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RESUMEN

El presente documento plantea proveer una propuesta, para la implementacion de
un manual de mantenimiento preventivo, para maquinaria industrial e
instalaciones eléctricas ubicadas en el taller escuela del Programa Institucional de
la Madera (PIMA) ubicado en el Recinto Universitario Pedro Arauz Palacios

(RUPAP) de la Universidad Nacional de Ingenieria (UNI).

En este trabajo monografico se pretende dar solucién al problema del mal manejo
de recursos técnicos y tedricos que se tienen en las instalaciones ya que a pesar
de tener toda la informacién disponible de los equipos involucrados en el proceso
de manufactura y preparacion de la madera, no se cuenta con un plan de
mantenimiento que pueda garantizar alargar la vida util de las maquinas y por lo
tanto no se lleva un control detallado de las reparaciones, paros de emergencias,

cambios de elementos varios y mantenimiento preventivo que se les da a estas.

En este documento se platearan propuestas para poder manejar de forma correcta
y detallada todos los ambitos técnicos y tedricos necesarios para que todo el
personal que labora en las instalaciones del Programa Institucional de la Madera
pueda saber enfrentarse a posibles problemas eléctricos que estas maquinas o
las instalaciones eléctricas puedan generar y requieran de atencion inmediato

optimizando de esta manera el proceso productivo del Programa.
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INTRODUCCION

El Programa Institucional de la Madera (PIMA), es un programa formado y
desarrollado por la Universidad Nacional de Ingenieria; dedicado a la elaboracion
de muebles de madera y sus derivados, ademas de servir como centro de
investigacion y desarrollo institucional fomentado a la formacion de jévenes en
busca de oportunidades laborales, actualmente se encuentra ubicado en el
Recinto Universitario Pedro Arauz Palacios de la Universidad Nacional de

Ingenieria.

Se pretende realizar propuesta de un manual de mantenimiento preventivo, para
la maquinaria industrial e instalaciones eléctricas que actualmente estan siendo
utilizadas en el Taller Escuela PIMA en el periodo correspondiente al afio 2018;
Para el desarrollo de este trabajo monografico inicialmente se realizé un
diagnostico para verificar el estado en que se encuentra la maquinaria e

instalaciones eléctricas en estudio.

Una vez elaborado el diagnostico referente al mantenimiento de la maquinaria se
procedié a elaborar una propuesta de manual de mantenimiento preventivo de
manera que se pueda implementar mejorando el funcionamiento actual de la
magquinaria de procesamiento de la madera e instalaciones eléctricas,
incrementando asi la productividad y calidad de los productos ofrecidos por el

Programa Institucional de la Madera (PIMA).

Es de suma importancia la caracterizacion de los equipos que intervienen en el
proceso , ya que resulta fundamental el conocimiento de los parametros de
funcionamiento de las maquinas para proponer un adecuado plan de
mantenimiento preventivo tomando acciones correspondientes a fin de que las
reparaciones puedan planearse, programarse y completarse en tiempo suficiente
para reducir el impacto en las operaciones y el costo total ante una falla, mas tarde

ésta informacion fue utilizada para desarrollar el Gltimo objetivo de la investigacion.
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“"Propuesta de manual de mantenimiento preventivo, para maquinaria industrial e instalaciones
eléctricas, ubicadas en el Taller Escuela PIMA, en el periodo correspondiente al afio 2018~

El manual de mantenimiento se elaboré utilizando la herramienta LEM que
significa sistema de lubricacion eléctrica y mecénico con el cual se espera que el
Programa Institucional de la Madera, pueda superar sus carencias e
mantenimiento preventivo de la maquinaria industrial e instalaciones eléctricas

ubicadas en el Programa.
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ANTECEDENTES

Como antecedente de este estudio se tiene la tesis titulada “Realizar el Plan de
Mantenimiento Preventivo de la maquinaria del departamento de marcos y

molduras en la Empresa Antiguo Arte Europeo S. A. de C.V.” (Cervantes,2011)

Una de las formas de alcanzar las condiciones 6ptimas en el funcionamiento de
los equipos y continuidad, es a través del establecimiento e implantacién de
Programas de Mantenimiento que garanticen la disponibilidad, confiabilidad y
eficiencia en su mas alto nivel; es aqui donde, el mantenimiento preventivo juega

un papel importante.

Establecen la necesidad de fomentar un mantenimiento preventivo en el aspecto
operacional de los distintos tipos de maquinarias. De igual manera proponer
pautas para la conservacion mas adecuada de los equipos e instalaciones,
basadas en la rutina de lubricacion y de inspeccion de cada equipo, asi como la
lista de las partes mas criticas de dichos equipos. Esta informacién es necesaria
para poder aplicar el mantenimiento que necesitan las maquinas para funcionar

durante mas tiempo sin que se presenten fallas graves o deterioros prematuros.

La solucion de la situacion de la empresa se fundamentd en los beneficios del
mantenimiento, que bien aplicado tiene altos costos, pero genera buenos

beneficios como son:

- Cumplimiento y mejoramiento de las metas de produccién de la planta

garantizada por una mayor disponibilidad operacional de los equipos.

- Reduccion importante de las fallas de los equipos y de los costos involucrados
por disminucion de los trabajos de emergencia y/o de los accidentes e incidentes

ocasionados por fallas mayores de los equipos.

- Extension de la vida util de la maquinaria y reduccion de gastos por reemplazo

de los equipos.

- Personal mejor entrenado, ordenado y con mayor capacidad técnica, lo que se

traduce en un ambiente de trabajo mas limpio y seguro.
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Como segundo antecedente se tiene la tesis titulada “Implementacion del
Mantenimiento Preventivo y Correctivo en el Area de Guillotinado en una Empresa
gue Manufactura Plywood “(Cardona,2005)

Afirman de acuerdo a las investigaciones que han realizado, que es de vital
importancia que en toda empresa se establezcan mecanismos para conservar y
mantener los equipos dentro de las condiciones necesarias para evitar paradas o
fallas incipientes en equipos e instalaciones de la empresa, todo esto representa
un elemento clave para maximizar la calidad y minimizar los costos. También se
destaca que el mantenimiento preventivo y correctivo en los equipos e

instalaciones permite alargar la vida util en los mismos.

Se realizé una descripcion de la maquinaria con la que se cuenta actualmente, se
especificd su funcion, las partes de las cuales estan compuestas ylos accesorios
méas comunes también se implementaron los formatos para llevar un control
adecuado de las actividades que se realizan en cada maquina, dentro de los
formatos se implementaron las fichas técnicas, historial de fallas, paros de

maquina, entre otros.

En base a la informacion obtenida de la maquinaria se implementé el
mantenimiento preventivo, la adecuada lubricacidén y reemplazo de accesorios. Se
codific6 tanto a los empleados como a la maquinaria para entrelazar la
informacion, de cada actividad realizada por maquina. Se le impartid la

capacitacion adecuada al personal de operacion como al de mantenimiento.
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JUSTIFICACION

La investigacion se realiza en el Programa Institucional de la madera (PIMA), es
una de las mas importantes Pymes en el sector de la industria de la madera ya que
ofrece productos de buena calidad que lo respaldan en su productividad y
eficiencia, debido a los distintos efectos negativos que se evidencian durante el
proceso de acondicionamiento o preparacion de la madera que serd utilizada para
la fabricacion de muebles seve afectada con paros imprevistos de los equipos que
se involucran directamente en proceso productivo por ciertas fallas en las
maquinas encargadas de hacer este trabajo ocasionando pérdidas a la empresay

por consiguiente a sus trabajadores, proveedores y clientes.

La presente tesis se realiza con la intencidbn de analizar y mostrar posibles
soluciones al problema antes exteriorizados, el cual en esencia va dirigido a
futuros estudiantes o personas autodidactas que quieran conocer acerca del tema,
la presentamos como una oportunidad para trascender en lo que son las distintas
formas de mejorar, como respuesta ante la situacion se ha planteado elaborar un
plan de mantenimiento preventivo que permita minimizar las perdidas en el
proceso que se da desde la preparacion de la materia prima madera hasta la

elaboracion del producto final como lo son los muebles, ventanas, puertas, etc.

Por lo antes mencionado es necesario determinar el debido control de estos
equipos para evitar fallas eventuales que limiten la produccién normal del producto
servicio y alargar la vida util de los equipos que por consiguiente beneficiaran de

forma directa en el ambito econémico de la empresa.

Con este trabajo se pretende aumentar la demanda de productos y alargar la vida
atil de los equipos que por ende beneficiaran de forma directa en el ambito
econdmico de la empresa, ya que, si se trabaja con una maquina en mal estado
es muy probable que haya riesgos de accidentes y pérdidas econémicas por

frecuentes reparaciones y atrasos en el proceso por factor tiempo.
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“"Propuesta de manual de mantenimiento preventivo, para maquinaria industrial e instalaciones
eléctricas, ubicadas en el Taller Escuela PIMA, en el periodo correspondiente al afio 2018~

Esta investigacion es viable de desarrollar debido a que no comprendera un gran
universo de estudio sino que sera una empresa en especifico dentro de la cual se
desarrollard el estudio, se puede estimar que se cuenta actualmente con los
materiales necesarios para la realizacion del estudio y los recursos econémicos

estan al alcance.
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OBJETIVOS

Objetivo general:

e Elaborar manual de mantenimiento preventivo, para maquinas

procesadoras de maderas ubicadas en el taller escuela PIMA.

Objetivos especificos:

e Realizar diagnéstico de la situacion actual de maquinas procesadoras de
madera ubicadas en el taller escuela PIMA.

e Elaborar de propuesta de manual para mantenimiento preventivo de las
maquinarias.

e Proponer plan para la implementacién de manual de mantenimiento

preventivo en el taller escuela PIMA.
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CAPITULO 1. Generalidades del Mantenimiento.

Mantenimiento

Segun Moubray (2010). Se define habitualmente mantenimiento como el conjunto
de técnicas destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio durante el
mayor tiempo posible, buscando la mas alta disponibilidad y con el maximo

rendimiento.

El mantenimiento engloba las técnicas y sistemas que permiten prever las averias,
efectuar revisiones, engrases y reparaciones eficaces, dando a la vez normas de
buen funcionamiento a los operadores de las maquinas, a sus usuarios, Yy
contribuyendo a los beneficios de la empresa. Es un 6rgano de estudio que busca
lo més conveniente para las maquinas, tratando de alargar su vida Gtil de forma

rentable para el usuario. (pag. 1)

Tipos de mantenimientos.

1.1. Mantenimiento preventivo:

Definicién de Mantenimiento.

Segun el RCM de Moubray (1999) “Es asegurar que todo elemento fisico continte
desempeiiando las funciones deseadas, esto es porque el mantenimiento (el
proceso de causar que continle) solamente puede entregar la capacidad
incorporada (confiabilidad inherente) de cualquier elemento. No puede
aumentarla. En otras palabras, si cualquier tipo de equipo es incapaz de realizar
el funcionamiento deseado en principio, el mantenimiento por si solo no puede
realizarlo. En tales casos, debemos modificar los elementos de forma que pueda
realizar el funcionamiento deseado o por el contrario reducir nuestras

expectativas.” (pag.8)
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Se puede decir que el objetivo principal del mantenimiento preventivo (MP), es
garantizar que las maquinarias de un proceso productivo estén en Optimas
condiciones para desarrollar el trabajo asignado de forma eficiente y eficaz.

El autor Dixon (2000) afirma que: ElI mantenimiento preventivo es una serie de
tareas planeadas previamente, que se llevan a cabo para contrarrestar las causas
conocidas de fallas potenciales de las funciones para las que fue creado un activo.
Puede planearse y programarse con base en el tiempo, el uso o las condiciones

del equipo (Pag. 77)

El mantenimiento preventivo puede ser planeado previamente, aunque en algunos
casos se pueden encontrar posibles fallas que ameriten de su correccion
inmediata, aunque no fue planeada la ejecucion con anticipacién. (Cervantes,
2011, Pag. 26)

Segun la opinibn de (Gonzalez, 2011). Es importante resaltar, que el
mantenimiento se lleva a cabo o se programa de formas diferentes, todo
dependera del tiempo, de las condiciones, del uso y del lugar donde opere el
equipo. La incégnita mas critica en el mantenimiento preventivo es: ¢ Qué conjunto
de tareas deben realizarse para impedir una falla? Es l6gico que si se entiende el
mecanismo de la falla real del equipo, que pueda decidir qué tareas seran
prioritarias atender para impedir que se presente el fallo o la descompostura.

El mantenimiento programado que se realiza con el fin de prevenir la ocurrencia
de fallas. Se conoce como Mantenimiento Preventivo Directo o Peridédico por
cuanto sus actividades estan controladas por el tiempo. Se basa en la
Confiabilidad de los Equipos sin considerar las peculiaridades de una instalacién

dada. Ejemplos: limpieza, lubricacién, recambios programados. (Pag. 26)

Gonzalez (2011) afirma lo siguiente: Ningun sistema puede anticiparse a las fallas
gue no nos avisan por algin medio. Por lo tanto, las fuentes que determinan la
programacion del mantenimiento preventivo estan constituidas, por los registros o

historiales de reparaciones existentes en la empresa, los cuales nos informan
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sobre todas las tareas de mantenimiento que el bien ha sufrido durante su

permanencia en nuestro poder. (Pag. 27)

11.1. Importancia del mantenimiento preventivo.

La importancia del mantenimiento preventivo dentro de una empresa radica en la
confiabilidad garantizando un adecuado funcionamiento de las maquinas en el
area de produccion y de la misma forma sirve para maximizar su tiempo de
servicio y a la vez una mayor vida atil. A través del mismo se logra eliminar la
improvisacion en las actividades de mantenimiento, las cuales representan un alto

costo para la empresa.

Las actividades de un mantenimiento preventivo procuran disminuir las fallas en
las maquinarias y optimizar la vida atil de los equipos, garantizando su buen

funcionamiento durante el tiempo de utilidad.

Los tiempos muertos o tiempo de parada de las maquinas se reducen en su
minima expresion garantizando asi menos desperdicios de materiales, tiempo y
recursos necesarios para alcanzar de manera satisfactoria los objetivos

propuestos por la administracion en una empresa.

En lo que concierne a la integridad fisica de los empleados, el mantenimiento
preventivo a través de sus constantes revisiones y planeaciones, evita que se
produzcan accidentes provocados por una descompostura de un equipo en pleno
trabajo, con lo que se reducen las tasas de accidentes y enfermedades

ocupacionales.
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1.1.2. Clasificacion de mantenimiento preventivo.

Segun Morrow (1996) clasifica el mantenimiento preventivo en:

¢ Mantenimiento preventivo rutinario.

Es aquel donde se dan una serie de instrucciones precisas para atender de forma
satisfactoria el equipo y a su vez para atender el equipo en forma frecuente y
estable.

e Mantenimiento programado periddico.
Se basa en instrucciones de Mantenimiento de los fabricantes, para obtener y
realizar en cada ciclo la revision y sustitucion de los elementos mas importantes

de los equipos.

e Mantenimiento analitico.
Es el analisis de fallas que indica cuando se deben aplicar las actividades de

mantenimiento para prever las fallas de equipo.

1.1.3. Caracteristicas de un programa de Mantenimiento Preventivo.

De acuerdo Alvendy (1985). Las principales caracteristicas de Mantenimiento
Preventivo son las siguientes:

 Establecer un programa continuo que debera ser establecido y operado por
personas que estan capacitadas en el mantenimiento del equipo.

» Preparar lista de verificacién que también debera ser realizadas por personas
gue conozca de mantenimiento. Estas listas son utilizadas para hacerles
inspecciones programadas en forma regular.

» Planear si es a corto o largo plazo la revision de equipo, esta es una de las

caracteristicas principales en los equipos. El a corto plazo se refiere a que el
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equipo debera ser revisado en un minimo tiempo estipulado, para que siga siendo
productivo. El a largo plazo este afectaria normalmente el equipo de servicio de la
planta. (pag. 556)

e Fallas en las maquinas:
En esencia, saber antes de que ocurra una falla en un equipo, es la principal tarea
del mantenimiento preventivo. La idea es predecir, planear y ejecutar el
mantenimiento de un aparato antes de la descompostura, garantizando que todos

los componentes para el trabajo estén disponibles.

e Planeacién previa de las actividades de mantenimiento preventivo:
Uno de los pilares mas importante del mantenimiento preventivo lo representa la
planificacion, en virtud de que la esencia del mantenimiento es prevenir las fallas
antes que se originen, para lo cual es necesario desarrollar métodos que permitan
organizar el tiempo, lugar, materiales y personal que realizara la tarea de

mantenimiento.

e Programa de mantenimiento preventivo.
Se trata de la descripcion detallada de las tareas de Mantenimiento Preventivo
asociadas a un equipo o0 maguina, explicando las acciones, plazos y recambios a
utilizar; en general, hablamos de tareas de limpieza, comprobacién, ajuste,

lubricacion y sustitucion de piezas.

e Seleccion del personal adecuado para ejecutar el mantenimiento
preventivo:
Es elemental contar con el personal calificado para desarrollar la tarea de
mantenimiento, es decir, se procura eliminar la improvisacion, la pérdida de

materiales y garantizar la calidad del trabajo realizado.
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e Inventario de refacciones ajustado a las demandas:
Un programa de mantenimiento efectivo siempre tendra en cuenta que las piezas
o refacciones estén disponibles a la hora de realizar el trabajo, también, evitara
mantener un excesivo inventario de piezas que regularmente no se utilicen,

haciendo un balance adecuado a la demanda y las frecuentes fallas.

e Costos de reparacion:
Un programa de mantenimiento bien estructurado, garantiza la calidad del trabajo
ejecutado, disminuye el tiempo de reparacion, utiliza los materiales adecuados, lo

gue a su vez genera una disminucién considerable en los gastos en ese sentido.

1.14. Aplicacién del mantenimiento preventivo.

Los altos niveles de automatizacion y los avances tecnolégicos, han provocado
gue las empresas modernas y no tan modernas, utilicen cada vez mas el
mantenimiento preventivo como instrumento importante para alcanzar sus

objetivos.

Se estan usando los conceptos de mantenimiento preventivo en el area de
servicio, informatica, en la rama automotriz, electronica y muy ampliamente en las

industrias y talleres mecénicos.

Las empresas manufactureras se han visto beneficiadas de una forma muy
importante aplicando los conceptos de mantenimiento preventivo de manera
correcta. Los costos para producir un bien o servicio, por lo regular, son muy
elevados y un paro o falla por causa de una maquina en la linea de produccion
representa una disminucion considerable en la productividad de la empresa que

se traduce en pérdidas de tiempo, dinero, materia prima y recursos.

28



1.15. Ventajas y desventajas de la aplicacion de un programade

mantenimiento preventivo.

Ventajas.

a) Confiabilidad, las maquinarias operan en mejores condiciones de seguridad, ya

gue se conoce su estado y sus condiciones de funcionamiento

b) Planeacién de los trabajos del departamento de mantenimiento, asi como una

prevision de los cambios 0 medios necesarios.

c) Se concreta de mutuo acuerdo el mejor momento para realizar el paro de las

instalaciones con la produccion.
d) Reduccion de accidentes y dafios fisicos a los colaboradores.

e) Seguridad. Se puede establecer un lugar adecuado para realizar las revisiones

y/o asegurar la zona en donde se realizan las tareas.

f) Costo de reparaciones. Es posible reducir el costo de reparaciones, ya que
remplazar una pieza o parte del equipo que no se encuentre en estado 6ptimo

puede evitar que el equipo resulte con un dafio mayor y por lo tanto mas costoso.

g) Carga de trabajo. La carga de trabajo es mas uniforme ya que el personal tiene

asignadas las tareas que va a realizar.
h) Reduce las fallas y tiempos muertos.

i) Incrementa la vida de los equipos e instalaciones. Si se tiene un buen cuidado
con los equipos puede ayudar a incrementar su vida util. Sin embargo, requiere

de involucrar a todos en la idea de cumplir fielmente con el programa.

) Mejora la utilizacion de los recursos. Cuando los trabajos se realizan con calidad
y el programa se cumple fielmente. EI mantenimiento preventivo incrementa la

utilizacién de maquinaria, equipo e instalaciones.
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k) Reduce los niveles del inventario. Al tener un mantenimiento planeado puede
reducir los niveles de existencias del almacén ya que se dispone de lo que se va

a necesitar.

[) Ahorro. Un peso ahorrado en mantenimiento son muchos pesos de utilidad para
la compafia. Cuando los equipos trabajan mas eficientemente el valor del ahorro

es muy significativo.

Desventajas:

a) Representa una inversion inicial en infraestructura y mano de obra. El
desarrollo de planes de mantenimiento se debe realizar por técnicos

especializados.

b) La falta de un correcto andlisis del nivel de mantenimiento preventivo, se puede
sobrecargar el costo de mantenimiento sin mejoras sustanciales en la

disponibilidad.

c) Los trabajos rutinarios cuando se prolongan en el tiempo producen falta de

motivacion en el personal.

d) Se requiere de mucho esfuerzo y disciplina para mantener y mejorar un
programa de mantenimiento preventivo, por parte de la gerencia y de cada uno de

los trabajadores.
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11.6. Diferencia entre mantenimiento preventivo por uso y por tiempo

Es determinante establecer esta diferencia, debido a que se trata de planear el
mantenimiento antes de que ocurra la falla, por tal razén, se dice que el
mantenimiento preventivo por uso se refiere a la cantidad de horas que un

determinado equipo opera en el dia, semana, mes o afio.

Cuando se tienen los datos sobre la cantidad de horas que trabaja una maquina,
de manera facil se puede determinar cuando una pieza adquiere desgastes,
cuando es necesario hacer ajustes, cuando es posible cambiar aceite y asi

sucesivamente.

Mantenimiento preventivo basado en el tiempo, habla de la vida atil de la
magquinaria y de los afios que tiene en operacién. Muchos fabricantes de equipos,
magquinarias, rodamientos, entre otros, estiman un tiempo de utilidad para sus
productos, especificando que, transcurrido ese tiempo, ya el equipo no trabaja con

mucha confianza o seguridad.

Es importante saber este dato a la hora de comprar una maquinaria que ya ha
sido utilizada, ya que, a través de esta informacion, los encargados de
mantenimiento pueden inferir de manera oportuna cuales son los posibles riesgos
o potenciales fallas que se pueden presentar al momento de ponerla en operacion

durante un tiempo determinado.

De manera clara se puede establecer, que el mantenimiento preventivo basado
en el uso se refiere a las horas o jornadas de trabajo que tiene un equipo y el

mantenimiento preventivo basado en el tiempo se refiere a la vida atil del mismo.
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1.2.

Mantenimiento correctivo.

Es aquel que se lleva a cabo con el fin de corregir (reparar) una falla en el equipo.

Se clasifica en:

1.3.

No planificado: Es el que debe actuar lo mas rapidamente posible con
el objetivo de evitar costos y dafios materiales y/o humanos mayores.
Debe efectuarse con urgencia ya sea por una averia imprevista a reparar
lo mas pronto posible o por una condicion imperativa que hay que
satisfacer (problemas de seguridad, de contaminacion, de aplicacién de

normas legales, etc.).

Planificado: En este tipo de mantenimiento se sabe con anticipacion
gué es lo que debe hacerse, de modo que cuando se pare el equipo para
efectuar la reparacion, se disponga del personal, repuesto y documentos
técnicos necesarios para realizarla correctamente. Al igual que el
anterior, corrige la falla y actia ante un hecho cierto. La diferencia con el
de emergencia, es que no existe el grado de apremio del anterior, sino
gue los trabajos pueden ser programados para ser realizados en un

futuro, sin interferir con las tareas de produccion.

Mantenimiento predictivo.

Es el Servicio de seguimiento del desgaste de una 0 mas piezas o componentes

de equipos prioritarios a través de andlisis de sintomas, o estimacion hecha por

evaluacion estadistica, tratando de extrapolar el comportamiento de esas piezas

0 componentes y determinar el punto exacto de cambio. Es también conocido

como Mantenimiento Preventivo Indirecto o Mantenimiento por Condicion.

Pretende detectar las fallas antes de que se desarrollen en una rotura u otras

interferencias en produccion. Esta basado en inspecciones, medidas y control del

nivel de condicién de los equipos.
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A diferencia del Mantenimiento Preventivo Directo, que asume que los equipos e
instalaciones siguen cierta clase de comportamiento estadistico, el Mantenimiento
Predictivo verifica muy de cerca la operacién de cada maquina operando en su
entorno real. Sus beneficios son dificiles de cuantificar ya que no se dispone de

meétodos tipo para el calculo de los beneficios o del valor derivado de su aplicacion.
Planificacion y distribucion de los programas.

Desde el punto de vista del mantenimiento, el atributo més valioso de los operarios
es que estan cerca del equipo durante mucho tiempo. Como consecuencia, ellos
son los que pueden realizar muchas de las tareas simples de “a condicién” y

busqueda de fallos.

Cuando tales tareas las tienen que hacer los operarios, necesitamos asegurarnos
gue las realizan a los intervalos de tiempos apropiados. Como tienden a ser tareas
de alta frecuencia la mayoria se deben hacer diariamente o incluso una vez por
turno (o incluso “continuamente” como se dijo anteriormente), es por lo tanto
necesario planificar y distribuir los programas a intervalos regulares por las

razones siguientes:

En la mayoria de los casos, sistemas de advertencia simples, son adecuados
para éstos los sistemas formales, es probable que produzcan una gran cantidad
de papeleo, especialmente si se produce una lista de chequeo nueva para cada

operario en cada turno.

Los sistemas de advertencia simples que pueden usarse en lugar de las hojas de
chequeo formales incluyen: Incorporar los chequeos de mantenimiento en los

procedimientos operacionales estandar para el equipo en cuestion

Colocar la lista de chequeo permanentemente sobre la pared o en una cabina de

control donde los operarios puedan verla facilmente.

Entrenar a los operarios de tal forma que las busquedas de los fallos se conviertan

en su segunda naturaleza (un planteamiento que tiene mucho riesgo).
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Solicitud de servicio de mantenimiento y su procedimiento para su
autorizacion.

Todo trabajo debe originarse en un documento a efecto de evitar la realizacion de
labores sin importancia, innecesarias o no autorizadas para contar con el registro

de las tareas efectuadas por maquinas.

La demanda de servicio puede provenir del personal de produccién o de
mantenimiento directamente. La solicitud debera ser firmada por el personal de
produccién, mantenimiento y por el por el coordinador de mantenimiento

preventivo.

Todas las solicitudes de servicio se detallaran en forma estandar. Este documento
constituye la autorizacién basica para el trabajo que se realizara y la fuente de
toda la informacién sobre reparacion de rutina, mantenimiento general, etc. Que
pasara a formar parte de los registros histéricos. Dichas formas se utilizaran para

todos los equipos en todo el departamento.

Quien haga la solicitud debera especificar lo siguiente:

Fecha de solicitud.

Fechas en que se realiz6 el mantenimiento.

e Descripcion del trabajo a realizar.

e Ubicacion y numero de maquina.

e Prioridades.

e Firma del solicitante.

e Nombre del responsable de la ejecucion de mantenimiento.
e Tiempo estandar para la realizacion del mantenimiento.

e Hora de inicio y terminacion del trabajo.
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Inspeccidn.

La determinacion de lo que debe inspeccionarse y con qué frecuencia
debe hacerse es uno de los puntos criticos y del que depende en gran
parte el éxito o el fracaso de un programa de mantenimiento preventivo. Al
respecto conviene capacitar al personal en términos y técnicas de control

de calidad, incluyendo la elaboracion de hojas de inspeccion.

Como guia general se dan a continuacion las siguientes recomendaciones

para inspeccionar:

e Todo lo susceptible de fallas mecéanicas progresivas, como desgaste,
corrosion y vibracion.

e Todo lo expuesto por acumulacion de materias extrafias: humedad,
envejecimiento de materiales aislantes, depositacion etc., como es el caso
de contactores eléctricos, cables eléctricos, aceites aislantes, obstruccion
en tuberias, resumideros de tanques y depdésitos.

e Todo lo que sea susceptible de fugas, como es el caso de sistemas de
lubricacion, sistemas hidraulicos, sistemas neumaticos, sistemas de gasy
de tuberias de distribucion de fluidos.

e Las variaciones de limites pueden ocasionar fallas como niveles de
depositos de lubricacion, niveles de aceites aislantes, niveles de
anticongelante de los sistemas de enfriamiento, etc.

e Los elementos reguladores de todo lo que funciona con caracteristicas
controladas de precision, gasto, temperatura, holgura mecéanica, voltaje,
intensidad de corriente, niveles de aislamiento, etc., generalmente

requiere de pruebas.
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Lubricacién:

1.1.

Los lubricantes realizan diferentes funciones, la primera y mas obvia es
reducir la friccion y el desgaste de las piezas en movimiento, ademas los

lubricantes pueden:

Proteger las superficies de los metales contra herrumbre y corrosion
Controlar la temperatura y actuar como agente de transferencia de calor.
Enjuagar y arrastrar los contaminantes.

Transmitir potencia hidraulica.

Absorber y amortiguar los choques.

Formar sellos.

Categorias principales de los lubricantes:

Lubricantes liquidos: Los lubricantes liquidos mas frecuentes son los
gue se basan en fracciones del petréleo refinado y son de uso mas
extenso, debido a su adaptabilidad general a la mayoria de los equipos

existentes o por su disponibilidad a un costo moderado o por ambas cosas.

Lubricantes semisélidos (Grasas): Son lubricantes que se forman al
dispersar un agente espesor en un lubricante liquido, pueden utilizarse
ingredientes adicionales con el fin de lograr propiedades especiales,
algunos de los espesadores mas comunes son:. jabones complejos,
pigmentos arcillas modificadas, productos quimicos y polimeros. Los
espesadores sirven solamente para mantener el lubricante en su lugar,

para evitar fugas y para bloquear la entrada de los contaminantes.

Lubricantes sélidos: Es una pelicula delgada constituida por un sélido o

una combinacion de soélidos introducida entre dos superficies en
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rozamiento con el fin de modificar la friccion y el desgaste. La lubricacion
de la pelicula sdlida incluye numerosas variedades y tipos de materiales
gue pueden tener diferentes propiedades, limites de operacion y métodos

de aplicacion o adherencia a la superficie que se va a lubricar.

e Para la seleccion de un lubricante se debe basar en lo siguiente:
e Temperatura

e Velocidad

e Carga

e Método de aplicacién

e Sellado

e Tipo de servicio

Por lo general se recomienda la lubricacion con aceite cuando el funcionamiento
de los equipos esta expuesto a las altas temperaturas y alta velocidad, requiere
enfriamiento y circulacion. Las grasas permiten el “sellado permanente”, con una

reduccion en el mantenimiento.
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CAPITULO 2. Diagndstico de la situacion actual de las maquinas

procesadoras de madera ubicadas en el taller escuela PIMA.

EL Programa Institucional de la Madera (PIMA) presenta un gran déficit en el
desarrollo de elaboracion de mantenimientos y programacion de los mismos,
actualmente no se cuenta con un personal debidamente capacitado para llevar a
cabo dicha labor de la manera correcta, es decir los encargados de manipular y
controlar las maquinas no cuenta con conocimientos para dar respuesta ante una
posible falla en la que se requiera una accion rapida esto a causa de la baja
capacitacion técnica en cuanto a materia de funcionamiento y conocimiento de las

caracteristicas operativas de las maquinas en estudio.

Segun encuestas realizadas al personal técnico que labora en las instalaciones
del (PIMA) no se cuenta con una persona encargada de regular los
mantenimientos de las maquinas y por consiguiente no existe un control debido
de las condiciones de estas y de igual forma no posee un respaldo ante un posible
paro imprevisto las mismas, de manera que se necesita las mejoras en la

delegacion de responsabilidad en el area de mantenimiento de las maquinas.

Los equipos no cuentan con un historial de vida por lo que no se conocen las
horas de trabajo especificas de las méaquinas, ni documentacion que esté al
alcance de los operarios lo que dificulta a la hora de realizar los mantenimientos
preventivos como por ejemplo cambios de aceite y cambios de bandas de
transmision, nifichas técnicas que contengan la informacion de las caracteristicas
generales, técnicas y operacionales de cada uno de los equipos ,ni fichas de
inspecciodn las cuales nos indican que se realizara a la hora de mantenimiento. No
poseen ningun sistema de monitoreo o control de los mantenimientos que se

realizan a estas maquinas.

Actualmente las maquinas se encuentran bajo techo, (Ver Anexo 9). sin embargo,
estan expuestas a un sin numero de factores que perjudican en el funcionamiento

de estas, al momento de realizar los trabajos de procesamiento de la madera solo
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se realiza una pequefa inspeccion de limpieza y funcionamiento basico de la
maquina que se vaya a utilizar esto solo como medida de prevencion ante un paro

imprevisto de los equipos.

Las maquinas estan enlazadas en todo el procesamiento de la madera debido a
gue si presenta un fallo en cualquiera de las 5 maquinas el proceso productivo se
detiene por completo por lo cual nos da una resefia de lo importante y delicado
gue se considera el control de todos los factores que pueden influir en las

condiciones de dichas maquinas.

Se pretende mantener en perfecto estado las maquinas, alargar su vida util y evitar
los altos costos de reparacién. Se cuenta con cinco maquinas procesadoras de
madera, por consiguiente, basaremos nuestro manual en ellas para dar solucién
al problema, valorando asi los puntos criticos de las maquinas que por desgaste
o0 mal uso pueden llegar a deteriorarse.

Dentro de las maquinas automatizadas que el Programa Institucional de la Madera

utiliza estan las siguientes.
1. Martin T74 (Escuadradora).

La Escuadradora se emplea para realizar el corte lineal a escuadra de tableros o
tablones de madera, es una sierra circular con unas particularidades, como la
existencia de un incisor que ejecuta antes del corte una pequefia ranura por la
parte inferior del tablero a cortar. Esta ranura permite evitar la aparicion de

desperfectos durante el corte de maderas dotadas de revestimientos plasticos.

Es una maquina con avance manual de la pieza, provista de una hoja de sierra
circular (disco de corte) que esta fija durante la operacion de corte, y de una mesa
movil integrada, adyacente al disco de corte, que puede estar equipada con disco
incisor para cortar cantos posformados. El disco de corte esta montado sobre un

husillo horizontal situado por debajo de la mesa.
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La escuadradora T74 es una maquina de clase alta: tres ejes guiados y un control
con pantalla tactil de 5,7” de facil manejo con el que se pueden ajustar la altura,

el angulo y el ancho de corte con precision y en segundos.

Ademas, se pueden seguir progresivamente complejas operaciones gracias a
menus intuitivos, y la calculadora integrada permite los correspondientes célculos.
El control vigila también la capota de seguridad del disco de sierra. Si se ha
colocado la capota estrecha, el tope paralelo se aproxima a 25 mm al disco, que
en este caso no se puede inclinar. Con la capota ancha, la escuadra se detienea
un ancho de corte de 150 mm, y el disco se puede inclinar hasta 46°. Para trabajar
con el disco de sierra de forma racional, a menudo se necesita la medida de corte
respecto a la cara superior de la pieza de trabajo. Basta con introducir el espesor
de la pieza en un menu y el sistema electrénico calcula entonces el dngulo de

inclinacion con el espesor de la pieza y posiciona el tope debidamente.

1.1. Especificaciones Técnicas de la Encuadradora Martin T74.

Dimensiones mesa 850 mm x 1500 mm
Extension de mesa de serie
Altura de mesa 900 mm
Longitud carro 3000 mm
Opcional 1900 / 3300/ 3700 /
4300
mm
Eje de sierra @ 30 mm
Ancho de corte de herramienta Max. 14,8 mm
(dngulo del corte 0°)
Cambio de disco Sistema de cambio rapido
"ProLock"
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Diametro disco de sierra

250 — 500 mm
Méax. 450 mm con incisor
insertado

Altura de corte Méax. 170 mm
con diametro disco de sierra 500 mm
Ancho de corte 850 mm

Opcional 1100/ 1350 / 1600 mm

Longitud corte

200 — 2020 mm
Extraible hasta 3400 mm

Inclinacién disco de sierra

0° —46°

Control

Power PC
Pantalla tactil 5,7 (145 mm)

Angulo / altura/ ancho del corte
con control

Potencia de motor

5,5 KW (7,5 PS)

Velocidades 2800 / 4000 / 5500 r.p.m.
Peso Aprox. 1900 Kg
Agujeros de arrastre disco de sierra 2x @ 10 mm

Bulon-guia de cufia @13 mm

Codo de aspiracion por encima de mesa
Cantidad de aire de aspiraciéon min.

en caso de depresion
con velocidad de aire

@ 100 mm (capota de seguridad)
9 m3/min

1750 Pa

Min. 20 m/s

Codo de aspiracion por debajo de mesa
Cantidad de aire de aspiraciéon min.

en caso de depresion
con velocidad de aire

@ 120 mm (bastidor de maquina)
14 m3/min

620 Pa

Min. 20 m/s

Freno de eje de sierra

Freno eléctrico de corriente
continua

Intervalo de frenada max. admisible

1vezen 3 min

Tension de funcionamiento
Frecuencia de red
Corriente nominal

Hallara
estos datos
en la placa de identificacion.
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Partes:

1-Bastidor.

2-Brazo de sujecion.
3-Prolongacion de brazo.
4-Sistema de sujecion.
5-Mesa.

6-Cubre orificios.

7-Guia paralela.

8-Guia de plano deslizantes.
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9-Tope.

10- Mesa de salida.

11- Bastidor de escuadra.
12-Disco de sierra.
13-Incisor.

14-Mandos.

15- Cubre sierra.

16-Cuchillo divisor



2. Martin T27 (Tupi de Eje Fijo)

La maquina tupi es una herramienta eléctrica que se usa para fresar y agujerear
un area determinada de piezas duras como la madera o el plastico. Se compone
por una mesa con un sistema rotativo con fresa para realizar perfiles en la madera.
Es una maquina versatil que permite diversas operaciones como el galceado, el
moldurado y el pulido de molduras. Consta de una mesa con un eje vertical
giratorio, impulsado por un motor. En el eje se colocan las herramientas de corte,
conocidas como fresas. Gracias a las guias, se va desplazando la pieza de

madera, normalmente de forma manual.

MARTIN aplica estandares en la Tupi de Eje Fijo.

- Reduccion de tiempo de preparacién gracias a la mas moderna técnica.
La tarea principal del nuevo control con pantalla tactil (Touch-Screen) es la
reduccion de tiempo de preparacion gracias al respectivo apoyo que se da
al usuario, ahora recibe la ayuda de un sistema electronico de manejo
intuitivo. Con un maximo de seis ejes controlados y visualizados
electronicamente, la T27 contribuye en gran medida a aumentar la

eficiencia del taller.

- Control con pantalla tactil.
Cada T27 esta dotada de un moderno control con pantalla tactil TFT que
se opera de forma intuitiva. Los simbolos de color auto explicativos, los
mensajes de texto concisos y una estructura de menu clara sirven de apoyo
a los operarios menos experimentados y garantizan resultados perfectos.
Todas las indicaciones digitales de medidas en la T27 siempre muestran la

medida real de la herramienta en relacion a la mesa y a la galga de tope.
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- Tope de fresar.
El tope de fresar, guiado a ambos lados, aporta la maxima precision justo
donde se requiere. En el equipamiento basico de la T27 se ajusta con un
volante mediante la indicacion digital calculado en el control, en la version

con motor, se controla de forma integramente electrénica.

- Soporte para el alimentador.
El soporte para el alimentador, que se posiciona con un motor eléctrico,
junto a su sistema mecanico de enclavamiento con patente solicitada,
ofrece una gran ayuda. La posicion de la altura del alimentador se puede
determinar y posicionar simplemente con el control, pudiendo integrarse

también en los programas.

2.1. Especificaciones Técnicas de la Encuadradora Martin T27.

Peso de la maquina aprox. entre 1200 kg y 1600
kg

Dimensiones mesa 1255 x 900 mm

Apertura de mesa 255/205/161/106 /74 mm

Altura de mesa 900 mm

Potencia de motor con regulacion por 5,0/6,0 kW

cambio de numeros de polos opcional: 7,5/9,5

Con regulacion de velocidad continua kW 7,5 kW, 9,5 kW,
11,0 kW

Velocidades 3000 / 4000 / 5000 / 6000 /
8000 /10000 r.p.m. entre

Con regulacién de velocidad continua 11000y 12000 r.p.m.

Margen de ajuste de altura del huso SK40 HSK
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con motor 5,0/6,0 kW 150 -

con motor 7,5/9,5 kW 125 -

Con regulacion de velocidad continua 150 160 mm
Gama de rotacién de huso (T27 FleX) + 46°

Cono del huso SK 40

opcional: HSK 85 PowerlLock;
HSK 63 F, HSK 63 E

Diametro de mandril

30 mm

opcional: véase lista de
precios

Largo de empeine

140 mm

opcional: véase lista de
precios

@ de herramienta max. en tareas
en tope de fresar

En tareas con capote de proteccion

250 mm

en angulo de fresado 45°: se
puede bajar max. g 150 mm
debajo de mesa 350 mm

Control

Power PC

Pantalla tactil 5,7 (145 mm)
Altura de fresado controlada
Angulo de fresado controlado

@ Codo de aspiracion por encima de
mesa

120 mm

@ Codo de aspiracion por debajo de 120 mm
mesa

Cantidad min. de aire de 14 m3/min
aspiracion dependiendo de

codo de aspiracion en caso 500 - 800 Pa
de depresion con velocidad aprox. 20

de aire m/seg.

Intervalo de frenada max. admisible

1 vez en 3 min

45




“"Propuesta de manual de mantenimiento preventivo, para maquinaria industrial e instalaciones
eléctricas, ubicadas en el Taller Escuela PIMA, en el periodo correspondiente al afio 2018~

Altura de presién de la conexién 6 — 8 bares

neumatica

Tension de servicio Hallara

Frecuencia de red estos datos

Corriente nominal en la placa de identificacion.

Partes:
1-Bastidor. 5-Mandril porta fresa.
2-Mesa. 6-Panel de control.
3-Guia de plano deslizante. 7-Guias de plano deslizantes.
4-Mandos. 8-Tope ajustable a la guia
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3. Martin T45 (Regruesadora)

Es una méaquina que permite dar a la madera el grosor exacto deseado y una
escuadra entre las caras perfecta. Es un tipo de cepilladora que lleva unos
alimentadores que empujan la madera y ademas, que el rodillo porta cuchillas en
vez de estar por debajo de la mesa guia esta por encima.

Se maneja de manera fécil, todos los elementos de manejo, como el regulador del
avance o el encendido y apagado, estan colocados de manera Optima, los
comandos estan situados en una posicion 6ptima de manejo que hacen el trabajo

agradable y ligero.

Los elementos de presidon y avance son de dimensiones amplias y transportan las
piezas eficazmente. La T45 esta equipada con un cabezal en acero tersa. Debido
al perfecto encaje de las cuchillas tersa en el cabezal, se obtiene un acabado de
la pieza casi perfecto. Ademas, el cambio de cada cuchilla se realiza en menos

de un minuto.

3.1. Especificaciones Técnicas de la Encuadradora Martin T45.

ANChO de regruesado: ...........uuueiiiiiiiiiiieee e 630 mm
Longitud de cuChillas: ..........coooeriiiiiiiiiie s 640 mm

Altura de regruesado: .......cccoeeveeeeeeeeiiiie e 2,8 - 300mm

Largo minimo de la pieza..............eevvviiiiiiiiiiiiieeee e, 270mm

ESPESOr MAXIMO: ...eeeiiiieiiiiiiiie e 12 mm

Espesor maximo T45 CONtOr25: .........uuviiiiiiiiiiiiiieeee e 5 mm
Profundidad de perfilado maxima T45 Contord5: .......cccceeeeevieeieeieininnnnnee. 15,5 mm
Profundidad de perfilado maxima T45 Contor25:..........cceevvvevvveiinieeeeeeeeeiiiinnnn 25
mm Revoluciones del cabezal: ...........cccccviiiiiiiiii 5000 min.-1
Didmetro de vuelo del cabezal @: ..., 125 mm

Velocidad del avance: ...........cccociiiiiiiiiiiiiiieeee e 6y 12 m/min

Momento de rotacion del avance...............ccccvvvvvrenee. 222/129 Nm


https://es.wikipedia.org/wiki/Cepilladora

Potencia motora principal: ..........ccooiiviiiiiii e, 5,5 kW

Potencia motora principal T45 Contorl5/25: ......cccccoveviiiiiieeeeeneenn, 7,5 kW
Potencia MOtor QVANCE: .........ooovviiiiiiiiiiiiieiiieee e 0,85/1,2 kW
Diametro toma de aspiraCion @: ..........ccooiuieeeeiniiiiiieeee e 160 mm
Peso de 1a MAqUING: ........ccevviiiiiiiiiee e cerca.1200 Kg
Freno del cabezal: .........ccooveiiiiiiiiiiic s VersiComb |l
Intervalo de frenado MAXiMmO: ..........eueveiiiiiiiiiiiiiiiiirie 1/ 3 min.
Cantidad de aire para aspiracion Max.: .......ccccccuvvvenniineerennnn. 27 m3/min.
PrESION. ...t a e ————- 1050 Pa
Velocidad de flujo del aire ...........ovvvvevveiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee, min. 20 m/s
Conexion neumética para la T45 Contourl5/25 ................... 5,5 - 8 bar
Tension de trabajo: ........cccvveeeieeii 460 V

Tension de comando: ........ceeeeeeeeeiiiiiiiccereeee e 480 V
FreCUBNCIA: ...ttt 60Hz

(O0] 4117 01 (= U TR U 3 Ph.
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Partes:

1-Mesa.

2-Arbol porta cuchillas.

3- Rodillo de entrada o arrastre, estriado para facilitar la entrada de las maderas.
4-Rodillo de salida, liso para no marcar la madera ya cepillada.

5-Dispositivo anti retroceso.

6- Extractor de polvo o conexién para un extractor portatil.

7-Manivela reguladora de mesa.

8-Controles de mando
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4. Martin T54 (Cepilladora de Superficies)

La cepilladora se utiliza fundamentalmente para aplanar una superficie de madera.
Se pretende con esta operacion que la superficie sea recta en la direccion
longitudinal y en la transversal y que diagonalmente no presente torsion alguna,

es decir, que no esté “alabeada”.

El marco de la maquina del T54 es estable, de paredes gruesas y estructura
compuesta, que solo se encuentra en los productos MARTIN. La
seguridad viene como estandar. No importa si estas trabajando la cara o unién de
bordes, el moderno protector de juntas SUVA es un dispositivo de seguridad

rapido y seguro que se ha convertido equipamiento estdndar en tiendas europeas.

4.1. Especificaciones Técnicas de la Encuadradora Martin T54.

Anchura de cepillado: ...................... 500 mm

Longitud de las cuchillas (eje de regletas de cufia): ................ 500 mm
Grosor de las cuchillas (eje de regletas de cufia): .................... 3 mm
Longitud total de la mesa: .............. 2840 mm

Grosor max. de viruta: ..........c.oceevveeeenn. 8 mm

Frecuencia de giro del eje porta cuchillas: ..........c.coovvviiiiiiiiieeeene. 5000 min-1
Circulo de vuelo de los filos @: ........ 125 mm

Tope de planear inclinable: ................. 0-45°

Potencia del motor: .............. 5,5 kW (7,5 HP)

@ tubo de aspiracion: ..............c........ 160 mm

PeSO: .. aprox. 1200 kg
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Freno del eje porta cuchillas:

Freno eléctrico a corriente continua, exento de mantenimiento

Caudal min. de aire de aspiracion:24 m3/min.

Depresion de 810 Pa para una velocidad de flujo del aire de min. 20 m/s.
Tension de servicio: 460V

Tension de mando: 480V

Frecuencia: 60Hz

Partes.

1-Base.

2-Ajuste de corte.
3-Mesa de entrada
4-Mandos.

5-Mesa de salida.

6- Arbol porta cuchilla.
7-Pieza de tope.
8-Regla de tope.
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5. Powermatt 400XL (Moldurera-Cepilladora)

Moldurera cepilladora equipada con el sistema de memoria de Weinig y la
tecnologia PowerLock que se ajusta de manera sencilla 'y en pocos segundos, de
modo que resulta muy flexible para la produccion de series individuales muy

pequefias.

El sistema PowerLock de WEINIG reduce los tiempos de ajuste y manejo
sencillisimo, el cambio de los cabezales compactos y de facil manejo se realiza
en pocos segundos. Gracias a las velocidades de giro de hasta 12.000 r.p.m.
(junicamente posible en combinacion con PowerLock!) es posible trabajar a una
velocidad de avance dos veces mayor que con las maguinas convencionales. Sélo
con pulsar un botén basta con aflojar la herramienta pulsando un botén y sacarla,
colocar la herramienta nueva, bloquearla pulsando un botén, y jlisto! Da igual si
se trata de herramientas PowerLock, fresas con interface PowerLock o de sus
herramientas convencionales, tales como cabezales porta cuchillas, fresas o

sierras.

El sistema de memoria permite ajustar la maquina de forma convencional,
memoriza los datos de sus perfiles y, cuando quiera repetirlos, los vuelve a

recuperar con solo pulsar un botén.

5.1. Especificaciones Técnicas del Powermatt 400XL.

Velocidad de giro:8000rpm-12000rpm en dependencia de la herramienta.
Sistema PowerLock WEINIG.

Sistema de memoria.

Velocidad de avance: 5 a 30 m/min.

Rodillos de avance: Presion neumatica, Presion uniforme.

Mesa: Ajustables en el area de los husillos verticales Regulables.
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PROTECTION PROTECTION PROTECTION
OBLIGATOIRE @ OBLIGATOIRE R s

DE LAVUE DES MAINS neshmacomEs

wanoniee  POWErmat 400 XL

Partes:

1-Base.

2-Mesa de entrada.
3-Mesa de salida.
4-Panel de controles.
5-Arbol de cuchillas.

6-Guias de plano deslizantes.
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6. Graule 25200

Una sierra transversal de brazo radial construida para trabajo pesado con
capacidad de giro e inclinacion y una gran capacidad de corte de hasta 200 mm
de profundidad. Una caracteristica Unica en este modelo de maquina es que
cuando se requiere un corte en angulo, la unidad de sierra pivota alrededor de un
punto central, manteniendo siempre la misma longitud de corte. Ambos angulos
opcionales verticales (basculantes) y horizontales estandar (giratorios) se pueden
ajustar manualmente con escalas graduadas o con una unidad de pantalla digital
opcional para leer la posicion. La sierra también esté disponible con un sistema
de posicionamiento NC opcional automatico con 4 posiciones predeterminadas
memorizadas. La maquina es ideal para el corte facil y preciso de angulos
compuestos para muebles y componentes de carpinteria. La maquina se puede

especificar para cortar madera, aluminio, plasticos o materiales compuestos.

6.1. Especificaciones Técnicas del Graule ZS200.
Potencia del motor: 5Kw
Ancho maximo de corte en 90°: 420mm
Profundidad méaxima de corte en 90°: 200mm
Diametro maximo de la herramienta: 520mm
Ajuste de angulo horizontal: 45° - 90° - 20°
Ajuste de angulo vertical:  60° - 90° - 30°
Diametro de salida de extraccion de polvo: 100mm
Peso: 300 kg
Alimentacion del motor: 440v-60 Hz

Revoluciones del motor:  2800rpm
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Partes:

1.Proteccion de la hoja de sierra.
2.Dispositivo anti rebote.

3-Motor de transmision directa de energia
4.Armario de distribucion.

5.Hoja de sierra.

6.Bastidor.
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Principales averias q presentan las maquinas son:
1-Martin T74 (Escuadradora)

- Averia en el sistema de frenado.

- La méaquina no arranca.

2-Martin T27 (Tupi de Eje Fijo)

Averia en el sistema de frenado.

- La méaquina no arranca.

Tope de fresar bloqueado.

3-Martin T45(Regruesadora)

- El cabezal no frena.

- Fallo eléctrico.

4-Martin T54 (Cepilladora de Superficies)

- La maquina no arranca.

- Averia en el sistema de frenado.

5-Powermatt 400XL(Moldurera-Cepilladora)

- La maquina se detiene durante la produccion.

- No esta bien equilibrada la herramienta.

6- Graule zs200

- Apagado del motor durante la produccion.
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CAPITULO 3. Propuesta de actividades para realizar durante el

Mantenimiento Preventivo.

1. Martin T74 (Escuadradora)

1.1.

Caddigo de inventario:

Actividad: Limpieza.

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

Limpie la maquina regularmente.

Desconectar el equipo de la fuente de alimentacion.

Aspirar las virutas y material suelto, no soplar con aire comprimido.

Al cambiar el disco, limpie especialmente las superficies de apoyo en
el disco de sierra 'y en ambas bridas.

Retire regularmente las virutas y recortes del depdésito de virutas del
disco de sierra principal.

Limpiar cuidadosamente las piezas pulidas que estan protegidas contra
antioxidante de la maquina.

Utilice aceite en cantidades iguales o un aceite de limpieza, p. ej. WD-
40

Materiales:

Aspiradora.

Llaves de boca ajustable.

Toallas de limpieza(hilaza).
Aceite Wd-40.

Cepillo.
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1.2. Actividad: Limpieza pantalla tactil.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

e Desconecte el interruptor principal de la maquina antes de proceder a
la limpieza.

e Utilice un pafio suave y humedo que no deje pelusa para la limpieza.

¢ No emplee ni limpiadores de alta presion ni chorro de vapor.

¢ No utilice productos de limpieza corrosivos, abrasivos, diluyentes ni
objetos duros para la limpieza.

¢ No ejerza excesiva presion al pulsar sobre la pantalla tactil.

Materiales:

e Toallas de limpieza(hilaza).

e Rociador de agua(Spray).
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1.3.

Caddigo de inventario:

Actividad: Mantenimiento del equipo de seguridad.

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

Comprobar diariamente si todos los componentes del equipo de
seguridad (véase 1.7) estan completos y funcionan perfectamente.
Al accionar el interruptor PARADA DE EMERGENCIA la maquina se

debe desconectar. La que posee 2 pulsadores de PARO.

Después de la parada, el eje disco de sierra se debera frenar en el plazo
de 10 segundos hasta su detencion.
Al accionar el final de carrera en la trampilla de virutas o en el
desbloqueo del carro debera desconectarse la maquina.

El alojamiento de la cufia debe permitir un ajuste correcto y la sujecion
de la cufia.

La capota de seguridad y su alojamiento no debera presentar ningin
deterioro.

La capota de seguridad debera poder ajustarse al grosor de pieza.

En maquinas con posicionamiento del tope paralelo por motor eléctrico,

s6lo deberé ser posible realizar ajustes en la zona de colision entre la
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herramienta y el tope paralelo mientras que esté pulsada la tecla
"START" I.

e Al cerrar la trampilla de virutas debe tensarse automaticamente elplato
de sujecion (so6lo para dispositivo electroneumatico de sujecion rapida
de hoja T7475-a, véase 7.11.2).

e Cuando la maquina esta en marcha o sin corriente, la apertura de mesa
de la maquina deberd permanecer bloqueada.

e La maquina no debe ponerse en marcha estando abierta la puerta del

interior de la maquina.

INICIO/ PARADA
Posicionar un eje

Servicio manual de un eje

" Pantalla tactil

PARADA DE EMERGENCIA

Sierra incisora CON. /DESC
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14. Actividad: Lubricacion.

Cddigo de inventario:
Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

e Elrodamiento del eje de sierra esta dotado de una lubricacién
permanente en todos los modelos sin mantenimiento.
e Las guias del ajuste de altura del grupo de la sierra y del segmento de

inclinacidon son sin mantenimiento en todos los modelos de T60.

1.5. Actividad: Engrase centralizado.

Cddigo de inventario:
Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

e Una o dos veces por semana se debera accionar la palanca de la bomba
de engrase y desplazar todos los ejes por encima del margen de ajuste
total.

e Las guias del ajuste de altura del grupo de la sierra y del segmento de
inclinacion se lubrican en todos los modelos de T74 desde el engrase

centralizado.

Materiales:
e Aceite lubricante.
e Embudo.

e Toalla limpiadora.

61



“"Propuesta de manual de mantenimiento preventivo, para maquinaria industrial e instalaciones
eléctricas, ubicadas en el Taller Escuela PIMA, en el periodo correspondiente al afio 2018~

1.6. Actividad: Lubricacién de carro.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

e La pelicula de aceite sobre las superficies de rodadura del carro sirve
de proteccién contra la oxidacion.

e La almohadilla de fieltro se puede retirar para el mantenimiento.

e La almohadilla de fieltro se halla en una envoltura que se ha
enganchado desde abajo a la mesa corrediza.

e Si no se presenta ninguna pelicula de grasa en las superficies de
rodadura de la mesa corrediza, se debe empapar la almohadilla de

fieltro con aceite.

Almohadilla de fieltro =

Materiales:
e Aceite lubricante.

e Almohadillas intercambiables de fieltro.
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1.7.

Caddigo de inventario:

Actividad: Revisar sistema de frenado.

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

1.8.

Caddigo de inventario:

Revise el fusible automatico Q4 o Q5 (véase esquema eléctrico).

Actividad: Cambiar las correas de accionamiento.

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

Desplazar el grupo de la sierra completamente hacia arriba.

Girar la palanca abatible 1/4 de giro en el sentido contrario a las agujas
del reloj y mantener asi.

Simultdneamente, desplazar el grupo de la sierra hacia abajo hasta que
la correa trapezoidal esté destensada.

Retire la antigua correa trapezoidal.

Coloque la nueva correa trapezoidal primero en la polea de transmision
del motor, luego en la del gje.

Ajuste la horquilla de correa al par de poleas seleccionado.

Desplazar el grupo de la sierra hacia arriba.

La palanca abatible gira hacia atras automaticamente.

Al hacerlo, se tensa la correa.

Compruebe gue la correa quede firmemente asentada girando la polea
para correa manualmente.

En la linea de estado del control se indica la velocidad actual.
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1.9.

Cddigo de inventario:

Horquilla de correa
Polea para correa

l—slv- | I 5500 r.p.m

L' | T i i - B 4000 r.p.m

. ‘. = = — 2800 p.m

Palanca abatible

Actividad: Montaje de la mesa transversal.

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

Antes de colgar la mesa transversal, insertar la varilla de soporte en el
brazo girable.

La mesa transversal se puede colgar por todo lo largo del carro en
cualquier punto que se desee.

Asegurese antes de colgar la mesa transversal de que las superficies
de apoyo no presenten suciedad.

Fijar la mesa transversal con la palanca de apriete.

Para desplazar la mesa transversal, soltar la empufiadura de apriete
ligeramente.

Para retirar la mesa transversal, abatir la empufiadura de apriete por
completo.
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— —— Empufiadura de apriete

Varilla de soporte

1.10. Actividad: Acometida neumatica.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

Tubo de empalme para

conexion.

La presién de funcionamiento como minimo es 6 bar y maximo 8 bar.
Manguera de abastecimiento adecuada: diametro interior 6 mm.

Abra la cubierta en la parte trasera de la maquina.

Introduzca la manguera de aire comprimido por debajo de la maquina hacia
el interior.

El tubo de empalme para conexién (acoplamiento rapido) se ubica en la
placa de distribucién en el lado izquierdo en el interior de la maquina.
Para desconectar la maquina del abastecimiento energético neumatico,
afloje la manguera de abastecimiento mediante el acoplamiento rapido del

bloque distribuidor.
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1.11. Actividad: Ajustar tope paralelo.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

El ancho de corte se ajusta de forma electromotriz.

Con se coloca en posicion final maxima el valor para el tope paralelo.
Impedir la colisién de la herramienta con piezas de la maquina.

Ajustar el eje.

El ancho de corte se puede ajustar manualmente.

Mantenga el pulsador oprimido en el tope paralelo.

La fijacién del tope paralelo se ha soltado.

Ajuste el tope paralelo a la medida deseada.

Suelte el pulsador.

Se ha apretado el tope.

1.12. Actividad: Ajustar longitud de corte.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)
Procedimientos:

e Lalongitud de corte se ajusta con el tope longitudinal segun escala o
indicador digital (dependiendo de la ejecucion).
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e Eltope longitudinal se puede fijar con un tornillo de sujecién o una palanca
de apriete (dependiendo de la ejecucién).

e El tope longitudinal esta dotado de un ajuste de precision manual.

Fijacion de lengleta de tope

| Ajuste fino

Palanca de apriete

Lupa con escala

Lengleta de tope

1.13. Actividad: transposicion de tope longitudinal.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

De posicién A) a B):

El tope longitudinal se fija con dos pernos de fijacién en la mesa transversal.
Aflojar los pernos de fijacion.

Deslizar el tope longitudinal por la mesa transversal a la posicion B).
Volver a apretar el tope.

En la posicion 0°, el tope se ha ajustado a un disco de sierra con un ancho
de corte de 3,2 mm.
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1.14.

Cddigo de inventario:

Pernodefijacion J

Actividad: Ajuste de corte de angulo en el tope longitudinal.

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:

El tope longitudinal se puede girar para cortes de angulo en la mesa
transversal.

El tope longitudinal se sujeta con dos pernos de fijacién en el marco de la
mesa.

Aflojar los pernos de fijacion.

Girar el tope longitudinal al Angulo requerido segun escala.

Angulo ajustable: 0° - 46°

Ajustar el tope longitudinal desde el lado rayado de la escala.

Se dispone de una graduacion fija de 22, 5°, 30°, 45°.

Volver a fijar el tope longitudinal con los pernos de fijacion.

El perno de fijacion exterior se fija en la regleta de fijacion.
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— Escala

Regleta de fijacion con graduacion fija

1.15. Actividad: Ajustar Velocidad.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T74 (Escuadradora)

Procedimientos:
e Se puede seleccionar entre las velocidades 2800, 4000 y 5500 r.p.m.
e La velocidad se fija mediante la posicion de la correa trapezoidal.
e La posicion de la correa trapezoidal se modifica de la siguiente manera:
— La méaquina no funciona.
— Abrir relleno de mesa.
— Desplazar el grupo de la sierra completamente hacia arriba.
— Girar la palanca abatible 1/4 de giro en el sentido contrario a las agujas del
reloj y mantener asi.
— Simultaneamente, desplazar el grupo de la sierra hacia abajo hasta que la
correa trapezoidal esté destensada.
— Coloque la correa trapezoidal cuidadosamente sobre el correspondiente par
de poleas.
— Ajuste la horquilla de correa al par de poleas seleccionado.

— Desplazar el grupo de la sierra hacia arriba.
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— La palanca abatible gira hacia atras automaticamente.

— Al hacerlo, se tensa la correa.

— Compruebe que la correa quede firmemente asentada girando la polea para
correa manualmente.

En la linea de estado del control se indica la velocidad actual.

Horquilla de correa
Polea para correa
5500 r.p.m

4000 r.p.m

2800 r.p.m

Palanca abatible

4000 1/min 2800 1/min
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2. Martin T27 (Tupi de Eje Fijo)

2.1. Actividad: Ajustar Velocidad.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Desconectar el equipo de la fuente de alimentacion.

e Aspirar las virutas y material suelto, no soplar con aire comprimido.

e Limpiar cuidadosamente las piezas pulidas que estan protegidas
contra antioxidante de la maquina.

e Ultilice aceite en cantidades iguales o un aceite de limpieza, p. ej. WD-
40.

Materiales:
e Aspiradora.
e Llaves de boca ajustable.
e Toallas de limpieza(hilaza).
e Aceite Wd-40.
e Ceplllo.
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2.2.

Caodigo de inventario:

Actividad: Mantenimiento del equipo de seguridad.

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

2.3.

Caddigo de inventario:

Comprobar diariamente si todos los componentes del equipo de
seguridad (véase 1.7) estan completos y funcionan perfectamente.

Al accionar el interruptor PARADA DE EMERGENCIA la maquina se debe
desconectar.

Después de la parada el husillo deberé frenarse y detenerse al cabo de
10 segundos.

Activando el final de carrera en el alojamiento de llave dinamométrica
(sistema Dornfix) y en las puertas del interior de maquina se debera
desconectar la maquina.

Cuando la méquina esta en marcha o sin corriente, la puerta del interior
de la maquina debera permanecer bloqueada.

La maquina no debe ponerse en marcha estando abierta la puerta del
interior de la maquina.

Actividad: Verificar el funcionamiento del sistema Dornfix.

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

El funcionamiento del sistema Dornfix se debera verificar cada 12 meses.
Desmonte el mandril porta fresa.
Aspire la suciedad y las virutas del huso.

No utilice aire comprimido para la limpieza.
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e Gire la pinza porta pieza hacia abajo sin aplicar demasiada fuerza hasta

alcanzar el tope.

e La distancia entre el borde superior de la pinza portapieza y el borde

superior del huso deberia ser de 84,0 mm como minimo.

Materiales:

24.

Llave de boca ajustable.
Aspiradora.
Pie de rey.

Toalla limpiadora.

Actividad: Ajustar medida de descarga en sistema de cambio

rapido mandril porta fresa HSK.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Debido al desgaste, la cota de descarga se modifica a lo largo del tiempo

de servicio. Reajuste dicha cota regularmente a fin de garantizar un

funcionamiento sin errores del sistema.

e Retire el mandril porta fresa de la maquina.

e Mida la cota de descarga y compare el valor con la tabla.
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Cota de Valor tedrico
descarga Y

HSK 85 5,0 0,1 mm
HSK 63F 10,5 0,1 mm
HSK 63E 10,5+0,1 mm

e Abra las puertas en el interior de la maquina.

e Launidad de palanca articulada se soporta en rodamientos de dos rétulas
y se puede volcar para ajustar la cota de descarga.

e Ajuste la cota de descarga girando las 2 tuercas de ajuste (véase circulo).

Materiales:
e Llave de boca ajustable.
e Pie de rey.

e Toalla limpiadora.
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2.5. Actividad: Lubricacién-Puntos de engrase con aceite.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Todos los puntos de engrase con aceite importantes se abastecen
con la prensa de aceite adjunta mediante una regleta de engrase

0 mediante engrase centralizado.

e Lubrique los puntos de engrase con aceite una o dos veces a la
semana y desplace todos los ejes por todo el margen de ajuste.
Materiales:

e Aceite lubricante.
e Toallas limpiadoras.
e Embudo.

2.6. Actividad: Puntos de engrase con grasa.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:
¢ Antes de engrasar, se debera limpiar cada punto de engrase.
e La lubricacion debera efectuarse cada 600 horas de servicio 0 una vez cada
seis meses como minimo.
e Colocar el huso arriba del todo. ¢ Lubricar el racor de grasa en la brida de
huso y los racores de grasa en la pinola con la bomba de engrase

suministrada (5 golpes por racor).

e Después de la lubricacion, dejar la maquina en marcha durante 30 minutos
con 3000 r.p.m.
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> 4 racores de engrase.

Racor de grasa
brida de huso

Materiales:
e Pistola de engrase.

e Recipiente de grasa.

e Toalla limpiadora.
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2.7. Actividad: Puntos de engrase pequefio.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Todas las piezas articuladas, puntos de deslizamiento y rosca de palancas o

tornillos de apriete se deberan engrasar regularmente con unas gotas de

aceite.
Materiales:

o WD-40.
e Aceite lubricante.

e Toalla limpiadora.

2.8. Actividad: Cambiar las correas de accionamiento.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:
e Abra las puertas interiores de la maquina.

e Pulse la palanca de apriete contra la presion del resorte a la izquierda del
todo.

e Se distiende la correa trapezoidal.

¢ Retire la antigua correa trapezoidal.
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e Coloque Ila nueva correa trapezoidal cuidadosamente sobre el
correspondiente par de poleas.

e Coloque de nuevo la palanca de apriete hacia la derecha del todo.

e Compruebe que la correa quede firmemente asentada girando la polea para
correa manualmente.

e Compruebe si la correa se desliza correctamente por la horquilla de correa.

I

— Horquilla de correa (oculta)

— Palanca de apriete

Materiales:
e Correas.
e Aspiradora.

e Toalla limpiadora
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2.9. Actividad: T27 con regulacién de velocidad continua.

Caodigo de inventario:
Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Abra las puertas interiores de la maquina.

e Pulse la palanca de apriete contra la presion del resorte a la izquierda del
todo.

e Se distienden las correas trapezoidales.
e Desmonte el soporte izquierdo con dos sensores de velocidad.
e Retire la antigua correa trapezoidal.

e Coloque dos correas trapezoidales nuevas cuidadosamente sobre las poleas

para correa.
¢ Monte el soporte izquierdo con dos sensores de velocidad.
¢ Coloque de nuevo la palanca de apriete hacia la derecha del todo.

e Compruebe que la correa quede firmemente asentada girando la polea para

correa manualmente.

Palanca de apriete

Soporte con dos sensores de velocidad
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2.10. Actividad: Revisar sistema de frenado.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Compruebe el fusible de los frenos en el armario de distribucion (véase
esquema eléctrico).

e Comprobar el disyuntor Q5 y/o Q4 y Q5.

e En caso necesario, conectar Q5 y/o Q4 y Q5.

2.11. Actividad: Desbloquear tope de fresar.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Si el tope de fresar con posicionamiento electromotriz o la escuadra de tope
con posicionamiento electromotriz se han referenciado erroneamente a la
derecha, sus accionamientos pueden quedar encajados en su ajuste en el
extremo delantero o inferior.

e Vuelva a soltar los accionamientos girando los mismos con una llave con
hexagono interior SW5 por los orificios de la parte posterior del tope de fresar

en el correspondiente sentido.
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Problema Solucién

Tope de fresar esta bloqueado por delante A

Tope de fresar esta bloqueado por detras

B
Escuadra de tope esta blogueado por delante a la derecha C
D

Escuadra de tope esta bloqueado por detras a la derecha

2.12. Actividad: Preparar y ajustar la maquina.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e Garantizar una limpieza de las superficies de contacto entre el mandril
portafresa y el sistema de sujecién al cambiar el mandril.

e Las herramientas estén afiladas, correctamente elegidas, conservadas y
ajustadas segun las indicaciones del fabricante de la herramienta.

e Emplear los anillos de mesa a fin de mantener la ranura entre la mesa y el
huso y/o herramienta tan reducido como sea posible.

e Emplear los dispositivos de ajuste especiales, tales como calibres de ajuste
en la medida de lo posible.

e Manipular las herramientas con precaucion.
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2.13. Actividad: Conexion a la aspiracion de virutas.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

Los codos de aspiracion de la aspiracion de virutas se ubican en la parte
posterior del tope de fresar y la placa de la mesa.

Didmetro del codo de aspiracion: 120 mm.

Cantidad de aire de aspiracibn minima, véase datos técnicos.

La aspiracion de virutas se debe acoplar a la maguina (arranque conjunto).
Para ello, se dispone de los bornes naranjas X 1/98 y X 1/99. El contacto
auxiliar cableados con estos bornes cierra en cuanto funciona el

accionamiento del huso.

2.14. Actividad: Ajustar profundidad de fresado con volante.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

La profundidad de fresado se ajusta mediante el volante izquierdo del topey
se visualiza en el control.

El huso no funciona.

La herramienta estd montada.

La escuadra de tope izquierda y derecha se alinean.
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e Coloque las escuadras de tope de tal forma que no colisionen con la
herramienta durante el ajuste.

e Suelte la palanca de apriete.
e Ajuste la profundidad de fresado deseada con el volante izquierda.

¢ Fije el volante con la palanca de apriete de nuevo.

iR

D53 378 a0

Volante profundidad de fresado

Palanca de apriete de profundidad de corte.

2.15. Actividad: Ajustar la escuadra de tope a la derecha con volante.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

e La escuadra de tope a la derecha se ajusta mediante el volante derecho del
tope.

e Ejemplos de aplicacion:
— Salida en toda la superficie del tablero
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— Perfilaciones en los cuales tenga lugar un arranque de virutas por toda la
superficie del borde
— Trabajos de fresado con encolado

e El huso no funciona.

e La herramienta esta montada.

e Coloque las escuadras de tope de tal forma que no colisionen con la
herramienta durante el ajuste.

e Suelte la palanca de apriete del volante izquierdo.

e Ajuste el tope con el volante izquierdo al circulo de alcance mas reducido de
la herramienta empleada.

¢ Fije el volante con la palanca de apriete de nuevo.

e Suelte la palanca de apriete del volante derecho.

e Ajuste la escuadra de tope a la derecha con el volante derecho segun escala
al arranque de virutas deseado.

e Para ajustar en 1/10 mm, la escala est4 dotada de una escala de nonio.

¢ Fije el volante con la palanca de apriete de nuevo.

053 76 o

Palanca de apriete escuadra de tope a la derecha
Volante escuadra de tope a la derecha
Escala

— Volante profundidad de fresado

— Palanca de apriete profundidad de fresado
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2.16. Actividad: Ajustar velocidad.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:
e El huso no funciona.

e Abra las puertas interiores de la maquina.

10.000 1/min doss I 3000

8000 1/min

6000 1/min " I 8000
F o—— .

4500 1/min

w—— 1 10000

#t 0020

3000 1/min

043 383 00

Palanca de apriete

Horquilla de correa (oculta) —
e Pulse la palanca de apriete contra la presion del resorte a la izquierda del
todo.
e Se distiende la correa trapezoidal.
e Coloque la correa trapezoidal cuidadosamente sobre el correspondiente par
de poleas.
e Coloque de nuevo la palanca de apriete hacia la derecha del todo.

e Compruebe que la correa quede firmemente asentada girando la polea para

correa manualmente.
e Compruebe si la correa se desliza correctamente por la horquilla de correa.

e Enlalinea de estado del control se indica la velocidad actual.
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2.17. Actividad: Duplicar la velocidad.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:
Las velocidades se pueden duplicar mediante el motor cambiapolos.
e Después de arrancar el huso, espere aprox. 5 segundos.

e Oprima el pulsador "Duplicar velocidad huso" Il.

Huso inversidn del sentido de giro

Avance CON./DESC.

Servicio manual de un eje

INICIO/ PARADA
Posicionar un eje

Pantalla tactil

® L]
é
A A V' N
@ @
Huso CON.
Huso DESC.
Huso duplicacién de velocidad

PARADA DE EMERGENCIA

Interfaz USB (lateral)
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El motor se conmuta a la velocidad superior.

En la linea de estado del control se indica la velocidad actual.

2.18. Actividad: Bloqueo del huso.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

El huso no funciona.

Bloquee el huso de la siguiente manera:
, . M
Pulse latecla! © 2 ‘en el menu Herramlenta.

Gire el huso manualmente hasta que se pueda apreciar como encaja el
bloqueo.

Suelte el blogueo del huso de la siguiente manera:

Pulse la tecla| © 2 |en el menu Herramienta.

Se suelta el bloqueo del huso.
Se puede arrancar el huso.

2.19. Actividad: Soltar el mandril porta fresa.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:

El huso no funciona.
Bloquear el huso.
Extraiga la llave dinamométrica del alojamiento en el interior de la maquina.

Inserte la llave dinamomeétrica recto desde arriba por la capota de seguridad

anti-polvo en el mandril porta fresa.
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e Gire la llave algunas rotaciones en el sentido contrario a las agujas del reloj
hasta apreciar una ligera resistencia.

e iNo emplear la fuerza hasta alcanzar el tope!

e Se ha soltado un mandril porta-fresa.

e Extraiga la llave dinamomeétrica y el mandril porta-fresa.

2.20. Actividad: Tensar el mandril porta fresa.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T27 (Tupi de eje fijo)

Procedimientos:
¢ Inserte un mandril porta-fresa nuevo.
¢ No coloque un mandril porta-fresa frio en un eje caliente. Ambas piezas
deberan tener la misma temperatura.
e Asegurese de que el mandril porta-fresa quede firme y rectamente asentado
en el cono y los arrastres del huso se sujeten en las ranuras en el borde del
mandril porta-fresa. Desplace el huso completamente hacia arriba para que

los arrastres también se pueden visualizar con la herramienta colocada.

Correcto Incorrecto.

88



Inserte la llave dinamomeétrica recto desde arriba por la capota de seguridad
anti-polvo en el mandril porta-fresa.

Gire la llave algunas rotaciones en el sentido de las agujas del reloj hasta
gue se dispare el acoplamiento de resbalamiento.

El mandril porta-fresa esta tensado.

Extraiga la llave dinamomeétrica y coloquela en el alojamiento del interior de
la méquina, ya que, en caso contrario, no podré arrancarse el huso.

Cierre la cubierta de herramienta superior.

Suelte el bloqueo del huso, véase 7.18.

Se puede arrancar el huso.
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3. Martin T45 (Regruesadora)

3.1. Actividad: Limpieza.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:

e Limpie la maquina una vez por semana minuciosamente.

e - Limpie con frecuencia el cabezal y la mesa de regrueso de residuos de

resina

e Cuando trabaje material que produce mucho polvo reducir el tiempo de

engrase de las partes de la maquina

e Utilice aceite para limpiar los lugares con resina.

Materiales:

e Aspiradora.
e Aceite lubricante.

e Cepillo
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3.2. Actividad: Cambiar las correas de transmision.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:

e Desmontar el revestimiento de la maquina:
- Desatornillar las 2 tuercas allen con una llave de 3 mm.
- El revestimiento se soporta sobre dos placas.
- Retirar el revestimiento levantando hacia arriba.

e Destensionar el resorte (con llave inglesa SW 13 mm)

e El motor esté instalado sobre un soporte basculante

e Eleve el motor con esto se destensan las correas

e Coloque un soporte bajo el motor

e Retire las correas

e Coloque las nuevas correas

e Con aprisionar las correas sobre las poleas

max. 4 mm

Tension de las correas:
Maximo 4 mm cuando se hace presion con la mano.
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/ Revestimiento

Materiales:

Llaves Allen.

Llave de boca ajustable

Llave inglesa de 13mm

Correas

3.3. Actividad: Cambio de cuchillas en el cabezal TERSA.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:
e Tener en cuenta el letrero con indicacion en la maquina
e Abrir la capota de la maquina
e Bloquear el cabezal con el tornillo de frenado

e Con un golpe leve utilizando un taco de madera y un matrtillo soltar los
elementos de ajuste hacia atras
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e Retirar la cuchilla por una de las aberturas por medio de la vara de latén

¢ Verifique que no haya suciedad o depdsitos de resina en las ranuras el
cabezal

e Sies asi limpielas con una solucién para quitar resina respectivamente

e Las ranuras para las cuchillas deben estar siempre perfectamente limpias

e Ultilizar la solucién limpiadora de manera adecuada

e Compruebe cuando cambie cuchillas que los tacos de prension estén en un
buen estado Si estas indican muestras de desgaste (por Ej. rasgos largos en
el lado de contacto con las cuchillas) se debe cambiar

e \Voltear las cuchillas TERSA y colocarlas en su posicion nuevamente

05N
Tornillo de frenado
Abertura

Cuchilla

Materiales:
e Destornilladores de ranura y de cruz.
e Llave de boca ajustable.
e Martillo
e Taco de madera
e Varade laton.
e Aspiradora
e WD-40
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3.4. Actividad: Elementos de engrase.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:

e Engrasar rodamientos de bola del cabezal

e Antes de engrase / lubricar se debe limpiar cada punto de lubricacion o
engrase respectivamente

e No utilice aire a presion para la limpieza

e La grasa o aceite debe estar totalmente limpio

Materiales:

e Pistola de grasa.
e Toalla limpiadora

e Cepillo

3.5. Actividad: Puntos de engrase en la maquina.

Caddigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora).

Procedimientos:

e Boquillas para engrase: para rodamiento derecho e izquierdo del cabezal.
Puntos de engrase Puntos de lubricacién

e Toma de lubricacién para: — Guias de la mesa — Husillos de la mesa -
Ajuste altura de la cadena

94



"Elaboracion de manual de mantenimiento preventivo, para maquinas procesadoras de madera,

ubicadas en el Taller Escuela PIMA correspondiente al afio 2017~

Runtos de engrase Puntos de lubricacién

3.6.

Caddigo de inventario:

Materiales:

e Pistola de grasa
e Toalla limpiadora

e Cepillo

Actividad: Cambiar los rodillos de goma.

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:

Cilindros de avance de goma son piezas de desgaste por lo que quedaran
excluidos de la garantia.

La duracién de vida util de los cilindros de avance de goma depende en alto
grado de la solicitacion.

Solicitaciones que originen un fuerte calentamiento (> 60 °C) o un extremo
esfuerzo mecanico de los cilindros de avance de goma reducen la duracion
de vida util y deberan evitarse. Tales solicitaciones son, por ejemplo:
Cepillado con elevado arranque de virutas, sin interrupcién, con un cilindro
de avance de goma en la misma posicion

Cepillado de piezas de trabajo delgadas, sin interrupcion, con un cilindro de
avance de goma en la misma posicion
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- Patinaje continuo en el cilindro de avance de goma, p. ej. debido a una pieza
de trabajo atascada o un ajuste en altura incorrecto del cilindro de avance de
goma.

- Cepillado con una fuerza de presion demasiado elevada y/o ajuste en altura

incorrecto de los cilindros de avance de goma.

Cubierta

Tornillos hexagonales

Materiales:

e Llave de boca ajustable.
e Llaves allen.
e Destornillador de ranura

e Destornillador de cruz
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3.7. Actividad: Ajustar rodillos de goma.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:
e Las alturas de los rodillos de goma se ajustan por medio de tuerca (ver foto)
e Soltar contra tuerca
- Ajustar segun el taco de madera

- Apretar la contra tuerca

e Verifique nuevamente la altura

Esquema
Rodillos de avance

Rogdilos de avance

JTacode madera
/ /[ Mesaderequess / /S /.
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3.8. Actividad: Conexién eléctrica.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:

El esquema eléctrico se encuentra dentro del armario eléctrico.
e Verifique antes hacer la conexion la tension correcta.

e La conexion a la red eléctrica se efectia en la toma que se encuentra atras
a la izquierda debajo del revestimiento.

e Setienen 3 Fases L1, L2, L3, el conductor neutro N y el conductor de

seguridad PE se conectan en el borne respectivamente.

e En magquinas con una regulacion continua de velocidad de avance debera
disponerse la linea de alimentacion de 10 mm? (Cu) o bien de 16 mm2 (Al)

e Sila direccion de giro del cabezal esta incorrecta se deben cambiar 2 Fases
(L1, L2, L3) en la toma respectivamente

Armario de distribucion

Enchufe de conexion
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3.9. Actividad: Conexion a la aspiracion.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:

e La conexion para la aspiracion se hace en la toma que se encuentra a lado
derecho o al lado izquierdo de la capota segin como lo necesite, @ 160 mm

e Ellado que no se vaya a utilizar se debe dejar cerrado

e Lachapa/lamina de conduccion de viruta debe estar instalada en el lado
cerrado.

e Colocacion:

- El corte debe ir hacia arriba

- Soltar dos tuercas de sujecién

- Introducir la chapa en el canal de aspiraciéon

- Darle vuelta dentro de la capota

- Debe este quedar instalado en la capota como se ven en las fotos

- Atornillar la chapa debidamente

- Sisevaacambiar de lado la toma, cambie de sito la chapa a través del canal
de aspiracion.

e Lamanguera flexible para la conexion a la aspiracién debe ser de un material
anti inflamable

e La aspiracion se puede conectar con la T45 de tal manera que se prenda
esta simultaneamente al encender la maquina

e La aspiracion se puede conectar con los bornes de conexion X 0/13 y X 0/14
(naranja) a la toma de conexion
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Tapa

Colocacion:

3.10. Actividad: Instalar cuchilla para perfilado.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:

e El ajuste de las cuchillas se puede hace por ambos lados.

e La escala para el ajuste de las cuchillas y la lineal de presién tienen como
referencia el lado derecho de la mesa de regruesado

e Abra el capote

e Decida antes de instalar las cuchillas por qué lado del cabezal se debera
hacer el ajuste

e Coloque el calibre al lado derecho o izquierdo respectivamente

e Desmonte la regla de seguridad (llave allen 5 mm) en la maquina. Solo
cuando se haya retirado la regla de seguridad, se activard mediante el
interruptor con llave el segundo seguro anti-retroceso que se puede bajar
neumaticamente.
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e Bloquee el cabezal de cepillado con el tornillo de laton (vea actividad 3)
e Colocar la regleta de presion desde arriba

e Utilizar sélo listones de presién del fabricante de la maquina.

e Colocar las cuchillas de lomo dentado desde arriba

e Sise colocan cuchillas mas cortas, debe rellenarse el espacio libre en la

ranura de alojamiento con piezas de relleno.

e Bloguear la parte de las cuchillas que sobresale (colocar la cuchilla de

manera radial en un recorrido circular de 125 mm)

Comprobar con el ajustador (ver imagen)
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3.11. 10-Actividad: Revisar fallas eléctricas.

Caodigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:
e ¢ Esta en condiciones correctas la linea de red de la maquina?
e ¢No hay problemas con la linea de red?
e (Esta conectado el interruptor principal?
¢ ¢ No estan los botones de emergencia accionados?

e (Esta la capota totalmente cerrada?

3.12. Actividad: Sistema de frenado.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T45 (Regruesadora)

Procedimientos:
¢ En las maquinas equipadas con guarda motor Q5 rearmarlo
e Sitodos los fusibles y demas protecciones estan en correcto estado, avisar
al electricista, para que compruebe el funcionamiento del sistema de frenado
sobre la base del esquema eléctrico
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4. Martin T54 (Cepilladora de Superficies)

4.1. Actividad: Limpieza.

Caodigo de inventario:
Equipo: Martin T54 (Cepilladora)

Procedimientos:
e Limpie la maquina una vez por semana minuciosamente.
e Limpie con frecuencia el cabezal y la mesa de regrueso de residuos de resina

e Cuando trabaje material que produce mucho polvo reducir el tiempo de
engrase de las partes de la maquina

e Utilice aceite para limpiar los lugares con resina.
Materiales:

e Aspiradora.
e Aceite lubricante.

e Cepillo

4.2. Actividad: Lubricacion.

Caddigo de inventario:
Equipo: Martin T54 (Cepilladora)

Procedimientos:

e Aplicar 1 vez a la semana unas gotas de aceite en las roscas de los tornillos
de ajuste del mecanismo de regulacion de la junta hueca/en punta y del
mecanismo de posicionamiento de la mesa de retirada.

e B1 (cojinete delantero del eje de cepillado, Fig. 3): cada mes, 2 golpes de la
bomba de engrase. Para lubricar retirar los tapones de goma que hay delante

en el revestimiento.
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B2 (cojinete trasero del eje de cepillado): cada mes, 2 golpes de la bomba de
engrase. La boca de engrase esta situada debajo del tope, detras del eje
porta-cuchillas. Para lubricar llevar completamente hacia atrés el tope, subirlo
ligeramente y bloquearlo en esta posicion.

Una vez a la semana aplicar unas gotas de aceite sobre las roscas del
bloqueo de la regla de tope y del enclavamiento del eje porta-cuchillas.
Cada 2.000 horas de servicio, un taller especializado debe limpiar y engrasar

el motor.

Materiales:

4.3.

Caddigo de inventario:

Para la lubricacion con aceite se recomienda utilizar el aceite siguiente, que

se puede adquirir en cualquier gasolinera: aceite para motores 20 W 40

Actividad: Cambiar las correas de accionamiento.

Equipo: Martin T54 (Cepilladora)

Procedimientos:

Abra las puertas interiores de la maquina.

Pulse la palanca de apriete contra la presion del resorte a la izquierda del
todo.

Se distiende la correa trapezoidal.

Retire la antigua correa trapezoidal.

Coloque la nueva correa trapezoidal cuidadosamente sobre el
correspondiente par de poleas.

Coloque de nuevo la palanca de apriete hacia la derecha del todo.
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e Compruebe que la correa quede firmemente asentada girando la polea para

correa manualmente.

e Compruebe si la correa se desliza correctamente por la horquilla de correa.

Materiales:
e Correas.
e Aspiradora.

e Toalla limpiadora

4.4, Actividad: Elementos de engrase.

Cddigo de inventario:
Equipo: Martin T54 (Cepilladora)

Procedimientos:

e Engrasar rodamientos de bola del cabezal

e Antes de engrase / lubricar se debe limpiar cada punto de lubricacion o
engrase respectivamente

¢ No utilice aire a presion para la limpieza

e Lagrasa o aceite debe estar totalmente limpio

Materiales:

e Pistola de grasa.
e Toalla limpiadora

e Cepillo
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45. Actividad: Conexion eléctrica.

Caodigo de inventario:
Equipo: Martin T54 (Cepilladora)

Procedimientos:
e Antes de proceder al conexionado, comprobar que la tension de red es
correcta (comparar con la plaquita de caracteristicas).

e Con esta Instruccion de servicio se incluye un esquema eléctrico. Hay otro
en el interior del armario eléctrico de la maquina.

e La conexion a la red eléctrica (3 fases) se realiza en la regleta de bornes
ubicada en el armario eléctrico. Conectar las 3 fases respectivamente en los
bornes L1, L2y L3.

4.6. Actividad: Revisar incidencias de tipo eléctricas.

Cddigo de inventario:

Equipo: Martin T54 (Cepilladora)

Procedimientos:
e ¢(Es correcta la acometida de la maquina?

e (Esta conectado el interruptor principal?
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4.7. Actividad: Revisar sistema de frenado.

Caodigo de inventario:
Equipo: Martin T54 (Cepilladora)

Procedimientos:
e Comprobar el fusible F1 del freno del eje de cepillado. En méaquinas
equipadas con un guarda-motor Q5, rearmarlo.
e Sitodos los fusibles y demas protecciones estan en correcto estado, avisar
al electricista, para que compruebe el funcionamiento del sistema de frenado

en base al esquema eléctrico
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5. Powermatt 400XL(Moldurera-Cepilladora)

5.1. Actividad: Revisar dispositivos de proteccion.

Caddigo de inventario:

Equipo: Powermatt 400XL

Procedimientos:
¢ Revestimiento completo con capota controlada / bloqueada. Estando
bloqueada la capota con fiador, ésta sélo se puede abrir después de haberse
parado las herramientas tras unos 180 segundos.

Estando abierta la capota, no es posible un servicio automatico.

e Sistema de frenos electronico para las herramientas (equipo especifico para
el pais en cuestion o si se ha adquirido como opcién).

e Tan pronto como se hayan frenado las herramientas, se desbloquea el cierre
de la capota y los frenos electrénicos dejan de estar activos.

e Puerta del armario de distribucion bloqueada estando el interruptor principal
en "Conexién" (equipo especifico para el pais en cuestion o si se ha adquirido
como opcion).

e Conmutador selector de los modos de funcionamiento (interruptor de llave)
para los servicios de reglaje, manual o automatico.

e Capotas de aspiracion de virutas a prueba de perforacion por piezas
lanzadas.

e Guardamanos sobre el husillo inferior.
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5.2

Caodigo de inventario:

Actividad: Conexidn eléctrica.

Equipo: Powermatt 400XL

Procedimientos:

5.3.

Cddigo de inventario:

Pasar el cable de alimentacion de corriente al armario de mando por la
abertura prevista para ello.

Un cambio de fases sélo debe realizarse en la conexion principal.

Verificar el asiento fijo de todos los tornillos de contacto antes de la conexion
del interruptor principal.

En caso dado, pasar la alimentacion de corriente al transformador de
adaptacion y desde alli al armario de distribucion.

Verificar la conexion correcta observando el sentido de giro de los rodillos de

avance.

Actividad: Conexiéon neumatica.

Equipo: Powermatt 400XL

Procedimientos:

Conectar en la unidad de mantenimiento del sistema neumatico el tubo
flexible de aire comprimido con el acoplamiento monomanual (1). (Indicacion
sobre la figura: en funcion de la ejecucion de la maquina, se montan unidades
de mantenimiento diferentes.)

Ajustar la presion de servicio en el reductor de presion, observando para ello

los datos técnicos.
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54. Actividad: Aspiracién de virutas.

Cddigo de inventario:

Equipo: Powermatt 400

Procedimientos:

e Montar tubos flexibles (3) entre las tubuladuras de aspiracion de la maquina

(1) y las tubuladuras de aspiracion rigidas que hay sobre la maquina (2).

2

—t
LCIKEE T

e Silas mangueras flexibles son de un material que pueda acumular
electricidad estatica, deben conectarse a tierra.

e Lainstalacién de aspiracion tiene que producir en la tubuladura de aspiracion
de cada una de las capotas de aspiracion una velocidad de aire de 30 a 34
m/s.

e EI @ de tubuladura es 160mm y el consumo minimo de aire es 2160 m3/h y
el maximo es 2450 m3/h.
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5.5. Actividad: lubricacién.

Caodigo de inventario:

Equipo: Powermatt 400XL

Procedimientos:

N.© Puntos de
engrase

1 Husillo
controlado

(opcién)

Husillos no
controlados

- Corredera
de
transporte

- Corredera
de husillo

- Tuerca del
husillo

— Husillos de
ajuste

2 Tuerca del
husillo

- Husillos
horizontales

Lubricante

recomendado reengrase

0 producto
equiva-

lente segun la

tabla
lubricantes

Grasa

Grasa

de

Plazo de

40

480

480
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Cantidad de Observaciones
lubricantel,

Trabajo de

mantenimiento

1 embolada hasta que salga
con la grasa

prensa de

palanca manual

Engrasar limpiar
ligeramente antes a
los husillos de fondo

ajuste

1 embolada hasta que salga
con la grasa

prensa de

palanca de

engrase



- Husillos
verticales

- Corredera
de
transporte

Guias en Grasa 160

forma de cola

de milano /

guias de
husillo

- Husillos
horizontales

— Husillos
verticales

- Corredera
de
transporte
480

Prensor Grasa

— husillo
superior

Ejes cardan  Grasa 160

— Avance

Lubricante 160

20W40

Mecanismo
de

transmision

(sin fig.)

— Avance
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1 embolada

con la
prensa de
palanca de
engrase

1 embolada

con la
prensa de
palanca de
engrase

1 embolada

con la
prensa de
palanca de
engrase

hasta la

mirilla  de
control de nivel
de aceite

hasta que salga
grasa

hasta que salga
grasa

hasta que salga
grasa

Verificar la
hermeticidad y
el nivel de
aceite después
de cada 160 h,
rellenar aceite
en caso
necesario



Panel de SHELL

500/ 2000

lubricacion ALVANIA

central FETT RL 2

- todas las
boquillas de
engrase

sin regulacion
por motor

con regulacion
por motor

los puntos de
engrase
marcada en
amatrillo

Unidad de
mantenimiento del
sistema neumatico

Correa plana

40

40
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875

cm?3

160

40

160

vaciar

- 1125

1

—H

embolada

1. cambio
de aceite
después de 500
h

2. cambio
de aceite
después de
2000 h, luego
cada 2 afos

Hasta que
salga grasa

con la prensa
de palanca de

engrase

No acortar
nunca el
intervalo de
lubricacién

Verificar la tension Retensar en
de las correas

caso necesario
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5.6. Actividad: Cambiar correa.

Caodigo de inventario:

Equipo: Powermatt 400XL

Procedimientos:

e Con el fin de cambiar la correa de un accionamiento, se tienen que
desconectar antes las conexiones de alimentacion eléctrica y la conexién de
lubricacion.

e Para soltar las conexiones se tiene que encontrar montada una herramienta,
un mandril de ajuste o un husillo adaptador

e Desconectar el interruptor principal de la maquina.

e Desmontar la cubierta de proteccion.

e Desenroscar la conexion eléctrica (1).

e Soltar las conexiones de sensor (2) en el tornillo moleteado y retirarlas.

e Desconectar la conexion de lubricacion (3).

e Cambiar la correa.
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e Después de haber cambiado la correa, montar de nuevo las conexiones
procediendo andlogamente, pero a la inversa.

e Tener en cuenta que no se deben confundir las conexiones de los sensores.

(2).

5.7. Actividad: Equilibrar la herramienta de corte.

Cddigo de inventario:

Equipo: Powermatt 400XL

Procedimientos:

e Incorporar uniformemente las cuchillas en la herramienta

e Incorporar siempre cuchillas del mismo tamarfio (mismo peso)

e Limpiar todas las superficies de contacto antes de incorporar las
herramientas

e Eliminar los puntos de presion con una piedra de suavizar.
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5.8. Actividad: Conexion y arranque de la maquina.

Caodigo de inventario:

Equipo: Powermatt 400XL

Procedimientos:

e Comprobar el fusible previo

e Conectar el interruptor principal

e Desbloquear la tecla de parada de emergencia tirando de ella

e Cambiar el conmutador de los modos de funcionamiento a "Manual" o cerrar
la capota

e Cambiar el fusible

e Conectar el guarda-motor

e Deje que se enfrie el motor. El relé de sobre-intensidad conecta de nuevo
después de un corto tiempo

e Desconectar / conectar el interruptor principal.
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6. Graule 25200

6.1. Actividad: Dispositivos de seguridad.

Caodigo de inventario:
Equipo: Graule ZS 200

Procedimientos:

e Con el dispositivo de bloqueo, debajo del agarre operacional, bloquee la
herramienta deslizable en su posicion posterior, para evitar tirar hacia
adelante involuntariamente. La hoja de la sierra esta perfectamente ubicada
en la cubierta protectora de la hoja de sierra inferior.

e La mesade apoyo de madera con el inserto y el tope trasero vertical siempre
deben estar en buenas condiciones.

e Dispositivo de muelle de retorno, que retira la herramienta deslizante en su
posicion de partida posterior después de un corte de sierra, debe ser
reemplazado inmediatamente en caso de rotura.

e La guia de la boquilla de tipo esférico debe limpiarse a intervalos regulares,
de modo que los elementos de guia puedan fluir suavemente y la guia de la
herramienta pueda retirarse indistintamente en su posicién de inicio trasera
a través del dispositivo de resorte de retorno.

e La tapa de proteccion de la hoja de sierra inferior debe estar correctamente
ajustada, de modo que la hoja de sierra quede completamente cubierta en su
area inferior. jApague la maquina (jdesconecte el enchufe de la red!) Para

quitar fragmento de material residual que podrian quedar estancados.
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6.2. Actividad: Conexién eléctrica.

Caodigo de inventario:
Equipo: Graule ZS 200

Procedimientos:

e Conéctelo a una red eléctrica de acuerdo con el voltaje y la frecuencia
indicados en la placa de identificacion

e Lasierra de brazo radial, respectivamente, con un motor de corriente rotativa,
se suministra con un cable de 2 m. La conexion a una red solo puede
realizarse a través de un fusible de 16A.

e Al ver la hoja de sierra desde un lado, el sentido de rotacion debe ser en el
sentido de las agujas del reloj. Si el sentido de rotacién es incorrecto, debe
cambiar dos de los tres cables eléctricos.

e Negro-negro-marrén = LI - L2 - L3 (portador de corriente). Estos deben estar
conectados a R-S-T ', azul = NEUTRO amarillo / verde = TIERRA

e Si el conductor neutral estd desconectado, el boton verde no se mantiene
automaticamente.

e Una conexion incorrecta hace que el motor se sobrecaliente y posiblemente
se apague.

e Los motores estan equipados con un freno electromecanico. Una conexion
incorrecta causa la destruccion del rectificador. El freno no se libera por mas

tiempo y el motor se sobrecalienta cuando esta funcionando.
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6.3.

Caodigo de inventario:

Actividad: Cambiar hoja de sierra.

Equipo: Graule ZS 200

Procedimientos:

En sierras de seccidn transversal con brazos de extension solo se pueden
usar hojas de sierra con angulo de corte efectivo negativo. Un angulo de corte
efectivo de -3° a -5° es apropiado.

Desconecte el enchufe de la red al reemplazar la hoja de sierra. Al usar el
volante para el ajuste de elevacion, levante la diapositiva de la sierra para
qgue la hoja de la sierra pueda pasar libremente por encima de la mesa de
soporte del material.

Tire de la unidad de la sierra completamente hacia adelante y deténgalo alli
mediante el tornillo moleteado en el carro guia detras del motor. Retire la
cubierta de proteccion de la hoja de sierra izquierda, detenga la hoja de sierra
colocando un liston de madera y abra el tornillo de tension de la hoja de sierra
hacia la derecha. Precaucion: jel tornillo tensor tiene un hilo izquierdo! Inserte
la hoja de sierra.

Coloque el porta-plaquitas de tal forma que el pasador de bloqueo de la brida
de la hoja de sierra quede encajado en los orificios del porta-plaquitas.
Asegurese de que las superficies de sujecion de la brida de la hoja de sierra,
la hoja de sierra y el porta-plaquitas estén limpias y libres de polvo. Apretar

el tornillo tensor y montar la campana de proteccion
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6.4. Actividad: Ajuste del inglete.

Caodigo de inventario:
Equipo: Graule ZS 200

Procedimientos:

e Hay topes de ajuste para 90°y 45°

e Ajuste de inglete horizontal: suelte la palanca de sujecién inferior posterior.
La maquina ahora puede girarse hacia la izquierda, ajustar la ingle a la
derecha, tire del pasador de tope en la manivela oscilante, de modo que la
leva 90° pueda ser rebasada. Después de ajustar la ingle, la manivela
oscilante debe detenerse nuevamente mediante la palanca de sujecion.

e Ajuste de inglete vertical: suelte la palanca de sujecidn superior trasera en la
parte giratoria e incline la cabeza de sierra hacia la izquierda. Maquinas con
un volante adicional para ajustar la inclinacién, coloque el pasador de
blogueo 90° hacia arriba antes de ajustar.

e Apriete nuevamente el cabezal de la sierra en la posicion deseada. Atencion:

ila cabeza de la sierra también debe sujetarse en las posiciones 90° y 45°,

6.5. Actividad: Ajuste de elevacion.

Caddigo de inventario:
Equipo: Graule ZS 200

Procedimientos:

e Puede ajustar la elevacion de la hoja de sierra por medio del volante,
aflojando ligeramente los tornillos de mariposa que presionan sobre los
soportes verticales y apriételos nuevamente después del ajuste.

e Ajuste la elevacion de la hoja de sierra para que pueda cortar aprox. 5-8 mm

de profundidad en la plataforma de madera.
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e El medidor de profundidad para este ajuste se encuentra en el blogque de

soporte detras de ambos pilares verticales para el ajuste de elevacion.

6.6. Actividad: Cambiar correa

Caodigo de inventario:
Equipo: Graule ZS 200

Procedimientos:

e Desconecte el enchufe de la red

e Desmonte la hoja de sierra, desatornille la cubierta protectora de la cuchilla
superior derecha. Baje el motor con las tuercas cuadradas, ubicado en el
medio debajo del motor.

e Use la extrusora(moldeadora) adjunta para sacar la polea superior tan lejos
del eje como sea posible para quitar las correas. Quite también la polea
inferior tan lejos del eje como sea posible para retirar las correas, ya sea
utilizando la extrusora incluida o dos destornilladores fuertes (jPrecaucion:
despegue uniformemente!).

e Reemplace las correas, coloque las poleas en el eje golpeando con un
martillo suave. Para asegurar una larga vida util, los cinturones siempre

deben reemplazarse en pares, de modo que su longitud sea la misma
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6.7. Actividad: Reparar averias en el motor.

Caodigo de inventario:
Equipo: Graule ZS 200

Procedimientos:

e El motor se apaga cuando esta inactivo:

- Pérdida de voltaje, el motor no vuelve a arrancar automaticamente debido
a la proteccién de minima tension. El motor debe encenderse nuevamente
después de que se haya recuperado la tension.

e El motor se apaga cuando esta sobrecargado:

- La proteccion de sobretension desconecta el motor. EI motor sufrié un
sobreesfuerzo. Hoja de sierra sin bordes: el movimiento de alimentacion
es demasiado grande.

- El' motor solo se puede volver a encender después de enfriar.
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CAPITULO 4. Plan para la implementacion del manual de

mantenimiento preventivo en el taller escuela PIMA.

La mayoria de las maquinas y piezas pasan de funcionar a no funcionar sin solucion
de continuidad a través de un proceso de desgaste y / 0 corrosion perfectamente
detectable.

El mantenimiento preventivo, en su sentido estricto, debe realizar operaciones de
inspeccién o revisién con frecuencia tal que se pueda realizar la operacion de

sustitucion o reparacion, antes de que la averia se produzca.

Por otra parte, la frecuencia debe ser medida en bloques de tiempo que permitan
una facil administracion del mantenimiento. Como la medicién en horas de trabajo
lleva consigo una enorme complejidad es preferible utilizar frecuencias de relevo,

semanales, quincenales, mensuales, trimestrales, etc.

En definitiva, el manual debe consistir en la ejecucién programada de una serie de
operaciones de frecuencia dada. A consecuencia de las cuales se han de ejecutar
operaciones de ajuste o reparacién. Cuyo registro o analisis debe constituir base

permanente para revisar el contenido y frecuencia de las operaciones programadas.

Estas actividades de mantenimiento deben ser analizadas detenidamente de
manera que el problema por grande que sea, quede subdividido y tenga varias
opciones las cuales se puedan abordar una a la vez, parando al minimo las
maquinas, utilizando al maximo las actividades disponibles y distribuyendo lacarga

de trabajo a lo largo de toda la operacion de mecanizado.
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1. Oficina de Planificacion.

La oficina de planificacion debe emitir y controlar las actividades y también
determinar en todo momento en que medida el servicio de mantenimiento esta

siendo capaz de responder a todo lo que las maquinas exigen de la misma.

Para ello es preciso que todas las intervenciones de mantenimiento respondan a
una orden de trabajo en la que se defina perfectamente prioridades pedidas de

fecha precisa de terminacion.

La oficina debe centrar la atencion de su control semanalmente en cuatro areas

basicas.

1.1. Averias: nimero y tipo, hora de parada con o sin pérdida de produccion

y repercusiones econémicas.

1.2. Parametros: porcentaje de lo ejecutado sobre lo programado.

1.3. Solicitudes de Trabajo: saldo por prioridades, solicitantes, retrasos y

causas.

1.4. Horas /Hombre Mantenimiento. Control de la utilizacién de la mano de

obra.

Permite a la direccion tomar a tiempo las medidas necesarias y controlar
dinamicamente la marcha del servicio de mantenimiento.

Para la programacion y el control sean de facil administracion es preciso disefiar
tableros y ficheros especiales que constantemente visualicen la realidad.

Para que el mantenimiento este en constante perfeccionamiento sera

imprescindible registrar la historia de cada maquina.
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Para estos casos es determinante un sistema de codificacion que permita detectar
rapidamente las modificaciones aconsejables es conveniente que cada maquina

tenga la codificacion alfanumérica que es la mas adecuada para este fin.

Es aconsejable establecer la comparacién del mantenimiento con respecto de si
mismo mediante el analisis de la evolucién de indices técnicos y econémicos

elaborados de la misma forma durante largos periodos.

2. Control de mano de obra.

El minimo posible de recursos humanos, para ello es preciso controlar la actividad
de sus hombres.

Especial medicion merece aqui el tema de incentivos, gratificaciones, prestaciones,
etc., ya que constituye también una herramienta que debe permitir optimizar los

recursos humanos.

El incentivo, sea de la clase que sea no debe constituir un premio exclusivo al
esfuerzo individual, sino la motivacion que empieza, en mucha mayor medida de lo
que normalmente sé piensa. Precisamente la inversion de este orden, da la mano a

situaciones conflictivas claras.
En caso de mantenimiento el tema de incentivos se agrava por la dificultad que

supone relacionarlo con la produccion y evitar el deterioro de los mecanismos de

control y actividad en que estan basados.

126



3. Interrelacion del mantenimiento con otras areas.

Una buena gestién de mantenimiento tiene implicaciones con otros departamentos,

en especial con Almacenes, Aprovisionamiento y Costos.

Pueden ser totalmente independientes del Servicio de Mantenimiento. Debera
existir una constante intercomunicacion entre ellos. Mantenimiento debe asistir
técnicamente al aprovisionamiento en la adquisicion de nuevos materiales, de
refacciones o en las reparaciones ejecutadas por terceros e informar a la gestion de
stock sobre la estandarizacion, nacionalizacion o probabilidad de frecuencia de

consumo etc.

Ello exige por parte de mantenimiento, la existencia de una oficina técnica integrable
en la funcion de estudios y por parte, de almacenes una buena administracion fisica
y contable. En especial la existencia de un cédigo adecuado es imprescindible;
cadigo que no tiene necesariamente porque (en muchos casos no debe) coincidir
con el de las maquinas, toda vez que lo maneja un niamero de individuos muy

superior.

En lo que respecta a costos es valorar convenientemente todas y cada una de las
ordenes de trabajo (en materiales y mano de obra) para que se puedan tomar
decisiones sobre la base de la historia real de las maquinas, para que se pueda

analizar mes tras mes la evolucion real de costo de mantenimiento de cada seccion.
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4. Gestion informatica del Mantenimiento.

La gestion del mantenimiento es plenamente susceptible de una mecanizacion total
con proceso electronico de datos y el paso, de manual a computadora; no debe

plantear ningun problema especial ni por concepto, ni de lenguaje, ni de traduccion.

Por supuesto desaparecen los ficheros que son sustituidos por discos de 3 Y2

pulgadas, CD roms, asi como el software de mantenimiento, etc.

Todo ello, por tanto, no puede definirse antes de tenerse el sistema completamente

desarrollado.

Consideramos importante hacer aqui dos observaciones bésicas:

En primer lugar, no es aconsejable, en aguellas empresas donde el mantenimiento
es deficiente, como es nuestro caso, acometer directamente la mecanizacion del
mismo ya que es fundamental que al menos durante un periodo de seis meses, todo

el mundo se acostumbre a trabajar con los programas manualmente.

En segundo lugar, es incorrecto esperar de la mecanizacién un abaratamiento de la
gestion de mantenimiento. La virtud de la computadora no siempre esta en procesos
administrativos y concretamente en mantenimiento, reside en aumentar
sustancialmente la capacidad de andlisis y en consecuencia, aumentar la posibilidad

de perfeccionamiento.
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5. Contenido de Trabajo.

El trabajo ofrecido se descompone en tres grandes apartados que se explican a

continuacion:

a) Estructura organica y funcional.
b) Mantenimiento preventivo.

c) Mantenimiento correctivo.

a) Estructura orgénicay funcional.

Este trabajo comprende los estudios encaminados a perfeccionar la estructuracion
de los recursos humanos de mantenimiento, de acuerdo con los objetivos

planteados. Incluye:

e Estudios de estructura

¢ Organigramas

e Analisis de Plantilla

e Creacion de la oficina de programacion y control de mantenimiento,
definiendo a su personal y sus funciones.

e Capacitacion de este personal en los aspectos del sistema.

b) Mantenimiento Preventivo.

Comprende el estudio, elaboracion e implantacién de un sistema de mantenimiento

preventivo, extendido a todas las instalaciones y todas las especialidades.
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Incluye:

Confeccion del inventario de maquinaria

Codificacion de la maquinaria

Creacion de ficheros de inventario. (Ver Anexo 2).

Creacion de ficheros técnico histérico. (Ver Anexo 1).

Estudio de gamas: analisis detallado de inspeccion y revision de la
magquinaria analizando averias condiciones de trabajo, historial, etc. (Ver
Anexo 3).

Confeccién de libros de gamas, que agrupen el preventivo a efectuar por
secciones y especialidades.

Calculo de la carga de trabajo para la ejecucion del mantenimiento
preventivo.

Elaboracion de los programas de ejecucion del preventivo diferenciando el
breve ciclo del largo ciclo.

c) Mantenimiento Correctivo.

Comprende el conjunto de acciones que permiten que la mayor parte de estos

trabajos sean programados, asi como el control total de todos los trabajos. Incluye:

Analisis y perfeccionamiento de las solicitudes y érdenes de trabajo, su
circulacion, control, etc. (Ver Anexo 5).

Modificacion del  procedimiento actual, disefiado e implantado toda la
documentacion necesaria. (Ver Anexo 5).

Establecimiento de las funciones de preparacion de los trabajos.
Establecimiento de las funciones de programacion de los trabajos.
Perfeccionamiento del lanzamiento y distribucién de los trabajos.
Establecimiento del sistema de control de los trabajos terminados

pendientes.

Elaboracion de toda la documentacion y normas necesarias.
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6. Creacion de inspecciones minuciosas.

Establecimiento de los mecanismos de control para el mantenimiento preventivo.

Reporte de realizacién de gamas.

Reporte de inspecciones.

Reporte de averias y paros.

7. Orden de Trabajo.

Es un instrumento basico en la organizacion del mantenimiento de cualquier unidad
de ciertas dimensiones. (Ver Anexo 8). Sus funciones basicas suelen ser las

siguientes.

e Eliminacion de la peticion verbal de trabajos que, por lo general se presta a
confusiones y olvidos.

e Posibilitar la tenencia de informacion historica de los equipos.

e Permitir el analisis desglosado de los costos del departamento. (Ver Anexo
7).

Se debera generar una orden para todas aquellas actividades de mantenimiento,

gue impliqguen consumo de materiales o refacciones que afecten la operacién de la

planta, o cuya duracién estimada sea superior a la hora.
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8. Estudio y establecimiento de mecanismos de control sobre:

¢ Andlisis de ejecuciones. (Ver Anexo 5).

e Andlisis de cargas de trabajo pendiente y retrasado.

e Control de horas- hombre.

e Analisis de urgencias.

e Analisis de tipos de trabajo.

e Control de costos. (Ver Anexo 6).

e Indices de alerta y accién para cada concepto objeto de control.

e Normalizacion de reporte de control. (Ver Anexo 4).

9. Desarrollo del Trabajo.

El sistema de trabajo se basa en la participacion.

e Programas.

e Revisiones.

e Lanzamientos.

e Controles de Mantenimiento. (Ver Anexo 6).

e Controles de Averias y Paros.

10. Participacion intensiva de todos los niveles para:

Disefio de formas, normas y con la colaboracion de los distintos responsables de la
planta, recogiendo sus puntos de vista y generando la motivacion de todo el equipo
de trabajo, incluye no solo a mantenimiento sino asi mismo a produccion y servicios,

sin cuya participacion y colaboracién no podra alcanzarse las metas planteadas.

Se propone la creacion desde el primer momento, de la oficina de programacién y

control de mantenimiento con caracter staff. Su dotacion minima sera:
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1. Ingeniero jefe de la oficina.

2. Auxiliares administrativos.

Estas personas participaran desde el primer momento del trabajo con dedicacion
exclusiva. En vista de la carga de trabajo, podra ser aumentada esta dotacion

minima.

Esta oficina sera posteriormente la responsable de:
e Mantenimiento Preventivo.
e Procedimientos.
e Estudio del programa de mantenimiento preventivo.

e Estudio de la estructura.

Asi mismo se celebraran cuantas juntas y explicaciones resulten previas a la

implantacion de cada aspecto que se disefie.

11.Fichero Histérico y Técnico de los equipos.

Los registros historicos son la documentacion que se tiene sobre experiencias
pasadas. Las horas de mano de obra necesarias para producir una determinada
cantidad de trabajo de produccidn se indican en los registros histéricos del equipo y

se utilizan més tarde cuando se realiza la misma reparacion.

El fichero histérico en el cual cada equipo tiene su correspondiente ficha histérica la
cual cumple varios objetivos de interés los cuales son: (Ver Anexo 1).

1. Comprobar si el mantenimiento que se lleva a cabo es el adecuado en cuanto

a tiempo de reparacién, para asi evitar un dafio de mayores consecuencias

al equipo.
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Verificar si el equipo es el indicado para el servicio que se pide, y si cumple

con lo estipulado para lo cual fue comprado.

Informar sobre reparaciones, cambios de componentes importantes, asi
como sus fechas, para su facil monitoreo y estado actual en el cual se

encuentra el equipo.

Cada indice analiza un aspecto determinado del estado de las cosas y casi

todos estan relacionados entre si.

La creacion de formatos de facil llenado, en la cual se indica que equipo es,
marca, modelo, serie, codificacidn, caracteristicas del equipo, costo inicial de
la reparacion, proveedor, capacidad del equipo, fecha de instalacion,
localizacion, asi como un anexo para la explicaciéon del mantenimiento que
se le realiz6 al equipo, en algunos equipos de gran importancia los
componentes estan también codificados, indican marca, codificacion,

referencias y especificaciones.
Formato de revisiones y reparaciones de interés histoérico, indica la fecha, el
namero de orden de trabajo, tipo, averia, descripcion del trabajo, horas

hombre, asi como costos, mano de obra, materiales. (Ver Anexo 3).

Formato de registro de cambio de piezas, fecha, asi como la causa del dafio

y observaciones para futuras reparaciones al equipo. (Ver Anexo 2).
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12.Principales caracteristicas de la Ficha Historica.

El fichero historico tiene por objeto fundamental, recoger las reparaciones mas

importantes ocurridas a los equipos de la planta. Para ello cada equipo tiene su

correspondiente ficha historica, en la cual se anotan en primer término datos

basicos:

Datos de identificacion del equipo: Codificacion, marca, modelo, serie, tipo,
proveedor, costo, capacidad, fecha de instalacion, componentes de equipos,
etc.

Reinstalaciones y modificaciones del equipo: Algunos equipos debido a sus
caracteristicas pueden ser trasladados de lugar. En otros casos se producen
modificaciones importantes.

Planos y manuales: Se anotan los nimeros de referencia de todos los planos
y manuales que puedan ser de utilidad.

Rutinas: Quedan anotadas las rutinas que le corresponden segun
frecuencias y especialidades. (Ver Anexo 5).

Refacciones: Quedan identificadas por numeros de plano, fabricante, cédigo
de almacén y descripcion.

Tabla de lubricacion: Se reflejan puntos de lubricacion, tipos de lubricante,

frecuencias, etc.

Las anotaciones histéricas propiamente dichas, se insertan en las paginas internas

de la ficha que ha elaborado en forma de cuaderno, con el objeto de poder

acumularse informacién durante afios. Los datos anotados son:

» Fecha de revision o reparacion.

» Numero de orden de trabajo.

» Tipo de trabajo.

> Causa de la averia en su caso.
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» Descripcion del trabajo.
» Horas-hombre ocupadas.

» Costo por mano de obra y materiales.

Con el objeto de facilitar el analisis de la ficha histérica, se ha establecido un cédigo

de colores de la siguiente forma:

Rojo — Averia
Azul —Preventivos (larga frecuencia)
Verde — Modificaciones.

Negro — Correctivo.
Las fichas son analizadas cada seis meses como maximo y con las fichas que

presenten datos destacables, se emitird un informe para la direccién de

mantenimiento. Normalmente un predominio de anotaciones en rojo indica que:

- Debe sustituirse el equipo, por motivos de calidad o capacidad.
- Las rutinas deben revisarse.
- Las condiciones de trabajo de la maquina no son adecuadas.

Si lo que predomina son las anotaciones en negro es probable que:

- No se esta llevando a cabo el mantenimiento preventivo correctamente.

- Las rutinas deben revisarse.
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13.Llenado de la Ficha Histoérica:

Los datos fijos, son identificacion y especificacion, son escritos a tinta, mientras que
los datos maviles tales como rutinas componentes y programas son escritos a lapiz

pues reduciran cambios a lo largo del tiempo.

Pasan a la ficha todas las 6rdenes de trabajo en las que los supervisores de area
hayan cruzado el recuadro destinado al efecto. Asi mismo, se anotaran todas las
rutinas de larga frecuencia y los cambios en la situacion normal de servicios del

equipo. (Por ejemplo: en reparacion, en reserva, etc.
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CONCLUSIONES.

El mantenimiento en una industria es una inversion, ya que la conveniencia de
mantener equipos en constante funcionamiento permitira incrementar la
productividad, al eficiente el uso de maquinas en buen estado. Por ello el
planteamiento realizado tiene como tendencia el lograr que las maquinas

instalaciones y equipos estén siempre en funcionamiento.

Nadie pone en cuestion la necesidad de que la industria de la madera con toda su
complejidad, pueda funcionar correctamente sin sistemas de ordenacion y
programacion de ejecucion de actividades y metas de mantenimiento. De ahi nace
la necesidad de la implantacion de estos sistemas de control, pero también es
cierto, y ello se olvida frecuentemente que todo programa de mantenimiento, por
bueno que sea, si no esta sujeto a un control periddico, acaba por degradarse y
finalmente, reducirse a papel, situacion comun en cualquier tipo de empresa, por

lo cual se hace una necesidad si queremos ser mas productivos.

El plan de mantenimiento tiene un sentido practico en el cual se puede observar
gue manteniendo la disciplina y continuidad en los trabajos realizados se tendra
una nueva cultura con respecto a las condiciones de mantenimiento, lo que
incluird al personal directivo y operativo, estableciéndose un compromiso para el

beneficio de todos los trabajadores de la compafiia.

Los controles propuestos cumplen pues, tanto el objetivo de ofrecernos un nivel
de informacion elevado con poca ocupacion de tiempo, como la posibilidad de
plantear programas y metas permitiendo ejercer las correcciones precisas con

rapidez.
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También hemos de afadir que todo control y sobre todo los expuestos en estas
paginas, requieren de una infraestructura en sistemas adecuada; claramente

establecida y comprendida.

En experiencias pasadas nos han demostrado que dicha sistematizacion esta
correctamente implantada y sostenida, produce efectos altamente positivos y
medibles en términos de productividad, aumentando el nivel de motivacion del

personal debido a la claridad en la valorizacion del servicio.

Tocante al punto que nos compete, el Programa Institucional de la Madera con
toda su historia y lo trascendente que es en Nicaragua, estd en decadencia y
morira si continlan con sus viejas costumbres tanto en lo operativo como en lo
econdmico, los aspectos basicos acerca del mantenimiento, asi como también del
conformismo en que ha caido todo el personal que labora en esta empresa es un

factor de gran consideracién a mejorar para la mejoria de esta empresa.

Una empresa operando adecuadamente impulsa a la realizacion de trabajos bien
efectuados, con el consabido beneficio a todos los involucrados en la cadena

productiva.

Es un punto trascendente la Capacitacién del personal el cual hace la diferencia
entre las empresas altamente rentables, con las que no lo son. Se tiene la idea de
gue la capacitacion es un costo que asume la empresa lo cual no esté a discusion,
pero se nos olvida que teniendo mano de obra calificada en los departamentos
clave de la empresa como es produccién, este costo se puede convertir en una

inversion justificada con resultados positivos.
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Se tiene como referencia el alto indice de fallas y de equipos inservibles por la
falta de programacion en el mantenimiento, por lo cual se pretende contribuir con

este trabajo a disminuir el indice negativo de bajas en los equipos.

Tenemos que creer que las cosas se pueden lograr con esfuerzo y dedicacion y
esto nos corresponde a las nuevas generaciones erradicar este aspecto negativo
como es el conformismo y el mal cuido de nuestros materiales y maquinas de
trabajo, no solamente incluye a los ingenieros, sino a los profesionistas en general,
nos toca combatir este mal que ataca a nuestro pais y el cual no deja despegar a
las empresas y por tal afecta a las nuevas generaciones que estamos a punto de
salir al campo laboral.
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RECOMENDACIONES.

1 Es indispensable que el PIMA aplique todas las actividades de
mantenimiento establecidas en el plan de mantenimiento para los equipos, ya que
las ejecuciones de estas actividades periddicas garantizan el buen funcionamiento

de los equipos.

2. Organizar un inventario de repuestos e insumos de mantenimiento, y asi,
en un futuro tener informacion basica para determinar un stock minimo de

repuestos e insumos y hacer mas efectiva la gestion del mantenimiento.

3 Cada vez que se realice una inspeccion profunda de las partes de los
equipos, diligenciar el formato de componentes de las maquinas generando una
lista de repuesto e insumos por maquina, ya que, esta informacion es importante

para la gestion del almacén de mantenimiento

4. Utilizar y mantener actualizado el formato de hojas de vida de los equipos,
para tener datos histéricos de las modificaciones hechas en estos y tener
informacién concreta sobre las fallas presentadas en los equipos y poder tomar

decisiones mas acertadas.

5. Capacitar a los operarios sobre el significado de un plan de mantenimiento
preventivo y lo importante que es para la empresa. Realizar actividades para que
estos se sientan identificados con la implementacién del plan de mantenimiento

preventivo-predictivo.

6. Implementar y mantener actualizados los indicadores de mantenimiento, ya
gue, estos son indispensables para ejercer un mejor control sobre la gestion del

mantenimiento de los equipos.
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GLOSARIO

Polea: Mecanismo para mover o levantar cosas pesadas que consiste en una
rueda suspendida, que gira alrededor de un eje, con un canal o garganta en su

borde por donde se hace pasar una cuerda o cadena.

Orquilla: Es una pieza formada por un tubo de direccion y unos brazos que

sujetan el buje de una rueda o cualquier otro elemento.

Capota: Cubierta o techo plegable de algunas maquinas automoviles o coches
de caballos.

Bulon: Pieza de metal cilindrica, similar al tornillo, pero méas grande, fuerte y con
la cabeza generalmente redondeada, que se fija a una tuerca después de

atravesar las piezas que une.

Sujecion: Accidn de sujetar o sujetarse.

Bastidor: Es una estructura compuesta por largueros (vigas longitudinales) y
travesafos (vigas transversales) que de una forma u otra se deben fijar todos los
elementos y grupos mecanicos que conforman un automaévil como lo podria ser

el motor, grupos de transmisiones, ejes de carrocerias, etc.

Fresar: Consiste principalmente en el corte del material que se mecaniza con
una herramienta rotativa de varios filos, que se llaman dientes, labios o plaquitas
de metal duro, que ejecuta movimientos en casi cualquier direccion de los tres
ejes posibles en los que se puede desplazar la mesa donde va fijada la pieza

gue se mecaniza.

Mandril: Es un tipo especial de prensa usada para sujetar un objeto, usualmente

un objeto con simetria radial, en especial un objeto cilindrico.
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Regruesado: El regruesado se realiza para reducir el grosor de una tabla.

Manivela: Pieza mecénica, generalmente de hierro, con forma de angulo recto,
que, al darle movimiento rotatorio con la mano, hace girar un eje y pone en

funcionamiento un motor o mecanismo.

Viruta: Es un fragmento de material residual con forma de lamina curvada o
espiral que se extrae mediante un cepillo u otras herramientas, tales como brocas,
al realizar trabajos de cepillado, desbastado o perforacion,

sobre madera o metales. Se suele considerar un residuo de las industrias

madereras o del metal; no obstante, tiene variadas aplicaciones.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato para el apoyo a ficheros histéricos.

CREACION DE FORMATOS PARA EL APOYO DE FICHEROS HISTORICOS

FICHA HISTORICA MANTENIMIENTO FECHA
PREVENTIVO
EQUIPO CODIFICACION
MARCA MODELO SERIE TIPO
CARACTERISTICAS

COSTO INICIAL |PROVEEDOR |CAPACIDAD | FECHA DE INSTALACION |LOCALIZACION

EQUIPOS / COMPONENTES MARCA | CODIFICACION REF. Y ESPECIFICACIONES

FECHA REINSTALACIONES Y MODIFICACIONES
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Anexo 2. Formato de registro y cambios de piezas.

FORMATO DEREGISTROS YCAMBIOS DEPIEZAS

m REGISTRO YCAMBIOS DEPIEZAS

FECHA CAUSA YOBSERVACIONES

ELEMENTOS DE

COMBUSTIBLE
SUJESION

RETENEDORES
CARCAZA Y

TAPA
BALINERAS

ACEITE
FLECHA
OTROS
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Anexo 3. Revisiones y reparaciones de intereses historicos.

m REVISIONESYREPARACIONESDEINTERESHISTORICO

FECHA WERRL TIPO | AVERI|  DESCRRCIONDELTRABAL0 i 0

TRABAJD i MANGDEOBRA | HATERWLES

TOTAL

USEPLS | 4580 (Preventio| 0 | CAUBODEACEMEENPOWERIATAN | 2

TOTAL

Causadelaaven. \-VllaOperacion. -Desgast, -Diseo. L-Luicacion, C-Callad. S-Suciegad. O-Otrs. R-MelRepatacin,
TIPO: A-Averia. P-Preventivo. M-Modificacion. C-Correctivo, NM-NugvoMontaje.
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Anexo 4. Formato de salida de material.

PROGRAMA INSTITUCIONAL DE LA MADERA (PIMA)
SALIDA DE M ATERIAL

FECHA:

N©;

PERMITASE AL PORTADOR LO SIGUIENTE:

CANTIDAD MATERIAL DESTINO VALE N°

SOLICITADO AUTORIZADO

Anexo 5. Formato de control de rutina de mantenimiento.

RUTINA DE MANTENIMIENTO.
RUTINA
EQUIPO
CODIGO FREC. EDO.
ACTIVIDADES:
OBSERVACIONES:

149




Anexo 6. Formato de requisiciones.

PROGRAMAINSTITUCIONAL DE LAMADERA(PIMA)

REQUISICION
FECHA DEELABORACION
DEPARTAMENTO SOLICITANTE:
OBSERVACIONES
UNIDAD PRIORIDAD
PARTIDA| ~ ARTICULO O PIEZA
SOLICITADA |AUTORIZADA [URGENTE [NORMAL

SOLICITADO

AUTORIZADO
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Anexo 7. Formato de informes de requisiciones.

PROGRAMA INSTITUCIONAL DE LA MADERA (PIMA)

INFORME MENSUAL DEREQUISIONES PENDIENTES DE SURTIR

CORRESPONDIENTEALMESDE DE

NO

FECHA
ALABORACION
DEREQUISICIN

SOLICITANTE | - OMPLETA

T.COMPRA( PARTIDA 30 60

CLAVES DEPTO [DESCRIPCIONG DIASDERETRAZO

%0 120

120

PARTIDA

CLAVES:

TIPOCOMPRA

FECHA

| =COMPLETA

Il =PARCIAL

A NACIONAL

B: DEIMPORTACION C:
ALMACENABLE

D: PARAALGUNAORDEN

REALIZADO

REVISADO
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Anexo 8. Formato de orden de trabajo.

N 00
ORDEN DE TRABAJOD
FECHA DE SOLICITUD
| | [ |
TURND
E] I 2: E:
DEPARTAMENTO SOLICITANTE: FECHA DE REALIZACION
EQUIPD: [ | | |
TALLER SOLICITADO:
TIFD MANTEMIMIENTC: AVERIA| ) CORRECTIVO ([ ) PREVENTIVO | ]  MODIFICACION [ )
CAUSA DE FALLA:  LUBRICACION [ | DESGASTE( ) DISENO{ ) CALIDAD [ ) SUCIEDAD( |
MALA REPARACION | ) OTROS [ |
PRICAIDAD
Ne FALLA O ACCION SOLICITADA I
MATERIALES REFACCIONES Y HERRAMIENTAS CANTIDAD UNI COSTO
SUBTOTAL
TRABAJC REALIZADD DBSERVACIONES
[DURACION :
CONSUMO DE MANG OE OBRA: _
NOMBRE FECHA HM. JA.ERT] H.T COSTO
SUBTOTAL
FRIORIDAD:
| = INMEDIATA ll= HASTA UNA SEMANA  lli= HASTA UN MES COSTO TOTAL|
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Anexo 9. Diagrama de distribucién de maquinas en instalaciones PIMA.
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