornos. 

Pactes Principa1ea de un Torno Paraie10 

Las partes principa1es de un torno para1e10 son: 1, la 

baneada1 2, el cabezai; 3, el carro porta-herramientas; 4, el 

contrapunto; 5, mecanismo para el cambio de vetocidades. 

Figura No. 3 Partes pdncipales de un torno paralelo 

1.- La bancada es 1a parte que sujeta el cabezal, el carro 

y el cabezal móvil, por medio de guías de alineaci6n, también 

evita vibración y es muy resistente a altas velocidades de tra

bajo. Las guias son la parte más importante, y pueden ser del ti

po de co1a de milano, planas, prismáticas o trapezoidal.es. ·se 
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tiene también un escote donde se coloca un bloque desmontable 

para tornear e1ementos de mayor diámetro. Es de fundición rí

gida y robusta. 

Figura No. 4 Bancada de Wl. Tomo Autanático 

2.- El cabezal comprende e1 árbol principal con el que se 

puede sostener el plato que sujeta a la pieza de trabajo y pro

porciona el movimiento de rotación con velocidades que se pueden 

modificar con los diferentes pares de engranes según lo que se 

realiza. El árbol va encajado en un cojinete y en los rodamientos 

a bolas. Se tienen integradas poleas acanaladas y correas trape

zoidales. Aquí se encuentra también un motor eléctrico. En esta 

parte se reunen los organos que reciben el movimiento del motor 

y la transmisión a la pieza a trabajar. 
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Figura No. 5 y 6 .vistas del cabezal del torno. 

3.- El carro porta-herramientas se localiza entre el ca

bezal fijo y el contrapunto, se desplaza longitudinalmente tiObre 

las guías ocasionando movimientos de penetración y avance a la 

herramienta, fijada sobre la torre porta-hcrra~icntas. Aquí, 

donde se encuentra un carro que se desliza transversalmente. 

Figura No. 7 carro p:>rta-hcrrarnicntas de un tomo 

4.- El contrapunto, va montado también sobre las guías de 

la bancada, y la funci6n que tiene éste es la de sostener las pie-
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zas que giran. Tiene un aditamento 'propio de sujeción. 

Figura No. 8 O>ntrapunto de un torno paralelo. 

S.- Mecanismo para el cambio de velocidades. Conforme las 

exigencias del trabajo se precisa con frecuencia manejar diferen

tes velocidades de avance. Esto se logra mediante el cambio de 

engranes. Los engranes pueden sustituirse; o bien , utilizando 

mecanismos para desplazar los engranes .. 

Figuras Nos. 9 y 10 Macanismos para cambio de velocidades. 
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IX. 3 FRESADORAS 

Son máquinas-herramientas cuya caracter[stica princi

pal consiste en que su útil cortante lo constituyen discos o ci-

lindros de acero, llamados fresas, provistas de dientes cortan-

tes. Dichas herramientas son simétricamente distribuidas alredc-

dor de un eje, que girando con movimiento uniforme, se arranca 

material al elemento que se ha empujado contra la herramienta. 

El fresado puede utilizar herramientas de corte periférico y de 

corte frontal. 

La clasificaci6n de las m&quinas fresadoras es la si-

guiente: 

- Fresadora Horizontal 

- Fresadora Vertical 

- Fresadora Universal 

II.3.1 FRESADORA HORIZONTAL 

árbol principal. 

Figura No. 11 
Fresadora Horizontal. 
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Las partes principales de la fresadora horizontal son: 

base; eje de transmisi6n de avance; ménsula o consola; carro 

portamesa; mesa de trabajo; fresa; motor; eje portafresas: ca

ja de ve1ocidades; caja de .avances; bancada vertical o cuarpo. 

II.3.2. FRESADORA VERTICAL 

La fresadora vertical es una máquina que dispone sola

mente de un árbol portafresas vertical inclinablc. 

Figura No. 12 Fresadora Vertical 

xx.3.3 FllBSADOllA UNXVERSAL 

Las máquinas fresadoras de tipo universa1 presentan cier

tas caracter!sticas: la mesa portapiezas es orientable con res

pecto al eje de giro del portafresas, o a 1a inversa; se puede 

acoplar un cabezal motrtz; también se puede aplicar sobre la me

sa un divisor universal y un contrapunto; éste tipo de fresado-
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ra, con una so1a mordaza ofrece varias ventajas sobre los proce

sos de trabajo. Cuando se coloca el divisor universa1, se puede 

sostener una pieza durante todo el tiempo de op~ración, que per

mite fresados equiangu1ares alrededor de una circunferencia y 

pueden ejecutarse ranuras helicoidales a lo largo de una super

ficie cilíndrica. 

Figura No. 13 Fresadora Universal. 

Las partes prin~ipales de la máquina fresadora universal 

son: el cuerpo, apoyado en una base. Aquf se encuentran el motor 

de accionamiento y ia mayoría de loo mecanismos, 9fstemas de en

grase y refrigeración; el puente (carnero), que es simplemente 

un elemento de soporte. En el puente van los soportes del eje 

portafresas, provisto de cojinetes de bronce ajustables, y con 
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un sistema de engrase conveniente. Se tiene además el conjunto 

de la mesa (mesa, carro portamesa y la ménsula}. 



11.4 CBPI.LLOS 

~l cepillo es una m&quina-herramienta que consiste en c1 

arranque de viruta (en forma lineal) de la superficie plana de 

un cuerpo, actuando con una herramienta monocortante. Es muy útil 

para el trabajo sobre superficies planas de medianas dimensiones. 

Las cepi11adoras modernas disponen de un discreto número 

de velocidades de corte y de retroceso, apoyandose en transmisio

nes de doble fricci6n, por accionamiento mecánico o electromag

nético, o motores de corriente continua. 

La clasificación de los cepil1os está en función de ~a 

longitud máxima de corte. se tiene la siguiente clasificaci6n: 

-Cepillo de manivela 

-Cepillo de engranaje 

-Cepillo hidráulico 

II.4.1. CEPILLO DE MANIVELA 

El cepillo de manivela es el más uti1izado. Aquí, el movi

miento recíproco del carro se hace por medio de un brazo oscilan

te que es operado por medio de un pasador de manivela, desde el 

engranaje impulsor principal. 
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Figura No. 14 Cepillo de manivela 

II-4.2 CEPILLO DE ENGRANAJE 

Ei cepillo de engranaje, obtiene al impulso a partir de 

un engranaje y una cremallera que está conectada al carro. El me

canismo de retorno es más eficiente. 

II.4-3 CEPILLO.HIDRAULICO 

El cepillo hidráulico es impulsado por e1 movimiento de 

un pist6n en un cilindro de aceite y se controla con un mecanismo 

de válvula conectada con la bomba de aceite. 

Lae partes principales de un c~pi11o son: el carro a car

neror e1 cabezal giratoria; la mesa; la bancada; la f1echa; la 
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manivela de .avance transversal; etc. 

E1 carnero es un carro con movimiento a1ternativo, don-

de en uno de sus extremos va la herramienta cortante. En el ex-

tremo opuesto va la torre orientable por donde se desliza el ca-

rro porta-herramientas movido con un husillo, con su manivela, 

y su correspondiente tambor graduado. Proporciona la carrera 

hacia ade1ante y hacia atrás a la herramienta de corte. Consta 

de un mecanismo fijador de posición del carro y el cabezal gi

ratorio. -Se tiene una flecha de ajuste del carro utilizada para 

cambiar 1a posición de la carrera. 

E1 cabezal giratorio, está sujeto al carro para soste

ner ·el porta-herramientas que permite que la herramienta de cor

te se levante ligeramente durante la carrera de regreso. Se 

tiene integrada una manivela de avance hacia abajo, con lo _que 

se ocasiona el avance de la herramienta por medio de graduación. 

La mesa está sujeta a un riel transversal y es el lugar 

donde descanza la pieza que va a ser maquinada. Cuenta con tor-

ni1los de elevación. Tienen movimiento horizontal y vertical. 

Algunas veces, la mesa es orientablc y se requieren 

deteoninadas posiciones para el trabajo de superficies inclinadas. 

La bancada es un soporte general donde van los mecanis

mos de ¡;arada y puesta en marcha. LT~eva guías para el desplaza-

miento-de 1a mesa, dicha mesa puede tener un movimiento a1ter-

nativo de avance y retroceso. El carro puede subir o bajar para 

aum·entar o regular 1a profundidad de pasada, pudiendo también in

clinarse un cierto ángulo. 
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Figura No. 15 Detalle de la bancada. 

La ~lecha para regular la carrera, es la que ajusta la 

longitud de la carrera que se necesita, y la tuerca candado del 

regulador de la carrera se usa para mantener el mecanizado en 

una posición fija. 

La manivela de avance transversal se utiliza para dar 

movimiento horizontal a la mesa; también por medio de gradua

ción .. Cuenta con un tornillo que se utiliza para mover la mesa 

longitudinalmente bajo ta herramienta de corte. Se tiene una pa

lanca de dirección de avance transversal que se engrana en trin

quete para dar avance automático a la mesa. Tiene una flecha 

vertical lateral para bajar o subir la mesa. 
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II.5 TALADROS 

Son máquinas-herramientas con las cuales se puede rca-

1izar un hueco cilíndrico en una mesa metálica, ayudandosc de 

una broca. Los agujeros que se hacen pueden ser de mediana o 

pequeHa dimensión Hay taladradoras de diversos tamañas, que 

están en relación con 1a distancia entre el centro del husillo 

y l.a co1umna. 

La clasificación de máquinas taladradoras se anota a 

continuación: 

- Taladradoras portátiles 

Tal.adradoras sensitivas 

Tal.adradoras radiales 

Tal.adradoras de mando numérico 

II.5-1 TALADRADORAS PORTATILES 

Las taladradoras portátiles se utilizan para hacer agu

jeros en posiciones dificil.es como en bancadas, bastidores·de 

madera ya montados, etc. Se tiene el berbiquí y el taladro de 

mano. 

II-5.2. TALADRADORAS SENSITIVAS 

La!:i taladradoran sensitivas, se utilizan para hacer agu

jeros pequeños que no requieren mucha potencia, ya que se accio

na una palanca, que mediante un mecanismo de cremal1eras baja 

el broquero con la herramienta y se vence la fuerza que opone 

el. materia1 para ser perforado. E1 agujereado puede libre 
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o guiado. Un ejemplo es el taladro de banco o de columna. 

Figura No. 16 Taladradora sensitiva 

Estas máquinas realizan el taladrado en elementos de 

las más variadas formas, al igual que en trabajos en serie. Se 

tienen máquinas de varias columnas independientes unas de otras, 

para el momento en que se realizan operaciones, y que haya fa

cilidad de cambiar herramientas de trabajo. Cada columna cuenta 

con un motor. 

Las partes principales de una máquina taladradora sensi-
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tiva son: bancada: mesa; cabezal: columna; motor; árbol princi

pa1: poleas: bandas; palancas; etc. 

La bancada sirve de soporte a los elementos que compo

nen las taladradoras, y que de acuerdo con su forma se pueden 

clasificar ens taladradoras de columna; taladradoras de sobre

mesa¡ y taladradoras de bastidor. 

La mesa es aquella en donde se apoyan los elementos de 

sujeci6n de las mismas: en el caso de las taladradoras de colum

na y de sobremesa, la mesa se fija y sirve de base: en cambio 

con la mesa tipo bastidor puede ser: fija, para piezas vo1umi

nosas1 de desplazamiento vertical y t.ransvcr::;al; y de tres mo

vimientos. que tienen desplazamientos perpendiculares al movi

miento horizontal. 

El cabezal es la parte donde se alojan: los mecanismos 

para dar movimiento de corte y de base a la herramienta; los 

conos de poleas para el avance sensitivo; hasta caja de cambios 

de velocidades muy complejos. Produce el avance y el giro del 

portabrocas .. 

En la co1umna montada la mesa portapiezas que puede 

deslizarse altura. Esta parte puede ser cilíndrica o para-

lelep!peda .. 

II .. 5.3 TALADRADORAS R1\DI1\T,RS 

Las taladradoras radiales son máquinas-herramientas 

que ayudan al taladrado de diversos puntos distantes de 1a peri

feria ya que el cabezal portabrocas puede alejarse del eje de 

la columna. El traslado puede ser paralelo sin mover la pieza. 
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Se pueden ta1adrar: bastidores de máquinas y de locomo

toras; bancadas; ca1dcras; laminadoras; etc. 

Figura No. 17 Taladradora radial 

Las partes principales de una taladradora radial son: 

su base; la mesa portapiezas; el montante o columna; el brazo 

orientable voladizo; el cabezal; el portabrocas; las palancas 

de mando; etc. 
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II.6 RECTIFICADORAS 

E1 rectificado es un proceso de conformación por arran

que de viruta; basado en la acción cortante de unos cuerpos abra

sivos llamados muelas con una dureza superior a la del material 

con que se trabaja. Es un método empleado para e1 acabado de pie-

mecanizadas en tornos, freadoras, etc. 

El rectificado requiere como mínimo la conjunción de tres 

movimientos: el de corte, realizado por la muela; el de alimen

tación realizado por la pieza; y el de penetración, que casi siem

pre lo efectúa la mue1a. El rectificado se aplica a superficies 

de revoluci6n de generatrices rectas (cilíndricas. cónicas. etc) 

o curvas, y también a superficies planas. 

mos: 

Entre los rectificados más importantes tenc-

- rectificado plano con muela frontal, donde la 

muela ataca la pieza por su cara frontal. 

Figura No. 18 Rectificado plano con mu.el.a frontal 
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- rectificado plano con muela tangencial. donde la 

muela arranca la viruta trabajando por su parife

ria y con lo que se tiene mayor calidad superfi

cial y prasicibn. 

Figura No. 19 Rectificado plano con muela tangencial 

- rectificado ciitndrico exterior, que se efectúa 

mediante. un movimiento de rotación dé la mueia. y 

que dispone de otro movimiento transversal que ori

gina profundidad da pasada. 

Figura No. 20 Rectificado cilíndrico exterior 
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- rectificado cilíndrico interior, donde la muela pe

netra y vá montada en un vástago. 

Figura No. 21 Rectificado cilíndrico interior 

- rectificado sin centros~ que se realiza 

muela de trabajo y otra muela de ar~astre. 

Figura No. 22 Rectificado sin centros. 

- rectificado de perfiles, donde la mu~la debe te

ner una previa preparac:lón en función del perfil. 
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Figuras Nos. 23 y 24 Rectificado de perfiles 

Dependiendo del tipo de rectificado tenemos la siguien

te clasificaci6n: 

- rectificadoras planas; frontales y tangenciales 

con movimientos rectilineo. circular y pendular. 

- rectificadoras cilíndricas de exteriores, inte-

rio~es y universal. 

- rectificadoras sin centros. 

- rectificadoras de perfiles. 

- rectificadoras especiales: de roscas; de dientes 

de ruedas dentadas; de levas; de perfiles de ár-

boles ranurádos. 

Las que más se utilizan son las rectificadoras planas 

y cilíndricas. 

II~6.l.1 RBCTXPICADORJ\S PLANAS FRONTALES 

Las rectificadoras planas frontales están 

eje de rotación de la muela; si éste es vertical, 

función del 

trata de una 

rectificadora frontal, y si es horizontal tenemos una rectifi-

cadera tangencial. 
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Figura No. 25 Rectificadora plana frontal 

Las partes principales de una rectificadora frontal son: 

bancada; mpntante:. cabezal, muela1 portamuelas; mesa de las máquinas. 

Sobre la bancada se eleva una columna que sostiene el ca

beza1. E1 cabezal se desliza sobre las guias plano prismáticas 

de ajuste verificable por medio de regletas y lleva el husillo 

en cuyo extremo se fija una· muela de vaso, provista de una pro

tección. La muela gira impulsada por una transmisión de correa, 

con el motor de la cara posterior del cabezal, lo que permite la 

obtención 'de varias velocidades. 

La mesa de la máquina se mueve alternativamente en direc

ción longitudinal y carece de movimiento transversal. 

II.6.1.2 RECTIFICADORAS PLANAS TAHGRNCIALES 

Las rectificadoras tangenciales son máquinas de gran pre-
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sición para rectificación de superficies planas por contacto tan

gencial de la periferia de la muela cilíndrica de eje horizontal 

con la pieza a mecanizar. se pueden realizar en ella piezas de 

forma con generatrices rectas, empleando una muela perfilada en 

la misma máquina. 

Figura No. 26 Rectificadora plana tangencial 

Las partes principales de una rectificadora plana tangen

cial son: bancada: montante; cabezal portamue1as; mesa; muela; etc. 

Esta rectificadora consta de una sólida bancada en cuya 

parte posterior se apoya la columna que sirve de guía al cabezal 

portamuelaa. En 1as guias que lleva la bancada, desliza un carri

to transversal que sostiene la mesa de la máquina, dotada de mo

vimiento longitudinal. 
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Con estas máquinas se pued~n hacer t~abajos adecuados µ3-

~a la r~ctiticaeión de pie~as planas. de forma prismática con 

gcan4es sa1idas de ~ue1~. 

II.6.Z RECTIPICAnOl!AS CILillDRICAS 

La rectificado~a cillndriea ~$ una máquina-herra~ianta cap~

eitaQa par~ reetificar superficies de revQlu~ión de gen~rat~ices 

cectas q curvas; ~nc~uso, las superficies planas frontales ~uc las 

limitan. Se pued~n ~fcctuar: cilindrados extecio~~s o interiores~ 

conos interioreu y exteriore~ de p~queaa o gran conicidadt r~tren

t~dos~ y.superficies de revQ1uci6n de uene~atriccs curvilinc~g~ Aun

que en ésto Último requiere el perfilado de ia muela con un dis

PO$itivo especia~. según una p1antitla m~delo. 

$"iguras No$ .. Z7 y ZB ib:!Ct1ficado:ras cll.í.nckicas para 

f!Xt.$riorcas E! tn~rio~~s. 
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Las partes principales de una rectificadora cilíndrica 

bancada; mesa; cabezal portapiezas; cabezal portamuclas; etc. 

En la bancada. van las guías de la mesa. En su parte in-

terior se encuentran: los mecanismos de accionamiento de la mesa; 

tablero eléctrico y la central oleohidráu1ica. En su parte exte

rior está el equipo de refrigeración. 

La mesa está dividida en dos partes: la inferior lleva las 

guías que coinciden con las de la bancada, y la superior puede gi

rar sobre el plano horizontal; y es la que lleva las guia~ para 

el cabezal portapiezas y contrapunta. 

El cabezal portapiezas proporciona ta rotación necesaria 

a las piezas que se rectifican. Consta de dos partes principales: 

• una plataforma deslizante sobre la mesa, y el cabezal que puede 

girar sobre ella. El cabezal se divide en dos elementos: husillo 

principal y grupo motor. 

El cabezal portamuelas, que descanza sobre dos carros 

transversales; el inferior se desliza sobre la bancada, y es accio

nado por un sistema de torbillo y tuerca para garantizar una posi

ción exacta. Este carro lleva una plataforma sobre la que gira el 

carro superior, donde van firmemente sujetas a la caja del husillo, 

el portamuelas y la placa del motor. El carro superior es orien-

table. 
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II.7 SIERRAS 

La sierra fué una de las primeras herramientas de corte 

iedadas por el hombre; la sierra más antigua se desarrolló du

rante la edad de piedra y sus dientes probablemente eran de asti

llas de pedernal con filoS toscos y mellados. 

El descubrimiento de los metales hizo posible la fabrica

ción de sierras de bronce y cobre. El empleo de hierro y acero, 

ayudó al perfeccionamiento en la obtención de sierras. Las sierras 

eran fabricadas en diversas formas y tamafios, t1tilizandose para 

efectuar cortes rectos y tronzados. Los dientes de las sierras 

eran de medidas y pasos diferentes, de acuerdo con el trabajo a 

realizar. En un principio las sierras circulares se accionaban 

a mano. 

Una de las primeras sierras de cinta sin fin, era una 

máquina que tenia dos poleas sobre las cuales se extendía una 

cinta de acero tensada con dientes en uno de sus cantos. Con el 

tiempo esta máquina se convertirla en una herramienta útil y 

práctica. 

A principios del siglo entraron en uso las sierras de cin

ta para cortar metales, s610 se podían utilizar para operaciones 

de tronzado: después de obtener mejoras en la obtención de ace

ros aleados fué posible la fabricación de hojas de sierra más 

trechas, con lo que .se logró la conversión de la sierra cinta en 

una importante máquina-herramienta ya perfeccionada mecánicamen

te para el taller. 
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La clasificaci6n de las sierras mecánicas es la siguiente: 

Se consideran tres tipos de máquinas de serrar, según el mo

vimiento que se le da a la herramienta, y de la forma de la herra

mienta misma. 

- máquina de movimiento rectilinco alternativo. 

- máquina de movimiento rectilineo continuo, 

sierra o cinta sin fin. 

- máquina movimiento circular, sierra circular. 

II.7.1 HAQUIHA DE KOVIMIEN'I'O RECTILINEO ALTERNATIVO 

Es una máquina horizontal, equipada con una hoja de a·cero 

que está sujeta a un arco portasierra, el cual tiene un movimien-

to alternativo; y la operación principal que realiza 

cortar o tronzar piezas. 

la de 

La máquina de movimiento rectilineo alternativo, es la más 

eficiente para realizar cortes. 

Las partes principales de esta máquina son: bancada; me

canismo motríz; arco portasierra; mecanismo de avance; tornillo o 

mordaza de fijación de la pieza a trocear por refrigerante. 

La bancada lleva apoyos para: el soporte del arco; la mor

daza, y el equipo motor. Algunas veces llevan la bandeja donde se 

recoge el refrigerante, y en su interior un amplio depósito con 

departamentos decantadores. 
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El mecanismo motriz consta de un motor: poleas acanala

das y trapezoidales. 

El arco y el mecanismo de avance, sirven para dar a la 

sierra el movimiento de corte, realizando al mismo tiempo el 

movimiento de avance al descender contra la pieza. 

El avance obliga a la sierra a penetrar en el material 

con fuerza suficiente, para que no resvale, y que cada diente 

corte su porci6n correspondiente. El mecanismo de avance puede 

ser: por simple peso (contrapeso); por avance con husillo d~ 

rosca tangencial: y por avance hidráulico. 

Las 1nordazas pueden ser de cierre al centro o bien orien-

tables. 

XI.7.2 MAQUINAS DE MOVIMIENTO RECTILINEO CONTINUO 

Para las máquinas de movimiento rectilineo continuo, el 

movimiento se logra por medio de dos poleas, (una motriz y otra 

loca) de gran diámetro, unidas por la sierra cinta. como si fue

se la banda de una transmisión entre poleas. 

Las partes principales de una máquina de movimiento conti

nuo son: tornillo tensor; sierra de cinta; guías; mesa y motor. 

La velocidad de corte no está limitada, y no necesita 

mecanismo de levantamiento del arco en la carrera de retorno. 

Se puede tener una mejor refrigeración. 

Esta máquina se presta bien para perfiles delgados, ya 

que el espesor de la sierra es muy pequeao. 
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XI.7.3 MAQUINA DE MOVIMIENTO CIRCULAR 

Estas máquinas tienen un disco circular, cuyo diámetro 

diámetro depende de la capacidad de la máquina. Aquí el movi

miento es continuo; la sierra puede acr tan gruesa como se re

quiera. 

Las partes principales de una máquina de movimiento cir

cular son; mesa y motor; palancas de accionamiento; disco; tope; 

pieza; mordazas; interruptor: etc. 
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CAPITULO I I I 

PROGRAMA DB MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA MAQUINARIA 

DB UH LABORATORIO DE KAOUINAS-HERRAMIENTJ\.S 

III.1 INTRODUCCION 

III. 2 LIMPIEZA 

III.3 INSPECCION 

III.4 LUBRICACION 

III.5 MANEJO DE INFORMACION PARA EL 

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO. 
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III~l INTRODUCCION 

El manejo de un programa de mantenimiento prevnntivo 

para máquinas-herramientas, con los objetivos que de és.to se es

peran, lleva una relación muf importante con los siguicntos pun

tos: una buona plancación~ coordinación y control, de la sucuen

cia de actividades de mantenimiento. Aqui no~• astamos rcfi.ricmdo 

a la organización, 

Hemos considerado qUD la impla11tnci6n de u~ programa de 

mantenimiento preventivo para m6quinau-herramicntas. debo consi

derar los siguientes requisitos par~ gen~rar u~ buen ~rograma: 

- Información y actualización de los ~isto

rialcs técnicos de cada ~áquina-herramien~a. 

- Información de lvs partes principales de cada 

máquina para programar su manteniniento, 

- Manejar manuales de limpieza, inspección y 

lubric:ación. 

- Planeación, organización y control efectivos, 

para la aplicación de sistemas de limpieza> 

inspección y lubric:aci6n. 

Nos basamos principalmente para ei mantenimiento de má

quinas-herramientas. en un programa de mantenimiento preventivo 

que consta de tres puntos indispensables. 

- Limpieza 

- Inspección 

- Lubricación 
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Pebe tenerse como una norma que et lugar donde se traba

je cuente con las condiciones m~ximas de limpieza para que 6sto 

sea más confortable. Si están sucias las instalaciones y las m~-

quinas-herramier1tas se encuentran en condiciones do~icicntrs, 

cualquier trabajo por sencillo que sea puedo llegar a realizar-

se con muy poca calidad. 

Las fallas de lns m6quinas pueden ser ocasionadas por un 

mal manojo en los mecanismos; una mala lubric~ci6n; \In control 

(reportes) deficiente en la utilizaci6n de lns m5quinas, ya que 

si hay alguna fall~. ésta bien podría corregirse si existieran 

formas de control donde el encargado de la m5quina reportara l<lti 

condiciones del mismo. 

La efectividad en general, de un progr~ma de manteni

miento preventivo, depende de una completa coopcraci6n entre los 

diferentes departamentos que estén involucrados; en este caso, 

dentro de un laboratorio de máquinas-herramientas. 

La limpieza, inspecci6n y lubricación, pracl.icado::; a in

tervalos regu1ares, mantendrá a la maquinaria ~n servicio duran

te un período ba·stante amplio, con la importancia principal de 

que los costos de mantenimiento serán más bajos. 
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IIL 2 LIMPIEZJ\ 

Con un programa sistemático de limpieza puodc evitarse 

la acuinu1ación .de polvos y aceite sucio cm :'...a m6quina y en sus 

superficies de trabajo. 

El tener limpieza es contar con un buen soguro a bajo 

costo. El importe de unas cuantas horas-hombre pura lu limpieza 

de la máquina resultará siempre inferior al costo de una máquina 

inactiva. 

La limpieza comprende principalmente 1.a que debe hacerse 

en: A), el local o centro de trab~jo y R), la relacionada con las 

máquinas herramientas. 

A)._ Limpieza en ~1 local 

En relación con el local, el suelo deberá estár limpio 

de rebabas, grasas, aceites y polvo. 

Consideramos varios puntos de limpieza para las instala

ciones del laboratorio y que anotamos a continuación: 

l.- Se deben recoger las rebabas. evitandose el 

hacerlo con las manos descubiertas. 

2.- Los aceites y grasas que quedan en el piso pue

den provocar algún accidente. Se requiere para 

:la limpieza, l.a utilización de sol.ventes para 

partes mecánicas como: gasnaftas, dieléctricos 

industriales, desincrustantes, desengrasantes, 

etc. 
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3.- Las paredes no deban utilizar.so par<:i: almac::enar 

materialos como tubos, p~queños accesorios, 

alambras, ct1ordas. trapos de limpieza, etc. 

4.- Los anuncio¡:;, gráficas y dibujos gu..::: no.soan 

necesarios, deben oliminarsc. Lo5 avisos e infor

maciones. deben tener lugares determin~dos vis~ 

bles. 

5.- Las lineas para tr3n~itar pi11tadas a la largo de 

las pasillos harbn que se mantengan lib~os para fn

cilitar el tránsito; m~rc~ndo 405 lugares de tra

bajo, y asi se cvit~r~n accidentos. 

6.- ~o deban ponerse piezas ni materialas lus sal l-

das y accesos para r.o dificulta~ el paso de ope

rarios. 

7.- Las escalaras deben limpiarse directamente y no 

debon depositarse materiales, basuras, etc. se 

pueden pintar de blanco las esquinas de las esca

leras para detectar que existe la limpieza. 

8.- El aceite, los despedicios de mat~riales, la pin

tura, la suciedad .y otras acumulaciones debajo 

de las máquinas deben recogerse. 

9.- Debe tenerse una buena cantidad de botes para de

positar la basura, y en lugares estratégicos. Es 

conveniente su lavado periódicamente: además, de 

pintarse. 
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8).- Limpieza en las máquinas-herramientas 

La limpieza de las máquinas-herramientas, debe hacorso 

diariamente en sus partes principales. como son ~lgunas de ellas 

las siguientes: 

- El área de controles, 

- los porta-herramientas, 

- las bancadas, 

- los cabezales, 

- los contrapuntos, 

- lns mesa~ de trab~jo, 

- los ~istemas de ~uj~cion. etc. 

y tambi&n se tvndrá que hacer limpieza guneral en todas sus partes 

en períodos semcs~:a:~5 :· d11ua1es. 

Para realiza= la linpíeza en ias m~quinds-her=~~~e~tas. se 

hacen las siguientes recomendaciones: 

1-- La limpieza debe hacerse diariamente, en forma 

tal que no provoque cl levantamiento Ce polvos 

o algunas otras impurezas que perjudi~üen las 

partes de las máquinas superficia1men~e. 

2.- Retirar las rebabas de las máquinas e~ que se en

cuentra trabajando. 

3.- Mantener siempre limpios los Ciltros de las má

quinas para evitar acumulaciones de aceite, im

purezas, materiales de desecho, etc. 

4.- se recomienda que las herramientas, accesorios y 
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materiales diversos, tengan y estén alojados en 

lugares apropiados corno: almacenes, arclliveros, 

mesas, armazones poeta-herramientas, armarios, ga-

vetas, cte. en lugar de ten~rlos sobre las máqui-

nas. 

5.- Al terminar las pr5cticas propi~~ d0l laborato-

rio o cualquier 01;ro trabajo hecho las mil.qui-

nas, dQberán los usuarios h~cer la limpiezu res-

pectiva. 

6.- En muchas clases de maquinaria, as 11ecezaria la 

pintura no solo por razones de conservación y de 

buena i1umninación, 3ino también para mantener 

limpio el laboratorio. 

7.- Las virutas producidas et trabajo de las meta-

les, los recortes y otros desperdicios deben arr~-

jarse directamente a lugares "propiados dispues

tos para tal efecto: si ello es posible1en lugar 

de lanzarlos al suelo, y utilizando un cepilla. 

8~- Si las máquinas tienen partes bruñidas o nique

ladas; deben limpiarse de vez en cuando con algún 

producto para pulir. 

9.- -~s mesas de trabajo de las máquinas deben man

tenerse limpias. 

Para las máquinas-herramientas presentamos algunas recomen

daciones especificas: 
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a).- Limpieza. de motores en máquinas-herramientas. 

Deben 1impiurse todas las superficies de contac

to. Las escobil1as deben conscrvacsc limpias de 

pa1vo, d~ residuos y do carbono. Esto es si se 

puede desarmar fácilmon~e . 

b).- Limpie.za para tornos, fresador<ts, cepillos, ta

ladros, rectificadoras y sierras. 

Antes de nivelar o desplazar cualquier parte 

deslizante, ta gr~sa yu~ protege los carros trans

versales, los contrapuntos, las guías de la ban

cada, los husillos, etc# debe ser meovida con di-

solvente. 

Después de limpiar. se lubrican todas las guías 

con aceite. 

Así como damos recomendaciones pens~mos sobre las ventajas 

que se tienen con 1a limpieza en el programa de mantenimiento preven

tivo. Dichas ventajas las enunciamos a cont1nuaci6n: 

1.- La labor de inspección adquiere un carácter ele

vado. E~ contro1 de calidad de trabajo influye en 

el estado del orden y la limpieza. 

2.- Se ahorran y recuperan materiales y piezas. To

dos los materiales y ias piezas útiles, los tra

bajos desechados por defectuosos, los desperdi

cios, etc., se llevan a los lugares adecuados. 

3.- Se ahorra tiempo • Se elimina la búsqueda do he

rramientas, trabajos, etc. Los operarios disponen 

de más espacio para trabajar libremente. No se 
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pierde tiempo despejando el lugar en que tengan 

que realizarse otras actividades. 

44- Los pisos deben permanecer libres de obstáculos 

y limpios, en lugar de estar llenos de basuras o 

at.estados de piezas para trabajar que no se nece

sitan al momento. 

5.- Se facilitan los trabajos de conservación y repa

ración. Los operarios encargados de hacer las re

paraciones tienen rácil acceso a las máquinas, no 

tienen que limpiarlas de suciedad o grasa y dis

poner de espacio para trabajar en ellas. 

6.- Es más segura la protección contra los acciden

tes. La eliminación de los amontonamientos hace 

que más seguro el trabajo en las máquinas. 

Los pisos limpios y sin obstáculos hacen que sea 

más difícil tropezar, caer o resbalar en los si

tios recubiertos de grasa. Los pasillos do trán

sito libres de obstáculos reducen los choques 

contra los materiales apilados. 

74- Se reducen los costos de limpieza. Es más barato 

evitar la acumtilación de basuras, que quitarlas 

después de haberse acumulado durante largo tiempo. 

Se ha establecido que el programa de mantenimiento pre

ventivo comprende dentro de sus actividades, la de limpieza. Debe 

entonces contarse con personal encargado para realizarla tanto en 
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el local de trabajo como en las máquinas que están en el 1abora

torio. Este personal debe contar con formas de control sobre su 

trabajo desarro11ado, el cual será presentado al jefe del departa

mento de mantenimiento. 

La forma # I que presentamos a continuación, es una mane

ra de controlar esta actividad. Dicha forma contiene espacios para 

anotar: 1a fecha en que debe realizarse dicha actividad y el nú

mero a que corresponde, fijandose en el programa de mantenimiento 

que se haya establecido; la máquina y sección a que corresponde 

el trabajo que se desempefie; en el caso de que alguna de las acti

vidades no pueda efectuarse se tienen espacios para indicar que 

se observó, y de ser posible se deja otro espacio donde se anotan 

operaciones adicionales para restablecer el funcionamiento de 

la máquina. 

En la columna que se refiere al trabajo que se efectúa, 

para anotar si fue o no cubierto el trabajo. 

Al final se debe anotar el nombre y la firma del respon

sable de la limpieza. 
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III. 3 INSPBCCIOH 

El mantenimiento es la actividad humana que conserva la 

calidad de servicio que prestan las máquinas, instalaciones y e-. 

dificios en condiciones seguras, eficientes y económicas. 

Las labores del personal de mantenimiento orientadas a la 

conservación deberán mantener adecuadamente la calidad de servicio. 

El servicio es el que se mantiene y las máquinas las que 

arreglan. 

Las fallas que se originan en las máquinas-herramientas son 

ocasionadas por las siguientes fuentes: 

La maquinaria o equipo mismo. 

- El ambiente circundante. 

El personal que en él interviene (por mantenimien

to, operación o ampliaciones). 

Las máquinas se vuelven una fuente importante de fa11as, 

dependiendo de sus partes eléctricas, mecánicas y electrónicas; la 

calidad de los materiales empleados en ellas, lo sofisticado de su 

diseño y la calidad de instalación en el lugar a donde va a pres

tar el servicio. 

El ambiente circundante se torna una fuente de fallas cuan

do es agresivo a la maquinaria por ejemplo: la humedad y tempera

tura fuera de especificaciones, polvo, humo, salinidad o acidez, 

etc. 

El personal que en él interviene se comporta como una 

fuente de fallas cuando sus habilidades de pensamiento lógico y ma

nuales, son de baja ca1idad; también cuando no conoce en forma ple-
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na la máquina que va a mantener, en este caso hablamos exclusiva

mente del personal de mantenimiento, ya que es el que tiene nece

sidad de intervenir en forma más directa en las máquinas. La mano 

de obra debe ser cuidadosamente considerada a fÍn de adecuarla 

ca1idad y cantidad, pues es tan negativo que l1aga f~lta 6nta o 

que sobre, ya que en ambos casos baja la calidad del servicio que 

proporcionan las máquinas mantenidas. Siempre habrá un punto op

timo en la cantidad de horas-hombre necesarias para conseguir la 

mejor calidad de servicio o funcionamiento. 

Otro tipo de personal que intervi~ne en las máquinas-herra

mientas es el de operación; o sea, aquél que las maneja. Por cjem

p10, grandes talleres donde se tengan tornos, el pcrso~al de 

tenimiento los atenderá bajo éste punto de vista; pero, el perso

nal de operación (el tornero) que es el que lo utiliza, también 

será una fuente de fallas si maneja mal su maquinaria; también 

será obvio, que ésto suceda generalmente por igriorancia. 

Toda maquinaria debe ser intervenida lo menos posible. 

El trabajo de mantenimiento debe anteponerse a los traba

jos de ampliación o de sustitución de maquinaria. 

En caso de que 1a fa1la se presente y reduzca la cali-

dad de servicio proporcionado, abajo del límite inferior preesta

b1ecido, los trabajos que se desarrol1en en dicha maquinaria serán 

de mantenimiento correctivo. 

A través de 1as inspecciones y pruebas cuidadosas que el 

personal de mantenimiento hace a las máquinas a fin de comparar 

e1 grado de confiabilidad que presentan estas, con el recomendado 

por el fabricante y el especialista de mantenimiento, es posible 
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saber que se necesita hacer a la máquina, bien puede ser desde una 

limpieza a fondo, hasta una reparación mayor. 

El inspector maneja los puntos de control que sirven de re

ferencia para conocer el comportamiento, reducir retrasos y lograr 

aumentos en la duración de las máquinas. 

Estos puntos de control son los que realiza periódicamente 

el inspector (los toma en cuenta para su revisión), todos ellos de

ben llevar a la detección de fallas en la maquinaria de mantenimien-

to. 

Es probable que algunas veces por un simple cambio de acei

te no eíectuado a tiumpo, se cause un gran perjuicio a la máquina. 

De esta forma, el inspector visitará periódicamente y de 

acuerdo con un programa de visitas, a las máquinas, inspeccionan

do los puntos de control, previamente escogidos y anotados en un 

programa de inspecciones. 

Las anomalías encontradas deben ser corregidas de inmedia

to por el propio personal de mantenimiento, pero si por algún 

motivo ésto no es posible, el inspector levantará una nota de ins

pecci6n describiendo el problema encontrado, el por qué del mismo 

y su solución; además entregará su reporte al jefe de mantenimiento. 

Si la inspección se descuida, la maquinaria empezará a 

presentar fallas que no son detectadas oportunamente, baja su ren

dimiento y calidad de servicio, empezandose a sentir las emergen

cias y la necesidad de que al inspector se le solicite en varios 
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1ugares a 1a vez. 

El lnspecto~ puede prevenir, indicantlo sobre las formas 

de correccci6n¡ mejqrar reportes de inspección y rutas de inapec

ci6n. 

En los programas de inspección se tienen las ilstas 4e 

1as partes que se revisan. 

No debe haber varia~iones en 1as fechas establecidos para 

1a inspección programada. 

Se puede establecer un prog~ama men$Ual de trabajo de 

inspección. Se pueden tener listas de todas 1as actividades a rea· 

lizar que Qebe desarrollar un inspector ai llegar al lugar indi

cado. Esta$ 1istas muestran los puntos a observar p~ra poder de

tectar las posib1e$ fallas en el funcionamiento de la maquinaria. 

Se utilizah instrucciones específicas basadas en lo$ 

manuales de1 fabricante. 

Conviene atacar las emergencias, pero ·siempre es reco

mendable la inspección. 

EÁ inspector busca y trata de detectar algo roto~ no sola

m~nte exa~ina conexiones~ sino que busca conexione~ sueltaa, o que 

o que n6 solamente esté cerrado, sino que ~sté bien cerradQ. 

Algunas inspecciones se harán cuando la máquina está en 

operación: y en otras, cuando está parada. Si es que se encuentra 

en operación es porque existen deformaciones en ias piezas a me

~dida que la temperatura aqmenta. 

21 inspector checará principalmente la buena lubricaci6n 

~e ias bancadas y los niveles de aceite. 
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La forma de inspección puede hacerse cuando la máquina 

está fuera de servicio, recomendandose cada seis meses o en un 

afio; o bien cuando está en operación, ya que el operador puede 

fácilmente indicar sobre vibraciones, ruidos, arrastramientos, o 

alguna falla presente. Detecta piezas flojas, falta de alinea

ción, deterioro, falta de limpieza, lubricaci6n adecuada, engra-

se de mangos, juego en tornillos, vástagos, tensión en bandas, etc. 

En una inspección semestral o anual, deben checarse : 

ajustes de carros, cuñas, cabezales.contrapuntos, motores, juego 

de árboles y en giros de torretas, bandas, poleas, lubricación 

general, desgaste en bancadas, partes sujetas a movimientos (pa

lancas), soportes de flechas, movimientos deslizantes, depósi

tos de almacenaje de líquidos, ruidos extraños como cascabeleos o 

golpeteos que no son normales, etc. 

El inspector analiza problemas, para encontrar fallas y 

no exclusivamente sobre máquinas, sino sobre el personal que rea

liza las operaciones de mantenimiento. 

A continuación presentamos dos formas de inspección: 

Forma # rr.- Es una forma de inspección, que sirve 

de base para anotar los puntos que deben inspeccionarse en for

ma semanal, mensual, etc. y que considera el programa de mante

nimiento preventi~o. 

Forma # III.- Esta forma de control establece los 

trabajos que se deben efectuar a determinada máquina, la sección 

a la que corresponde, una guía de mantenimiento que está en ~un-
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ción de la elaboración del programa de mantenimiento preventi

vo mensual. Como la inspección se considera como una norma es 

necesario que 

inspecciones~ 

ano~e la frecuencia con que se realizen estas 

La forma que se presenta maneja períodos mensuales con 

dos divisiones en cada uno de los meses en donde se indicará si 

la inspección es propiamente hecha por un mantenimiento preven

tivo o bien por un mantenimiento correctivo. 

Más adelante se encuentran espacios de observaciones y 

recomendaciones que serán llenados de acuerdo con el estado en 

que se encuentren las máquinas. 

Finalmente debe anotarse el nombre y firma del respon

sable de la inspección. 
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FORMA DE INSPECCION 

DIARIA SEMANAL OBSERVACIONES 

MENSUAL TRIHESTRAI, OBSERVACIONES 

SEMESTRAL ANUAL OBSERVACIONES 

For:na # II para inspección. 
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Anotamos a continuación una serie de obsrvaciones que el 

inspector debe manejar para efectuar su trabajo cm las máquinas

herramientas. 

Husillos. 

En los husillos principales, si se presentan vribracioncs 

durante funcionamiento, la causa principal será por un excesi-

vo juego radial en los cojinetes. Debe permitirse que el árbol al

cance la temperatura de trabajo. 

De acuerdo al ajuste que dé el fabricante, se verificar5 

entonces el juego del árbol. 

h.- Guias y correderas. 

El comportamiento insatisfactorio de la5 máquinas es fre

cuentemente atribuible al desgaste de las guias, que tiene lugar 

inevitablemente después de un cierto número de años. Cuando la 

guía se ha desgastado determinado tiempo 

.dificil conseguir un ajuste que permita 

una zona limitada, 

completo movimiento 

de 1é corredera de modo que pueda usarse satisfactoriamente. De

ben verificarse las gutas para que asienten bien las correderas, 

se puede utilizar tinta de color azúl de Prusia para aplicar en las 

correderas y obligandoles a deslizarse hacia adelante y hacia 

atrás para que queden marcas en la película. 

Puede hacerse la corrección rascando manualmente la corre-

dera contra una placa plana o un filo recto1 con e110 se facili

ta el ajuste necesario a lo largo de toda la zona de desplaza

miento. 

e~- Engranajes 

Los engranajes poco ajustados a los árboles tienen ten-
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ESTA 
SALIR 

dencia a saltar periódicamente y, por lo tanto, a transmitir mo

vimientos irregulares. 

Los pares de engranajes que presentan poca holgura produ-

cen perturbaciones parecidas y, por lo tanto, conviene asegurarse 

de que hay suficiente juego entre los dientes. Los engranes muy 

desgastados o dañados constituyen una fuente muy importante de fa-

llas, y en la mayoría de los casos no se puede hacer otra cosa que 

sustituirlos. Esta clase de deterioro de los engranes va acompaña-

da de fuerte ruido, por lo que se pueden detectar fácilmente. 

d.- Perdidas de potencia. 

La perdida de potencia del matra, debida al desperfecto, 

suciedad o fallo etéctrico, afectará la exactitud y acabado del 

trabajo realizado por la máquina. Una comprobación de la veloci-

dad de rotación con un tacómetro permitirá observar rápidamen~e 

éste defecto. 

Las bandas y poleas correspondientes si se desgastan exce

sivamente, producen un efecto semejante, y por lo tanto debe ins-

peccionarse el desgasete que haya podido tener. 

e.- Protecciones. 

Debe checarse que las máquinas tengan guardas y protec

ciones para evitar al máximo la contaminación por partículas que 

provoquen un rayado o desgaste en sus partes. 

f.- Cojinetes. 

Los rodamientos de importancia secundaria, que no están 

sujetos a condiciones de trabajo particularmente difíciles, nor-
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ma1mente no requieren otro cuidado que la lubricación a interva

los convenientes. Sin embargo, los rodamientos más importantes y 

los que están montados en lugares expuestos, deben inspeccionarse 

regularmente. Esta verificaci6n es senci11a y puede llevarse a ca

bo en ias fases siguientes: escuchar el ruido del rodamiento, ob

servar ei estado de los retenes de lubricante e inspeccionar el 

lubricante. 

El buen estado de un rodamiento puede ser comprobado fácil

mente mediante la colocación de la punta d~ un dcDarmador en la 

carcaza y escuchando el ruido transmitido al mango. si todo va co

rrectamente, solamente se oirá un suave ronroneo; el inspector 

conocerá rápidamente éste sonido después de practicar el método 

en muchas carcazas que contengan rodamientos de ios que se pueda 

asegurar que están en buenas condiciones. Si perciben chirri-

dos, la puede ser una lubricación.inadecuada. 

Si la elevación de la temperatura se produce inmediatamen

te después de la lubricación del rodamiento, hay motivos suficien-

tes para suponer que la causa es una excesiva cantidad de lubrican

te, o la utilización de un lubricante no adecuado. 

El objeto de los retenes no es únicamente evitar la entra

da de humedad y suciedad, sino también mantener el lubricante den

tro de la carcaza del rodamiento. Por ello, las fugas en los rete

nes, o en cualquier otra parte deben ser investigadas inmediata

mente. 

Debe inspeccionarse siempre una buena iubricaci6n para 

ocasionar el funcionamiento de los rodamiento~ casi en seco. 
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g.- Equipo eléctrico. 

Muchas máquinas tienen un equipo eléctrico principalmen

te compuesto por motor, dispositivos de distribución de corriente 

y caja de controles. 

El motor precisará de pocos cu.idados, aparte de una i.nspec-

ción periódica ya que es la parte más libre de perturbaciones. De-

be mantenerse limpio, seco, y adecuadamente lubricado. Estos cui-

dados deben llevarse a cabo en intervalos de tiempo regulares. 

Muchas fallas del motor pueden atribuirse a la entrada de 

suciedad, agu3, aceite o virutas de metal, y se recomienda tener 

protecciones adecuadas para eliminar, en lo posible, estas fallas. 

Debe inspeccionarse c1 cuadro de control, para todos los 

mecanismos relacionados con la máquina y debe ser examinado al mis-

mo tiempo que el motor. 

h.- Filtros. 

Los filtros deben sustituirse e inspeccionarse frecuente

mente. Cuantas más precauciones se tomen en éste sentido, se re

querirá menor labor de mantenimiento. 

Debe hacerse una comprobación mensual de los orificios de 

los husillos y de los rodamientos, con objeto de limpiar la corro

sión o la suciedad que hayan escapado a la acción de los filtros. 

El agua retenida en las botellas de lo~ filtros debe ser 

Vaciada semanalmente. 

i.- Otras partes para inspección. 

1.- Conviene conservar engradasos todos los tornillos de 

las tapas para evitar el agarrotamiento debido a .ia corrosi6n. 
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2.- Los contactos de cobre se deterioran después de un 

servicio continuo, a causa de desgastarse, quemarse o soldarse. Pa

ra restaurar el perfÍ1, puede ser necesario el uso de una lima fi

na. No es recomendabie la lija. Una presión de contacto inadecua

da puede ocasionar que los contactos 1leguen a soldarse. Entonces, 

el dispositivo prot~ctor podrá separar los contactos en condiciones 

de corto circuito. 

3.- Todos los puntos de contacto han de cubrirse con iu

bricante semanalmente, adicionando una pequeña película de aceite 

para máquina. Se deben comprobar los componentes Elaxibles; por 

lo que se reemplazarán si aparecen quemados o retorcidos. 

4.- Las tuberías deterioreadas no deben soldarse, deberán 

sustituirse por otras nuevas. No se debe torcer ni aplastar la 

tubería al doblarla. 

5.- Hay que apretar fuertemente todas las conexiones entre 

tuberías , ya que un~ conexión floja produciría rugas. 

6.-Dentro de 1a inspección se incluye el ensayo de las ve

locidades de la máquina, los avances y recorridos. y la localiza

ci6n de los ruidos; vibraciones y sobrecalentamientos indebidos. Se 

deben comprobar, en todo momento, las posibles fugas de aceite. 

Presentamos a continuación una forma de control mensual de 

inspecci6n mensual en la que se anotarán las actividades que in

dica e1 programa de mantenimiento mensual y que corresponden a ia 

inspección. 

Dicha forma es la # IV, para inspección. 

Aquí se anota la fecha en que está programada cada activi-
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dad en base a la ruta de trabajo dispuesta por el programa de man

tenimiento mensual. Enseguida, se tiene espacio para indicar que 

se tiene que hacer, a que máquina y la sección a la que correspon-

.de. Se anotará si el trabajo fué o no realizado. Si encontr6 al-

guna falla se reportará en otro espacio destinado para el caso y si 

se puede recomendar alguna posible soiución. 

Se debe anotar también el nombre y firma del responsable. 
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FORMA DB CONTROL MENSUAL 

PARA: INSPECCION 

Fl!DIA No. DB ACi'IVIIlo\D l\CTXVIllllD Hl\llUINA 5=100 TRABAJO OIJSEJ!VACIOOES OPBRACICMlS 
DI! Rl7l'A DE 'l'llABA (IESCIUP- REAL~ (QUE SED~ (QUE SE~ 
JO IUAIUO) CICfi) 00 TA) LIZA) 

SI "" 

IOIBRE Y FIRMA DEL RESPCt<SAllLE: 

Forma # IV para Inspección. 



XII.4 LODRICACXON 

Cuando hay un deslizamiento entre dos piezas se producen 

rozamientos que pueden dar lugar a pérdidas de potencia, calenta-

mientas, desgastes y, a veces, producen el agarrotamiento o adhe

rencia, con la consiguiente inutilización de la máquina. 

Para evitar esto, es necesario disminuir el rozamiento, 

interponiendo una sustancia entre ambas piezas; esta operación se 

llama lubricación o engrasado. No solamente disminuye el rozamien

to, sino que también es posible aumentar la vida útil de la máqui-

na, y una reducción considerable en el calentamiento menor o ma-

yor de la pieza de trabajo y de la herramienta de la máquina. Aqu{ 

se produce un efecto refrigerante. 

El engrasado de la maquinaria es la reposición del lubri-

cante. 

El engrasado es importantísimo, ya que si no existe o se 

descuida, se llega rápidamente a la destrucción del mecanismo. El 

engrasado puede ser manual ·o automático. 

Las máquinas-herramientas deben trabajar con exactitud 

durante largos períodos de tiempo, y libres de fallas, con buenas 

tolerancias y buenos acabados. Sin embargo, sólo serán capaces de 

de cumplir estas acciones manteniendolos adecuadamente y si se 

1es lubrica con productos de alta calidad. 

En la lubricaci6n de.las máquinas-herramientas se conside

ran cinco secciones principales que son: sistemas hidráulicos; lu

bricación de las guias; lubricación de los husillos; lubricación 

de los cabezales y de las cajas de cambio de velocidades; lUbri-
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caci6n de los rodamientos. 

Particularmente cuando se mueven a bajas carreras trans-

versales, las mesas mal lubricadas pueden apartar las películas 

de aceite. 

Los lubricantes deben: reducir el rozamiento del desliza-

miento entre las bolas y rodillos, sus anillos y jaulas; protegen 

las superficies de las bolas, rodillos y caminos de rodadura de 

la corrosi6n y la oxidación. 

La elección entre el aceite y una grasa, como el lubricante 

más adecuado para un tipo particular de rodamiento, viene dada por 

el método de aplicación establecido. 

Es conveniente seguir algunas recomendaciones generales y 

prácticas para efectuar uña adecuada lubricación en máquinas-herra

mientas, por lo tanto creemos que ayudará la lista siguiente como 

guia: 

l.- Debe engrasarse siempre con el lubricante adecuado, 

para no gastar en mantenimiento extra por una mala lubricación. 

2.- La lubricación de todas las guías debe ser tal, que el 

moVimiento de las mesas, ios cabezales porta-piezas, los cabezales 

porta-muelas, los carros, sea suave y precisa. 

3.- Hay que engrasar con la suficiente frecuencia y canti

dad necesaria. 

4.- Debe seguirse siempre e1 mismo orden de engrasado para 

cada m.áqu ina-

5.- Si hay calentamiento anormal, aún cuando ya se haya 

lubricado ia ·máquina,.debe averiguarse la falla y corregirse antes 

de que sea demasiado tarde,· o se produzca una fal.la irreparable. 
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6.- La lubricación puede realizarse por medio de varios sis

temas: por medio de pistolas de mano pc:ira engrasado a presi6n (in

yectores), por baños de aceite y por bombas. 

7.- Es conveniente establecer una ruta de trabajo para lu

bricación mediante la determinación del número de máquinas a re

visarse, pueden hacerse divisiones por seccionas si son bastan

tes equipos. 

a.- Antes de aplicar un sistema de lubricación deben comple

tarse ciertas operaciones previas. Debe presentarse una lista du 

los puntos de engrasado de cada máquina, con la descripci6n de su 

situación, frecuencia de la lubricación y tipo de lubricante. Fi

nalmente, la información debe trasladarse a una rorma general de 

lubricaci6n. A partir de esta forma puede construirse la ruta de 

trabajo para integrarse en el programa de mantenimiento preventi-

vo de todas las máquinas. 

9.- En las formas de lubricación mensual, se r~gistran 

los detalles del engrasado de las máquinas. 

A continuación presentamos formas de lubricación generai 

para 1as siguientes máquinas: 

- Tornos, 

- Fresadoras, 

- Cepillos, 

- Taladros, 

- Rectificadoras, 

- Sierras. 

Las formas v, VI, VII, VIII, IX y X, de lubricación genera1 

de tornos, fresadoras, cepillos, taladros, rectificadoras y sie-
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rras, comprenden las partes que deben lubricarse a determinado 

tiempo de trabajo, y que bien puede ser por semana, mea, horas o 

anualmente. 

Se indica en que lugar se encuentran las partes, la forma 

en que se aplica el lubricante y en que cantidad. Cuando efec-

t6a la 1Ubricaci6n se deben tener algunas precauciones, al igual 

que anota el lubricante recomendado. 

Tenemos después de las formas generales de·lubricaclón, 

otras tablas de lubricantes recomendados por los fabricantes y 

que pueden ser mas comerciales, para hacer más práctico el manejo 

de las formas de control. 

Cuando el encargado de lubricación tiene alguna observa

ción, la puede hacer notar en el espacio que ha sido destinado 

para tal efecto dentro de la misma forma. 

Si el fabricante da alguna nota especial para los lubri-

cantes que utilizan, ésta se pone en la parte inferior .izquier-

da de ia forma. 

Las tablas A, B y e se han coiocado en e1 presente progra

ma para dar a conocer los lubricantes que son más comerciaies en 

el mercado, dados por los fabricantes de máquinas-herramientas. 

sspuede entonces sustituirse algún tipo de lubricante por el que 

aparezca en la tab1a debido a las propiedades que son similares. 
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1 *' 
l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

PARl'E QOE SE I.OCALZZACI<W 
WBllCA 

CARRO P<mTA- CARRO 
llERRAMIEm'AS 

PALANCA DE CARRO 
EMllRl\GUE 

CONl'RAP!Mro CONTRAPUNTO 

CABEZAL COSl'ADO DE 
lJ\ ..,,,,"''INA 

CARRO LOM'1- CARRO 
TUDINAL 

SOPORTE DE EXTREMO DE 
FLECHAS LA MA,r"IUINA 

C!IJA NORI'ON CAJA NOR'l'ON 
TON 

NOTAS SOBRE WBRICACION: 

FORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GENERAL 
PARA: TOl!-NOS 

WBRICJ\N- KIDO DE APLI- CANlTllAD FRECUENCIA Cl\HillOS Plll!CAllt:IOOl!S deS. 
TE Cl\C:t(fi D s M lllRAS 

1 6 3 CON ACEITE- NECESA- 1 J\NUl\L 
RA RIO 

1 ó 3 CON' ACEITE- NECESA- 1 
RA RIO 

l ó 3 CON ACEITE- NECESA- 1 
RA RIO 

1 ó 3 J\NUl\L VlGILl\R 
NIVEL 

t ó 3 CON ACEITE- NECESA- 1 J\NUl\L 
RA RIO 

2 IIM'X!CioN NECESA- 3 
ENJRASAOORA RIO ·-

3 J\NUl\L 

No. LUBRICANl'E 

l TAANS- 20 

2 GRASA COPA No. 2 

3 ONR 150 

Forma # V para Lubricación de Tomos. 



MARCA 

ESSO 

MOBIL OIL 

SHELL 

TEXACO 

T1\DLJ\ DF. J.UBRICl\NTES RECOKENDJ\.DOS 

PARA TORMOS 

ONR -150 OEM -l 

TERESSO 65 COAAY 70 

MOBIL un: 27 MOBlL Ul'E OIL BO 

SHELL TELLUS 100 SHELL CARLIM 69 

REGAL OTL PE {R. E.O) 555 URSA on.. ó 

Ó MN!XJ OIL E P.ANOO OTL HD 150 

GN -1 

DEACON 2 

HODl L CREASE 77 

/\LVANIA EP-2 

MARFAK AL!, P\.JRf'OOSE 

Ó HtJT_,Tif'AK EP 2 

Tabla A de lubricantes recomendados para tornos, 
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FORMA DE CONTROL DE LOBRICACION GENERAL 
PARA: FRESADORA 

a,. PllR1'llS QOI! SE l'..OCALlZACICW WllRICl\N- !KIDO llE APLI- CJ\Nl'IDAD CAMBIOS PRECll!x:ION Ol!S. 
Ul!IUCAN TE ~·M~ D s I{ HORAS 

1 EJE PRINCIPAL &JE PRINCI- 1 DE:C>NJ'ACJON S/NIVJ;L ANUAL VIGIU\R 
Y Cl\JA DE VE7 PAL Y CAJA NIVEL 
LOCIDADF.S 

2 CAJA DE AYAN- CAJA DE AVAJ:l l DECANI'ACION S/NIVEL ANUAL VIGILAR 
CES CES NIVEL 

3 CAJA DE MAN CAJA DE MAN- 1 DECAN'I'ACION S/mVEL ANUAL VIGILAR 
lXJS ros NIVEL 

4 LUNETAS LUNE1;AS 1 VIGILl\R 
NJVJ;[, 

5 GUIAS DE DES- GUIAS 2 o 4 CON ACEI'I'E- NECESA- 50 VER NOTA l 
LI7.»r.IENTO TEllA RTO 

6 CARRO VBRTI-- CARRO VERTI- 2 CON ACEITE- 4 
CAL CAL RA 

7 ROllN1IENI'OS >!ESA 3 200 
DE SOPORTE DE 
MESA 

e EMJRANES REC-- CABEZAL 1 o 4 CON ACEITE- NECESA- 1 50 
TOS Y RODTS. RA RTO 

9 LUNEIAS CABEZAL 1 o 4 CON ACEITE- NECESA- 1 50 
RA RIO 

10 RODI'S. CONICOS CABE'ZAf, 2 INYECCION NECE.'JA- 6 
ENGRASAOOIU\ RTO 

11 EOORANES CONI- CABEZAL 2 INYECCION NF.CESA- 6 
cos ENGRASADORA RIO 

12 HUSIU.O DE ME- MESA 5 CON ACEITE- NECESA- 1 50 
MA RA RIO 

13 SOPORTE DEL AB, BRAZO DEL~ 4 CON' ACEITE- NECESA- 1 50 SCMES- VIGILl\R 
BOL BEZAL RA RIO TRAL NIVEL 

14 ~EDE MESA 4 DECANTACION $/NIVEL 1 50 ANUAL VIGILAR 
MESA NIVEL 

15 CAJA DE EN3RA- COLUMNA 4 DECANTACION $/NIVEL 2 ANUAL VIGILAR 
NE.5 DE COUJMNA NIVEL 

( CXl'll'INllA llN IA SIGtlllM'E HOJA) 
Forma # VI para Lubricación general de urta fresadora. 



No. 

16 

17 

••• continuaci6n. 

PARl'!'S llDE SB LOCALIZACIOO U!BRICJ\N-
UlllllICAN TE 
GUIAS DE MESA MESA 

lIDSILLO DE E- MESA 
LEVACION 

NarAS SOBRE LUBRICJ\CION: 1. - Si no 
falta aceite en el de sito 
ccsario 11enar el de ito. 
debe accionar tres veces la 

KJOO DE APLI- Cl\Nl'DlAD 
CACION D s 
DECANTACION S/NIVEL 

COI< ACEITE- NECESA-
RA R!O 

Forma # VI para Lubricación general para una fresadora, 

CAHBIOS PRPO\ICIOO OBS 
K mRAS 

SEMES- VIGILAR 
TRAL NIVEL 
ANUAL 



Ml\IlCA 

ESSO 

SHELL 

HOllIL O:tL 

REPASA 

m2 

TABLA DE LUDRlCANTes RECOMENDADOS 

PARA FRESADORJ\S 

1'.CEITF.S 

ENATIO 45 i"ABIJ\ K53 

~OIL03 'fONNA 33 

D'1'E OTL LIITT \rN'ITRA 2 

J\RIE$ LlGERO 

GRASA 

1 MOLYl<OTE 

- 93 -

ESTTC 45 

TEL.LUS OlL il'J 

nre 011~ t.1rnrr 



FORMA DE CONTROL DE LUORICACION GENERAL 
PARA.: CEPILLOS 

Ho PARTl!S QCJI! SE UJCl\LI7.llCION U'.JERICAN- MJD0 tE l\PLI- CMll'Illl\D FRECUllNC'IA CAMBIOS PRl!CAlX:l:ON ons. 
Ull!RICAN TE CACION D s M HORAS 

1 CAJA DE CAH- CAJA DE CAM- 1 DECAITTACION S/NIVEL 12 ANUAL VIGILAR 
BIOS BIOS NIVEL 

2 CARNERO CARNERO 2 DF.CM:TACION S/N!VEL 12 ANUAL VIGILAR 
NIVEL 

3 CABEZAL CABEZAL 3 CON ACEITE- S/NIVEL 1 50 
RA 

4 GUIAS DE MESA GUIAS DE ME- 3 o 4 CON ACEI'l'E NECESA- 1 50 
OESP. TRANS-- SA RA RIO 
VERSAL 

5 HUSILLO ELEV~ BASE DE 4 CON ACEl'rE- NE CESA- l 50 
DOR DE MESA MESA RA RIO 

6 HUSllLO ELEV. PORTA-HERRA- 4 CON ACEITE- NECESJ\- 1 50 
DE POR'l'A-HTAS. MIENl'AS RA R!O 

7 SELECTOR DE PARTE rosr. 4 CON ACEITF..- NECESA- l 50 
VELOCIDADFS DE MAOTT!NA RA rno 

a TRANSMISION PARTE LATE- 4 CON ACEITE- NECESA- l 50 
1 RAL RA RIO 

: 9 AVANCES PARTE: LATE- 4 CON 1\CEITE- NECESA- 1 50 
RAL RA RIO 

1 10 MOl'OR DE TRAN.§. PARTE POS'r. 4 CON ACETTE N'ECESA- 1 50 
MIS ION DE MAnUINA RA RIO 

NOTAS SOBRE LUBRICJ\CION: 
-Todos los niveles de a,...,..¡te deben cubrir el filtro bara oue 
se 1-ida la entrada de ;\ i re. No. 

~elanolea. l ·•m 3 1 
anuales. 2 IL HD 68 

meses. 3 UJB. D 
l.ubricantes recomendados oarn 4 1 

el cenillo. 

Forma # VII para Lubricación general para un cepillo. 



MARCA 

SHELL 

ESSO 

'!'EX1<CO 

TADLA DE LUDRICANTES RECOMENDADOS 

PARA CEPILLOS 

ACEITES 81\NO 

TELLUS 60 MACOMA R220 

ESSTIC 68 SP1\RTAN EP-220 

RANOOIL HO 68 MEROPA 220 

GRASA 

fú.:VJ\NIA 2 

BEJ\CON 2 

MULTIFA.X EP-2 

Tabla e de lubricantes recomendados para cepillos. 
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lb. 

1 

2 

3 

4 

5 

FORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GENERAL 
PARA: TALADROS 

PARTl!S (llJB SE IIJCALIZl\CXDI LUDRICAN- KlDO DE APLI- Cl\Nl'IDllD FRttlJEll::Il\ 
UllR[CAN TE CACia< D s M 
GUIAS DE LA COLllMNA 1 CON ACEITE- NECESJ\- 1 

'""·~· RA RIO 
CHOCK CHOCK 1 DECAm'ACION S/NIVEL 1 

CABEZAL PARTE SUP. 1 DECANI'ACION S/NIVEL 

ARBOL PRIN- PARTE MEDIA 1 DECANI'ACION S/NIVEL 
CIPAT .. 
HUSILLO PARTE FRON- 2 3 o 4 PULS1\ 

TAL CIONE.S CON-
ACEITERA 

NOTAS SOBRE LUBRICACION: 

1 

No. 
1 
2 

Foana # VIII para LUbrico.clón qcnci.-al de taladros. 

CAMBIOS PRECAIJCic.< oes. 
~ .. 

50 6 MESES 

50 6 MESES VIGILl\R 
NIVEL 

ANUAL VIGILl\R 
NIVEL 

ANUAL VIGIU\R 
NIVEL 

ANUAL 

LUBRI~-rE 

1 
TRANS. 20 
GRASA COPA 2 



"' .... 

H<> 

l 

2 

.3 

4 

5 

6 

FORMA DE CONTROL DE LUBRICACION GHN"BRAL 
PARA: RECTIFICADORAS 

PJIRTES QOE SB LOCALIZllCia< LllmlCA!I- >llOO VE APLI- CAllTIIW) ~IA Cl\HBIOS l?REC1.IJCJ:CW OBS. 
Wl!RIClW TE CACICN D s M OORl\S 

GUIAS DE MUE- CABEZAL 1 CON ACEITE- NECESA- 1 50 
LA RA RIO 
DEPOSITO HI- Dl\SE 2 DEC.Am'ACION S!»IVEL ANUAL VIGIIJ\R 
DRAlJLlCO NIVEL 
DEPOSITO DE PARTE FRON- l DECANI'ACION S/NIVEL ANUAL VIGI!J\R 
AVANCES TAL NIVEL 
DEPOSITO DE PARTE TRAS,li 3 DE'CANI'ACION SJNIVEL ANlJAL VIGILAR 
PIEDRA RA NIVEL 
GUIAS DE LA MESA 4 INYECCION NECESA- ANUAL 
BANCADA ENGAASAOOR.t\ RIO 
BALEROS DEL Bl\SE 4 INYECCION NECESA- ANUAL 
l't100R ENGRASADORA 

NOl'AS SOBRE WllRlCAC!ON' Se recomienda ael icar la grasa 

¡~=E 1 ro!ª se indica e ó se gyede utilizar la grasa castrot IM3. 20 
20 

1 4 COPA 2 

Forma # IX para 1 ... ubricación general de rectificadoras. 



"' .. 

No. 

1 

2 

3 

4 

5 

FORMA DE CONTROL DE LUDRICACION GENERAL 
PARA: SIERRAS 

PlllmlS !JJE SE UlCALI7.l\CION LllBIUCl\N- K)OO DB APLI- CAN1'ID>J) PREO.lENCIA 
•~•CAN TI! CACION D s H 

TORNILLO DEL BT<SE 1 CON ACEITE- NECESA- l 
IRJSILLO RA R!O 
nBPOSrro m- LJ\00 DE LA 1 DECMlI'ACira-1 S/NIVEL 
DRAIJLICO Bl\SE 
DEPOSITO PARA ARCO l DECANT'ACION S/NIVEL 
GUIAS DE IN-
CLINACICW 
BCMBA DEL SO- Bl\SE 2 JNYECCION NECESA.- 6 
LtJBLE EN:JMSJUXJRA RIO 
DEPOSITO DE MESA 3 CON AClHTE- NECESA- l 
HORDllZAS RA RTO 

NOTAS SOBRE LUBRICACIQ'l: No. 
1 
2 
3 

Forma # X para IAJbricación general de sierras. 

CAMDIOS l'RP.DllCION OBS 
111'.lRAS 

so 

ANUAL VIGILAR 
NIVEL 

ANUAL VIGILAR 
NIVEL 

S>MES- VIGILAR 
TRAL NIVEL 

50 

WBRICANI'E 

.1 DTE 20 
GRASA COPA 2 
TRANS 20 1 



Los fabricantes de máquinas-herramientas generalmente ~n 

manuales hacen algunas recomendaciones adicionales y que pre

sentamos a continuación, sobre lubricación: 

1.- Lubricación para tornos. 

- Diariamente se limpian todas las posiciones 

de las guías del carro porta-herramientas, y 

el sistema de accionamiento del mismo, la ca

ja Norton. el husillo y el mango del contrapun

to, palanca de velocidades, cremallera, guías 

del carro longitudinal, las ma1\ive1as. etc. 

- Los rodamientos del cojinete del husillo, de

ben desmontarse y lavarse; una vez al año Ó 

da 2400 horas de trabajo, y después colocar 

grasa en el alojamiento entre los rodamientos. 

- La lubricación temporal debe hacerse a1 cabe

zal fijo y a la caja de engranes. 

2.- Lubricación para fresadoras. 

- Los mecanismos pueden ser lubricados por engra

sadores independientes o bien por un sistema 

de lubricaci6n centra1izado para los puntos cla

ve, uti1izando una bomba manual. 
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III. 5 MANEJO DE INFORMACION PARA El1 PROGHAMJ\ DE 

MJ\N'l'ENIHI ENTO PREVENTIVO 

Cuando establecemos el programa de mantenimiento preventi

vo, lo iniciamos con el conocimiento do 1as máquinas que se tienen 

y su distribución dentro del laboratorio; obtenemos los historia

les de cada mSquina, y a partir de esto, manejamos nuestra5 form~s 

de control diarias sobre limpieza, inspección y lubricación. 

En el historial se puede anotar 3 que se debió la falla (por un mal 

proyecto, instalaci6n inapropiada manejo inadecuado}. 

El ordenamiento de un programa de mantenimiento preventivo, 

en un principio debe contener rutas de trabajo de las actividades 

que serán programadas y que pueden ser normalmente consideradas por 

mes, en donde se indicarán que actividades se realizan, a qué má

quina y sección corresponde, y si dicha actividad fué o no realiza

da. Si es que no fué efectuada la actividad correspondiente, es pre

ciso anotar a qué se debió, y si alguna operación se tuvo que rea

lizar, o simplemente se reportó. 

La ruta de trabajo del programa de mantenimiento preventivo, 

debe manejar formas de control diario de limpieza, inspección y 

lubricación, el encargado o encargados de dichas operaciones deben 

hacer una lista a partir de un programa mensual de actividades. 

Los encargados de limpieza, inspección y lubricación, deben 

tener en su poder las formas de control general, en donde se indi

ca la parte que se debe limpiar, inspeccionar o lubricar y su loca

lización, el tipo de aceite o grasa, la manera en que debe reali

zarse o aplicarse determinada actividad, en el caso de la lubrica-

- 100 -



ción la cantidad que se requiere, la frecuencia que se ha estable

cido al igual que los cambios. 

Las actividades que están anotadas en la ruta del progra

ma de mantenimiento preventivo. deben empezar en el siguiente or

den: limpieza, inspección y lubricación, y por orden ascendente en 

el número de máquinas y secciones. 

Esto nos evitará entrecruzamientos entre las difer~ntes ac

tividades, y si le agregamos que sean varias personas encargadas 

del mantenimiento y trabajando en una misma máquina, perderá 

más tiempo y la calidad del trabajo será deficiente, ya que uno no 

podrá limpiar, porque otro está lubricando. 

Se debe notar entonces que el progra1:ia de mantenimiento 

preventivo, debe tener una buena planeaci6n, una realizaci6n efec

tiva y un control ·adecuado. 

Si alguna máquina requiere de una reparación que no pueda 

realizar el personal de mantenimiento preventivo, deben establecer

se ordenes de trabajo, en donde se indiquen que actividades se rea

lizaron para tener en buenas condiciones la máquina nuevamente, 

que piezas se cambiaron, qué modificaciones se le hicieron, cuánto 

tiempo se tardó en la reparación, etc. Esta información debe anotar

se en el historial de la máquina. 

Estas ordenes de trabajo funcionan no solamente cuando hay 

una reparación especial, sino también cuando existe una emergencia, 

no olvidandose de las prioridades que se tengan y las fechas que 

se hayan establecido para el inicio y terminación del trabajo. 

Dichas ordenes no aumentan la papelería en gran forma. y así 

se tiene un mejor control. Estas se deben ennumerar para llevar 

registros en los historiales de la máquina. Cada trabajo debe tener 
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su propia orden de trabajo. 

Si se quiere cubrir el objetivo principal de un laborato

rio de máquinas-herramientas, debe tenerse en cuenta, el máximo de 

eficiencia de las máquinas para el desarrollo de las prácticas, y 

el mínimo considerable de trabajo de servicio, ya que se está apli

cando el mantenimiento preventivo. 

E.l manejo del. mantenimiento preventivo, establece normas 

y no compromisos. Se reducen las probabilidades de accidentes aumen

tandose la vida de las máquinas. 

Un programa de mantenimiento preventivo, tiene dos partes 

distintas para su desarrollo: instalación y operaci6n. Estas partes 

son los procedimientos del papeleo y el manejo práctico. 

Es necesario que al implementar el programa de mantenimien

to, se requiere tener empeño, ·motivación e integración del perso

nal; y que se conozca como es el programa, cuándo y dónde se apli-

ca. 

En el mantenimiento preventivo no se trata de que parezca 

que está bien, sino, de que está bien. También, debe ser aplicado 

a todo y no a lo que es más accesible. 

Una politicn de mantenimiento es: no debe aceptar~c el 

que se reporte la misma falla una o tra vez; y además, de que no 

se haya realizado nada al respecto por corregirla. Es preferible 

atacar el problema al momento en que se presenta, o 10 más pronto 

posible .. 

Es conveniente tener formas de control para la solicitud 

de materiales al almacén. 
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A continuación presentamos la papeler{a de un departamento 

de mantenimiento, para planear, organizar y controlar un programa 

de mantenimiento preventivo, hab1endose visto con <J.nterioridad co-

mo.~s que surge cada forma. 

1.- Distribución de la maquinaria en el laboratorio 

de máquinas-herramientas. 

2.- Equipo existente en el laboratorio de máquinas-

herramientas. 

3.- Historial de máquina. 

4.- Forma de control de lubricación general para las 

distintas máquinas. 

5.- Ruta de trabajo mensual. 

6.- Forma de control mensual de limpieza. 

7.- Forma de control mensual de inspección. 

8.- Forma de control mensual de lubricación. 

9.- Forma de reporte del inspector. 

10.- Orden de trabajo. 

11.- Orden de salida del almacén de materiales 

para mantenimiento. 
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DISTRIDUCION DE LA MAQUINARIA EN UN LABORATORIO DE 

UN LABORATORIO DE HAOUHlAS-HERRAHIENTAS 

SRCCION MAQUINA No. 

I ORNOS 

II E:'RESADORAS 

III EPILLOS 

IV !'ALADROS 

V RECTIFICA-
DORAS 

VI SIERRAS 

1.- Distribución de la maquinaria en el. 1.aboratorio de máqs-ht.as. 
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EQUIPO EXISTENTE EN' UN LABORATORIO DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS 

MAQUINA MODELO 'l'IPO NUMERO SECCION 

•ESPONSABLE• FECHA: 

2.- B<¡uipo existente en e1 l.aboratario de l!équinas-herramientas. 
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(FRENTE) 

HISTORIAL DE MAQUINA No. 

Secci6n: 

Máquina: ____ Modelo: ___ Tipo: __ Serie: 

Comprada a: _______ _ 

Fabricante: 

Potencia: ________ _ 

vo1taje: 

Fases: 

Velocidad en r.p.m. 

Velocidad de salida en r.p.m.~----

Nueva: 

No. de inventario: _____ _ 

(REVERSO) 

FECHA ACTIVIDAD TRABl\JO OBSERVACIONES 
REALIZADO (QUE SE DETEC-
SI NO TAi 

3.- Historial de máquina. 
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Reconstruida:_ 

Fecha de adquisición:~ 

REPORTES PARA HOJAS DE 
TRABAJO 
(VER ORDEN DE 'l'RABl\.JO No. 

" 



~ 

o ..... 
1 

No 

PORKA DB CONTROL DB LUBRICACXON GBNBRAL 
PARA: 

PARTl!S ~ SB LOCllLlZllCICW WlllICAH- HCIJO !E APJ'..I- CANTJllAD FRllCUE>ICIA CllMBIOO PRl!CAOCICW ces. 
UllRICAN TE CllCYCW D s H IJJRAS 

NOl'AS SOBRB LUBRICACICW: 

1 

No. UlllRICAtm! 

! 

4.- Forma de control de lubricación gcner<1:l para las distintas máquinas. 



.... 
o .. 
1 

PROGRAMA DE HANTBNIHIBNTO PREVENTIVO 

RUTA DB TRABAJO HBNSUAL 

P1!Dl!I No. DB CU.VE DESCIUPCIOf( HMJ(llNl\ s=cw 'l'IU\Bl\JO 
1'Cl'IVX- ~ 
llllil DO 

SI NO 

rct'AS: l.- En caso de no ~alizar actividad alguna favor de anotar 
el # da reporte en observaciones o en operaciones. 
2.- Revisar repon.es de limPieza, inspecci6n y lubricación cuando 
no se cubran las actividades. 

s.- Ruta de trabajo mensual. 

OBSEl!V>CIOtU!S 
(QCJESE~ 
TA). VER l'<EflA 
DE 0tWm0r. PARA 
'l1lAMJO Hl!NSWIL 

FECHA: ---

OPERACIONES 
( QlJl! SE REl\LIZI\) 
VER~IEoc:tf 
TROL PJ\Rl\ ~ 
JO MmSIJl\I. 



~ 

o ... 

FORMA DE CONTROL MENSUAL 

PARA: LIMPIEZA 

PEalA ltJ. IE l\CTIVIlll\D JICTIVIllllD M1IQUINA S>l:CIOO TRJIDllJO 
IE R!Jl'A IE 'l'Rlllld (IJESCRIP... REAL17~ 
JO DDUUO) CIClf) 00 

SI NO 

IOIBlll! Y Pimm DEL RESlUlSABLE• 

6.- Fonna de control mensual para limpieza, 

OBSERVACIONE:i OPERllCIOOES 
( QUE SE DE- (QUE SE RFA 
Tl>'.:'l'A) LIZA) -



FORMA DE CONTROL MENSUAL 

PARA: INSPECCION 

- No. DE AC1'IVDllID llC'l'lVIlW> Hl\ClUINA S!OXI<N ~o OBSERVACICll&S OPFruCJ:OOES 
IEllUl'ADI!~ (DESCIUP- REAL~ (QUE SE~ (QOI! SE~ 
JO DIARIO) CIOll) DO Tl\) L17A) 

S1 ID 

?D4BRE Y FIRMA DEL RESPIJNSl\BLB: 

7 .- Forma de control nx~nsual para inspección. 



FORMA DE CONTROL MENSUAL 

Pl\RA: LUBRICACION 

FmlA ltl. DB llCl'IVIDAD l\CT'IVIDAD lll\WINA SECCIOO TRAllAJO OBSERVl\CIONES OPERllCIONES 
DE RUrA, DB ~ (DESCRIP- RF.J\Lr~ (QUE SED~ (QUE SE RF,!I, 
JO DDIRIO) CI<fi) DO Tl\) LIZA) 

SI 00 

IOIBRE Y FZRMA DEL RESPONSABLE• 

8.- Form<l de control mensual de lubricación. 



FORMA DE REPORTE DEL INSPECTOR 

MAQUINA• REPORTE No. ----
MODELO: FECHA DE REPORTE: -
SERIE: 

SECCION: 

SOLICITUD DE TRABAJO ( DESCRIPCION): 

ODSBRVAC:CONBS: 

RECIBIDO POR: 

9. - Forr.o. de reporte del ins?eCtor. 
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LAOORA'OORIO DE HAQUINAS-HERRJ\Hll:Nrns 

ORDEN DE TRABAJO 

MllQOINA• -------

KIEID• --------
Sl!l!llh ________ _ 

SECCJ:cw,. _______ _ 

SILICrl1JD IIIDlll POR•--------

RFJmll'.O ORDEN DB TRABl\.Jth _______ _ 

No.: _____ _ 

nx:JD\ DE RECEPCIW: 

TRABl\.JO,__ ____ -; 

FFX:llJ\. DE INICIO:. ____ -! 

l;'fDJA DR TERKINJ\CICW':_ 

DESCRIPCIOll DEL TRABAJO 

Hl\.TERI.l\L Ul'll..IZAOO 

10.- Orden de trabajo. 
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ORDEN DE SALIDA DEL Ar.t-0\CHH DE 

M.1'1.TERIALES PARA MANTENIMIENTO 

CANTIDAD Kl\TERil\LES, RERRAMIENTl\S, SUMINISTROS, 
(REQUERIDOS) 

PARA LA MAQUINA• SECCION~ 

SOLICI.TADO POR: 

BHTREGADO POR: FECHA: 

11. - Orden de sal ida del. almacén de rr.atcrinle~ 
para mantenimiento. 
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Presentamos a continuación una serie de notas sobra sim-

plificación de1 trabajo de mantenimiento: 

1.- Se daben considerar lns ideas de todo el perso

nal, por mínimas que éstas sean, para mejorar los 

métodos de trabajo. También dube fomentarse ia 

participación y capacitación sobre equipo~ y téc

nicas. 

2.- Deben establecerse sistomas de sugerencias. 

3.- Debe tenerse flexibilidad para lograr una trans

formación. sobre modificaciones en el programa de 

mantenimiento preventivo y establecer una situa

ción critica global sobre el mismo. Entonces, 

es necesario basarse en la práctica y ia expc-

riencia. En base a conocimientos de causa, deben 

establecerse las mejoras al programa. 

4.- El control de trabajo debe hacerse reduciendo el 

volumen de papel. 

S.- La iniciación de uo archivo de los. trabajos de man

tenimiento es .absolutamente esencia1 para poder 

llevar a buen té~mino un programa de mantenimien

to preventivo. 

6.- Un programa de mantenimiento eficaz, necesita del 

concurso de técnicY$ avanzadas para predecir cuán, 

do, dónde y cómo se presentarían las fallas. Esto 

implica el desarro1lo de técnicas de inspección. 

7.- Todas las máquinas a las que se les da mantenimien 

to pr&vantivo deben ser numeradas. 
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CAPITULO IV 

HORMAS DE SEGURIDAD 

IV.1 INTRODUCCION 

IV.2 NORMAS DE SEGURIDAI> EN EL LABORATORIO 

IV.3 NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TORNO 

IV-4 NORMAS DE SEGURIDAD EN LA FRESADORA 

IV.5 NORMAS DE SEGURIDAD EN EL CEPILLO 

IV.6 NORMAS DE SEGURIDAD BN TALADROS 

'IV.7 NORMAS DE SEGURIDAD EN RECTIFICADORAS 

I.V.8 NORMAS DE SEGURIDAD EN SIERRAS 
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IV.1 INTRODUCCION 

Definición. Las normas de seguridad son los rcglamentoa 

que son convenientes de adoptar como medida de precaución para re-

ducir accidentes que adqniere el Op(3'rador al trabajar con una rnáqu,i 

na-herramienta. 

Las normas de seguridad en toda actividad humana, tienen 

gran importancia y cada día son más ap1icablu~. 

Dichas normas atienden a la seguridad en centros cducacion~ 

les y tienen dos objetivos importantes: primero, lograr que tas 

condiciones reales de trabajo para los estudiantes sean seguras; 

segunda, inculcar a éstas, el conocimiento y respeto a los princi-

·pios de la prevenci6n de accidentes coma preparación para su vida 

profesional en la industria. 

Al enseñar seguridad, nó solo se trata de suministrar in

formación, sino también de cambiar una actitud mental. Esto es d~ 

f!cil debido a que los estudiantes se resisten a que se 1es recai 

que frecuentemente la misma informaci6n. Necesitan que se les de

muest~e cómo identificar 1os riesgos y que se les anime a que ha

gan sugerencias personales para mejorar ia organizaci6n en c1 

pecto de seguridad. El personal administrativo debe adoptar la 

misma actitud. 

Cuando todas 1as personas actúan ~!mo su propio jefe de -

seguridad, es fácil hacer efectivas las normas de seguridad. Este 

aspecto psicol6gico de una compañia de seguridad es tan importante 

como proporcionar equipo de seguridad y organizar 1os procedimiea 

tos pa~a evitar accidentes y crear un ambiente seguro. 
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El objetivo de éste capítulo es poner en perspectiva al 

operario (personal docente, estudiantes} la importancia que tiene 

la prevención de accidentes y la existencia de los posibles rie~ 

gos que pueden correr en el desarrollo de su trabajo. 

Es necesario que conozca y a la desarrolle t~cnica~ 

de trabajo seguras; que esté en guardia con respecto a los posi

bleS peligros que le acechan, y que corrija con energía las con

diciones o hábitos de trabajo que puedan dar lugar a a~cidentes 

y dai'i.os. 

Nos interesan las medidas de seguridad para el laborato

rio así como para las máquinas-herramientas. Por tanto, presenta-

mos una serie de consideraciones que son basta~te prácticas para pro

teger la integridad del personal, etc. 

Las máquinas-herramientas deben contar con normas de segu

ridad que ayuden a un mejor proceso de trabajo. 

Conjuntamos en los temas siguientes de éste capítulo una 

serie de recomendaciones para el 1aboratorio y las distintas máquinas. 
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IV. 2 NORMAS DR SEGURIDAD EN EL LABORATORIO 

En un laboratorio de m5.quinas-herramientas las posibles cau

sas que pueden originar accidentes se pueden evitar siguiendo las 

recomendaciones siguientes: 

l.- Utilizar ropa adecuada en el laboratorio. 

2.- Uti1izar calzado propio para el trabajo, se r~ 

comienda zapato tenis. Deben ser sólidos y provis-

tos de punteras de acero. 

3.- Las cintas de los delantales deben estar completa-

mente amarradas. 

4.- Debe escogerse el mejor método de transportación 

de piezas ya sea con un carro, trapo, pinzas, etc. 

5.- Es muy importante trabajar en un lugar ordenado y 

limpio. 

6.- Debe haber lugares para guardar materiales, etc. La 

limpieza se refiere a no tener en el suelo tirada 

la grasa, aceite, rebabas, etc. 

7.- Es necesario conocer ias máquinas. En el caso de 

desconocer el funcionamiento debe pedirse asesoría 

al instructor. 

B. - Col oc 1 c anu•··.·ios y carteles de seguridad para 1a 

gente que trabaja en el laboratorio, y para e1 pe~ 

sona1 ajeno a éste, para que se entere de 1os cui-

dados que deben tenerse en e1 centro de trabajo. 

9.- No usar relojes, pulseras, brazaletes, ani11os, 

etc., durante la operación de una máquina. 
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10.- Usar lentes de seguridad. 

11.- Deben conservarse en buen estado las máquinas, ca

jas de guardas y protecciones. 

12.- Una buena iluminación puede evitar muchos acciden

tes. 

13.- Por sistema, toda pieza que ruede o se deslize, 

debe protegerse con topes o def~nsas apropiadas. 

14.- A ninguna máquina debe faltarle su conexión a 

tierra. 

15.- Es necesario tener a di~poGición un gran número 

de recipientes para echar en ella residuos, mate

rias de desecho como rebabas y polvos. 

16.- Se deben emplear los equipos de seguridad que se 

determinen necesarios, como extinguidores, etc. 

17.- No se deben tomar con las manos la rebaba que sa

le del material que se está maquinando, porque 

tiene filos cortantes y está caliente y puede 

producir quemadu~as y cortaduras. Se pueden util.!. 

zar brochas o escobillas. 

18.- Debe uti1izarse herramienta apropiada para hacer 

ajustes. 

19.- No se deben tirar aceite y jabón sobre el piso 

porque alguien puede resba1ar y sufrir una calda 

peligrosa. 

20.- Los procesos de trabajo han de hacerse de tal 

manera que no ofrescan ninguna operación o manip~ 

lación peligrosa. Si en.a1gún momento se tiene 
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que tomar an cuanta alguna observación necesaria 

para prevenir accidentes, se dobc hacer constar 

como un punto clave. Entre 1os varios procesos 

posibles, siempre se elegirá el de menor peligro

sidad o mayor seguridad, no olvidando la importan

cia del personal an el laboratorio. 

Zl.- Cuando el operario escuche ruidos, no comunes 

la máquina debe detener el movimiento de éDta, 

averiguar la causa. Se puede acudir con el respon 

sable de la máquina o con el asesor. 

22.- Antes de proceder a la revisión o inspección de 

cualquier parte del equipo eléctrico es esencial 

aislarlo de la toma de corriente y también de co

locar avisos de máquina averiada o máquina en re

visi6n sobre su interruptor principal. 

23.- Hay que tener en cuenta la posición de las herra

mientas, al manejar las piezas o al verificar: por-

que cortan como verdad~ros cuchillos. 

24.- No se deben dejar piezas con rebabas, porque pue

den producirse cortes durante el trabajo o poste

riormente. 

25.- Las herramientas de corte deben estar afiladas en 

la forma correcta. Debe asegurarse de la altura 

correcta. 

26.- No intentar medir piezas mientras la máquina está 

en operaci6n. 

27.- Cuando se haga cualquier mecanizado, se deben man-
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tener los trapos, estopas y brochas lejos do las 

herramientas de corte. 

28.- No debe ponerso la máquina en marcha hasta cono

cer todos sus mandos y su funcionamiento. El manual 

de la máquina ayuda a sacar el máximo rendimiento. 

29.- Emplear el refrigerante adecuado y en cantidad su

ficiente. 

30.- No apoyarse ~n la m¡quina durante el trabajo y 

tar siempre atento y preparado para desconectar los 

avances y el movimiento principal ante cualquier 

anomalía que se note. 
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IV.3 NORMAS DE SEGURIDAD EN EL TORNO 

t.- No se deben quitar las cubiertas protectoras de las 

bandas y de los engranes, a menos qu& se tenga que 

hacer algún ajuste o cambio de ellos, para ello 

debe desconectarse la máquina. 

2.- Cada operario debe poner en marcha y detener el mo

vimiento de la máquina que está operando. 

3.- Un operador con medianas cualidades, pero concen

trado, puede ofrecer un mejor tr~bajo mejor reali

zado que otro más hábil; pero distraido. 

4.- Es importante que el operario esté familiarizado 

con !Os movimientos del torno, para que la mano 

responda rápidamente y con seguridad al pensamien

to y se eviten graves daños en el trabajo en caso 

de accidente. 

s.- Antes de poner en marcha el torno, conviene siem

pre probarlo a mano, haciendo girar el eje, para 

desplazar los carros y asegurarse de que no hay 

estorbos. 

6.- Durante el trabajo debe mantenerse una posición co

rrecta , sin apoyar los codos sobre el torno. 

7.- No deben tocarse ni por descuido, organos ni pie

zas en movimiento. 

e.- No se debe acercar nunca cualquier persona a la 

máquina que no está a su cargo, puesto que hay 

grave peligro. 

9-- Cuando se desconecta el torno1 no se debe parar 
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el plato de muelas con las manos. 

10.- No debe dejarse nunca puesta la llave dol plato 

universal o do las muolas, al terminar do afojar 

o apretar \1na pieza; al poner ol m~rcha el torno 

podría provocdr un~ proyección pelig~osa. 

11.- No debe ponerse en mt.trcha el torno hasta 110 tener 

la seguridad de que ln pieza es~a sujeta lo suri

cientemente. 

12.- Se deben vigilar las ~iuelas Jo los pl~toc, las 

lunetas y las piezas que sobresalen de las dimen

siones habituales del torno. 

- 124 -



IV.4 NORMAS DE SEGURIDAD EN Lh FRES~DORA 

1.- La~ velocidados del aje principal y los avancQs 

dnben estar correct;:unente seleccionadas. 

2.- Que el desplazamiento de los carros se~ posible 

sin que haya obstácuo qua puada impedirlo. 

3.- Qua los topes de recorrido de Ion carros ost6n en 

su nitio y apretados para que no se pa~e la fresa 

de los Iimit~s previstos. 

4.- Que haya suficiente refrigeración 

para toda la operación de trabajo. 

el depósito 

S.- Por ninguna razón se debe acercar la mano a la fr~ 

sa mientras está en marcha. Debe esperarse a que 

esté completamente parada para limpiar, inspeccio

nar, medir, lubricar, etc. 

6.- Si por el tipo de trabajo hay proyección de viru

tas, debe colocarse una protección, para evitar 

que las virutas lastimen al propio operaria o a 

otras compañeras que estén proximos a la máquina. 

7.- No se debe intentar apretar o aflojar la tuerca 

del árbol aplicando la fuerza de la máquina. 

8.- Deben desmontarse y montarse con un trapo las 

fresas frontales y de planear. 

9.- Es una máquina que requiere de gran atención por 

complejidad y la peligrosa de sus herramientas. 

10.- Debe elegirse la fresa más conveniente y montar

la correctamente. 

11.- No acercar la mano a la fresa cuando está traba-
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jándosc con 1a máquina; no intentar limpiarla, 

quitar virutas, ate. Por un pequeño descuido se 

pued~ perder un dedo o hasta una mano. 
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IV .5 NORMAS DE SEGURIDAD EN EL CP.PILT.O 

l.- Antes de dar movimiento a1 carnero con al motor, 

debe darse una carrera completa, movtendolo a mano 

con el volante que llevan las máquinas. 

No hay que acostumbrarse a moverlo desde la pQ 

lea, aunqua la máquina esté parada. La costumbre 

puede llevar a poner la mano en la polca, cuando 

la máquina está en marcha, 10 cuál ciertamente no 

sucederá , si esta polea estubiera cubierta con ~ 

na protecci6n. 

2.- Es fácil que se produzcan rebabas en las piezas -

cepilladas; recuerdese que deben eliminarse cuan

to antes dada su peligrosidad. 
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IV. 6 NORMAS DB SEGURIDAD EN TAJ,ADROS 

1.- Debe ftjarse firmemente la pieza a la mesa o el 

tornillo de mordazas con medios mecánicos y nunca 

con la mano. Un descuido o una sacudida brusca 

puede hacer girar la pieza y crear un grave peli

gro. se produce un par de fuerzas que se debe con 

siderar. 

2.- Debe evitarse todo obstáculo alrededor del espa

cio de trabajo de la máquina, al igual qua no debe 

baber grasa o agua. El menor descuido o resbalón 

puede hacer que la persona se agarre a una broca 

o a una polca en movimiento. 

3.- Deben quitarse los útiles, bridas, llaves, etc. 

de la mesa antes de iniciar el trabajo con la má

quina. 

4.- Sacar el extractor de brocas del husillo, o la 

llave del mandr!1, inmediatamente después de usar

lo. 

5.- Si la broca oe rompe después de haber empezado el 

taladrado, o sea estando ya dentro de la pieza, 

debe suprimirse la presi6n de avance. 

6.- Una vez parada 1a máquina, debe usarse un cepillo 

para quitar las virutas y el exceso de refrigeran

te. 

7.- Si la broca se para dentro de la pieza, debe des

conectarse o apagar la máquina y retirar la broca 

girando el broquero a mano .. 
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IV.7 NORMAS DE SEGURIDAD EN RECTIFICADORAS 

1.- Deben usarse siempre las protecciones o guardas, 

que cubran por lo menos la mitad de la rueda. 

2.- Antes de poner en marcha la máquina, debe compro

barse que efectivamente la muela está separada de 

la pieza y quo el avance está desembragado. 

3.- Hay que cerciorarse de que las piezas pequeñas es-

tan bien alojadas y de que su contenedor está blo-

queado por los dos lados. 

4.- Procurar siempre que la pieza avance suave e inva-

riablemente hacia la muela en rotación. 

5.- Mantenerse retirado de la trayectoria de las chis-

pas • 

.4 6.- No colocar las manos cerca de la muela en rota-

ción. 

7.- No intentar nunca, abrir la mordaza o des-

conectar un plato magnético hasta que la muela se 

encuentre separada de ra pieza y se halle en ab-

soluto reposo. 

e.- Debe haber una colocación adecuada de soportes. 

9.- Seleccionar el grado de las muelas y grano más a

propiado para determinados trabajos. 

10.- Una mueia o piedra de esmerÍ1 es un pe1igro si no 

está bien montada. Debe tener su correspondiente 

protección y sus platinas de diámetro adecuado. 

11.- Examinar cada rueda para cerciorarse de que no 
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ha sufrido desperfectos como grietas. 

12.- Antes de empezar e1 trabajo, debe ponerse a gir~r 

1a rueda a su velocidad máxima, por la menos du

rante un minuto. 

13. - No se deben apretar demasiado las tuercas a1 mon

tar 1as piezas. 

14.- No se debe amo1ar con la cara lntcral de la rue

da, a no ser de que se trate de una destinada pa

ra dicho f{ n. 

15.- No debe pararse e1 operario dc1antc de la rueda 

a1 arrancar la máquina. 

16.- No debe trabajarse con materiales que no son 

propios para las muelas. 

17.- Si el trabajo lo permite, debe emplearse refri

geración en abundancia, dirigido al punto de con

tacto entre pieza y muela que evita calentamien

tos peligrosos y la formación de una atmósfera 

de polvo que, con el tiempo, pudiera producir le

siones en el operario (si1icosis). 

En las máquinas que trabajan 

colocarse aspiradores de polvo. 
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IV.8 NORMAS DE SEGURIDAD EN LAS SIERRAS 

1.- Deben tenerse cuidados con las rebabas resultan

tes del aserrado, que deben ser eliminadas antes 

de realizar otra etapa de maquinado con el mate

rial de trabajo. 

2.- Las sierras de velocidad rnquicren precauciones 

especiales; se recomienda que las piezas deben 

estar siempre bien fijadas antes de ser atacada5 

por el di~co. 

3.- Debe asegurarse el operario, del sentido de giro 

de la máquina. 
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e o N e L u s I o N E s 

El alcance del mantenimiento preventivo ea tan amplio y de

be considerarse porque con su aplicaci6n se logran beneficios bien 

definidos a corto y largo plazo como son: el aumentar la vida útil 

de la maquinaria; obtener un alto factor de seguridad para el per-

sonal y las máquinas en cuanto se realizen las operaciones de tra

bajo: una disminución de gastos econ6micos y de mate~iales, que mu

chas veces no son bien aprovechados. 

En lo que respecta con la tésis de mantenimiento que pre-

sentamos, hacemos notar que principalmente tres san lan actividades 

propias de mantenimiento preventivo, y que deben seguirse éstas 

de la mejor manera posible. Dichas actividades son: la limpieza, 

la inspección y la lubricación. Esto, da un resultado objetivo y 

claro cuando la administración, organización y control, fungen 

mo pilares verdaderos para un desarrollo adecuado a las necesi-

dades. éste caso para un 1abor~torio de máquinas-herramientas, 

ya que es la iniciación de un futuro industrial, y aunque se pien-

se que las cosas funcionen, es necesario transmitir que tan im-

portante es programar las actividades de trabajo. 

Los recursos que se tienen a nivel nacional no son muchos, 

y menos en máquinas; es bueno que haya organismos par~ mantener 

equipos de trabajo y que se actualizen los meCanismos de organi

zación y administración, ya que en muchos se notan poco funcio

nales. 

Debe ser importante la integración entre las diferentes 

secciones (dirección) de producción, y sólo por motivos muy es-
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peciales serán cambiadas las programaciones de algunas activi

dades que hayan sido estab1ecidas. 

Hacemos énfasis en que c1 control es fundamenta1 para sa

ber que tan bien se 11evan los planteamientos hechos por la di

rección de mantenimiento. También exortamos a grupos industria-

1es para que elaboren sus programas de mantenimiento, puesto que 

tendrán siempre el mínimo de paros por fallas en las máquinas, 

debido a que éstas se mantienen en optimas condiciones de trabajo. 

La papelería que se maneja en un programa de manteni

miento preventivo no debe ser sofisticada para lograr el mismo 

resultado. Conviene más que sea lo más clara y sencilla posible 

para que cubra 1os requcrim~entos principales de funcionalidad 

y comunicación, y sirva de base para controles y estadísticas 

de avance en mantenimiento. 
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