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REPOTENCIACION DEL SISTEMA ELECTROMECANICO DE LOS TORNOS
PARALELOS DEL TALLER DE MAQUINAS HERRAMIENTAS DE LT.S.C.T.

1. JUSTIFICACION

Actualmente en el taller de maquinas herramientas del Instituto Tecnol6gico Superior Central
Técnico, los tornos paralelos se encuentran sin uso por falta de mantenimiento electromecanico,
teniendo en cuenta que la adquisicién de este tipo de maquinas representaria una gran inversion y
que los estudiantes de esta carrera no podrian realizar sus practicas por falta de maquinas. La
Repotenciacién de los tornos paralelos por parte de estudiantes de la Escuela de Mecanica
Industrial para su proceso de titulacién promoveria el desarrollo en el aprendizaje técnico de los

futuros estudiantes y un gran aporte para el taller de maquinas herramientas.

El presente proyecto busca cubrir las necesidades de los estudiantes para un mejor y mayor
aprendizaje seguro y claro en los tornos paralelos con el objetivo de mejorar los indices de

aprendizaje técnico, manteniendo un plan de mantenimiento.

Una repotenciacion de los tornos paralelos del taller de maquinas herramientas para solventar
y mejorar mediante el mantenimiento correctivo de los mismos, optimizando tiempos de

mecanizado y volviendo operaciones seguras mediante bloqueos autométicos.
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2. PROBLEMA DE INVESTIGACION

2.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Sustentar los factores que influirdn para la repotenciacién del sistema electromecanico
de los tornos paralelos del taller de maquinas herramientas del Instituto Tecnologico
Superior Central Técnico. }

La importacién y el mantenimiento correctivo de los tornos paralelos del taller de
maquinas herramientas del ITSCT es muy costosa, razon por la cual puede generar una
disminucién en el aprendizaje de los estudiantes.

Los tornos paralelos mejorados y optimizados promoveran el aumento de maquinas
herramientas operativas, donde los estudiantes puedan realizar practicas técnicas y

seguras mediante la instruccion técnica del cuerpo docente de la Institucion.

2.1.1. Problema General
Repotenciar los tornos paralelos del taller de maquinas herramientas I.T.S.C.T. del por medio de
A
un mantenimiento correctivo. :

2.1.2. Problemas Especificos
- Implementar mantenimientos preventivos y mejorativos para la optimizacion de los
tornos paralelos del taller de maquinas herramientas [.T.S.C.T.

- Reinstalar los sistemas de control y fuerza de los tornos paralelos del taller de méaquinas

herramientas [.T.S.C.T. para que se encuentren operativos y seguros.
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Efectuar la repotenciacion de los tornos paralelos del taller de maquinas herramientas del

I.T.S.C.T. mediante el mantenimiento electromecanico para uso de los estudiantes.

3.1.0BJETIVOS ESPECIFICOS

- Realizar mantenimiento preventivo y correctivo a los equipos y maquinas
- Elaborar un estudio de factibilidad (técnico %econ(’)mico financiero)

- Delimitar mantenimiento correctivo de la maquinaria

- Repotenciar los niveles de seguridad en la maquinaria

- Implementar fichas técnicas.

- Diseifiar un plan de mantenimiento preventivo

MARCO TEORICO
Méquina Herramienta

Cuando hablamos de eliminar material o arranque de viruta se consigue a través de una

herramienta de corte que choca contra una pieza con una velocidad considerable, y una friccion

determinada.

™\
Se debe mencionar que solamente con méaquinas herramientas se puede fabricar maquinas o

componentes metalicos, la fabricacion de maquinas herramientas se divide en dos grupos, que

detallare en la siguiente tabla.

Magquinas de arranque de viruta

Méquinas de deformacion y corte

fendomenos eléctricos

-  Mecanizado con herramienta
metalica.
- Mecanizado por abrasion o

- Deformacion por presién o choque
- Corte por presion.
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Torno

Ingenieria en automatizacion y control industrial. Posee las herramientas necesarias
para el estudio, planificacion e instalacion de plantas y lineas de produccion; la
interpretacion, analisis y simulacion de procesos fisicos teniendo como objetivo su
posterior control u optimizacién; el proyecto y disefio de equipamiento industrial
contemplando no solo su automatizacion, coptrol y optimizacién sino también su
seguridad, higiene y operabilidad; la particip;cién en asuntos de ingenieria legal,
econdmica y financiera mediante arbitrajes, pericias y tasaciones relacionadas a su
especializacion.

Origenes

El control automatico ha jugado un papel vital en el avance de la ingenieria y de la
ciencia. La Ingenieria de Control se preocup6 desde sus origenes de la automatizacion
y del control automatico de sistemas complejos, sin intervencion humana directa.

Campos como el Control de procesos, Control de sistemas electromecanicos,
Supervision y Ajuste de controladores y otros donde se aplican teorias y técnicas entre
las que podemos destacar: Control Optimo, Control Predictivo, Conifol Robusto, Control
no lineal, y Control de sistemas entre otros.

Todo ello con trabajos y aplicaciones muy diversas (investigacion basica, investigacion
aplicada, militares, industriales, comerciales, etc.), las cuales han hecho de la Ingenieria
de Control una materia cientifica y tecnolégica imprescindible hoy en dia.

La Ingenieria en Automatizacién y Control Industrial es una rama de la ingenieria que

aplica la integracion de tecnologias de vanguardia que son utilizadas en el campo de la
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disciplinas paralelas al area tales como los sistemas de control y supervision de datos,
la instrumentacion industrial, el control de procesos y las redes de comunicacion
industrial.
Dentro de las metas que enmarcan esta disciplina se destacan:
- Generar proyectos de procesos en los cuales\ se maximicen los estandares de
productividad y se preserve la integridad devlas personas quienes los operan.
- La capacidad de procurar la mantencién y optimizacién de los procesos que utilicen
tecnologias de automatizacion.
- Utilizar criterios de programacion para crear y optimizar procesos automatizados.
- Caracteristicas
- Esta ingenieria se fundamenta en una sélida formacion
en Matematicas, Fisica, Quimica, Electricidad y Electrénica, las cuales brindan
posteriormente una base para adquirir conocimientos sobre sistemas de control,
instrumentacion, control de procesos, sistemas digitales y progfarpacién entre otras
areas ligadas al control automaético.
- Posteriormente se analizan mediante Controladores L.ogicos Programables (PLC),
Conjunto con Actuadores, Contactares, Relés, Valvulas de Control y entre otros
instrumentos las diferentes técnicas de E;ontrol industrial que existen hoy en dia para
lograr una optimizacién en los futuros procesos industriales.

Campo de aplicacion
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La ingenieria de control es una ciencia interdisciplinar relacionada con muchos otros campos,
principalmente las matematicas y la informatica. Las aplicaciones son de lo més variado: desde
tecnologia de fabricacion, instrumentacion médica, Subestacion eléctrica, ingenieria de procesos,
robética hasta economia y sociologia. Aplicaciones tipicas son, por ejemplo, el piloto automatico
de aviones y barcos y el ABS de los automéviles. En la biologia se pueden encontrar también
sistemas de control realimentados, como por €] emplo“el habla humana, donde el oido recoge la
propia voz para regularla.

El control de temperatura en una habitacion es un ejemplo cklaro y tipico de una aplicacion de
ingenieria de control. El objetivo es mantener la temperatura de una habitacién en un valor
deseado, aunque la apertura de puertas y ventanas y la temperatura en el exterior hagan que la
cantidad de calor que pierde la habitacion sean variables (perturbaciones externas). Para alcanzar
el objetivo, el sistema de calefaccion debe modificarse para compensar esas perturbaciones. Esto
se hace a través del termostato, que mide la temperatura actual y la temperatura deseada, y
modifica la temperatura del agua del sistema de calefaccion para reducir la diferencia entre las
dos temperaturas.

Esta maquina elimina el material o realiza el arranque de viruta por el movimiento de la'pieza
a través de una herramienta de corte. Realizando de esta manera solo piezas de revolucion.

Los tornos para poder realizar su proceso, necesitan de un tiempo determinado, actualmente
cuentan con tres movimientos los cuales son:

El movimiento de rotacion del husillo, donde estd montado los platos de ajuste para las piezas

a mecanizar y estas giran en un eje.
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Los movimientos de avance, que se determina por la accion que paralelo a la pieza realiza
movimientos rectos.
El movimiento de corte que se trata en la herramienta de corte o cuchilla cuando penetra en la

pieza y realiza el proceso de arranque de viruta.

s

3.1.1. Partes del torno

PROTECCION DE UN SISTEMA ELECTRICO
Se utilizan en sistemas eléctricos de potencia, para evitar un posible dafio que afectaria al circuito

eléctrico y al equipo en si, de esta manera la proteccién de un circuito eléctrico disminuira el riego

a las personas y posibilidad de incendio

3.2MOTOR DE INDUCCION ELECTRICA
‘1\
Un motor de induccion eléctrica es aquel que convierte la energia eléctrica'en energia mecénica,
por medio de su induccion electromagnética.

El principio de funcionamiento de los motores de corriente alterna AC y directa o continua DC

consiste en el giro del rotor a través del movimiento perpendicular en las lineas de accion del

campo magnético.
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3.3. CONTACTORES
Son componentes electromecanicos los cuales funcionan como interruptores electromagnéticos,
dando asi un paso o un corte de la continuidad del paso de la corriente, pueden ser controlados de

forma manual y automatica. \

3.4. Mantenimiento preventivo en maquinas herramientas
Los beneficios que nos da realizar un mantenimiento preventivo en maquinas herramientas son
bastante considerables, ya que se disminuyen el nimero de horas de paro en un 95% y las horas
de planificacion no planificadas en un 65% durante los 4 primeros afios luego de su instalacion.

- Limpieza: Es importante mencionar que un plan de mantenimiento preventivo empieza
por la limpieza, las maquinas herramientas tienen que ser limpiadas constantemente,
realizado estas operaciones de trabajo junto con una buena lubricacion, si esto es algo
un poco complicado lo tiene que realizar el personal de mantenimiento.

- Lubricacién: Toda herramienta que se encuentra lubricada funcioha apropiadamente. La
eleccion de lubricantes, su almacenamiento, su distribucion y empléo en produccion, el
establecimiento de intervalos adecuados para las operaciones de lubricacion y el registro
y comprobacion de la lubricacion son responsabilidad del ingeniero de mantenimiento.
Un programa de lubricacion completo, fiable y efectivo es esencial en el programa de
MP. Aun asi debemos sefialar que no basta un programa de lubricacion, sino que debe
combinarse con otras técnicas‘ de mantenimiento predictivo (Analisis de lubricantes,

Termografia).
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- La lubricacion de maquinas puede realizarlo el mismo operario o el personal de
mantenirhiento, siendo los responsables de constatar este proceso el departamento de
Produccion, pero si fuese este tema en maquinas de un grado de complejidad alto lo
realizara personal especializado, pero lo controlara mantenimiento con la debida
constatacion del departamento de Produccion.

- Las instrucciones para la lubricacion suelen yenir con la maquina, pudiendo tener

3
L4

graficos o instructivos como se puede verificar en el siguiente gréafico.

- Inspecciones: La parte mas importante de un mantenimiento preventivo es la
inspeccion, ya que con esta se puede verificar si un mecanismo ya esta en malas
condiciones, si ya se tiene que reemplazar alguna parte o mecanismo por desgaste de
trabajo normal o porque tuvo alguna falla.

- Operacion de trabajo de mantenimiento: Este trabajo tiene que ser planificado para no
afectar en la cadena productiva, tiene que ser medido en cuanto tiempo de reparacion,
hay que tener listos los repuestos, tiene que ser recibido y de conformidad por el
operario para posterior y finalmente tiene que ser registrado paré\ poder tener en cuenta

A

la bitacora del equipo que por tema de estudio serd de maquinas herramientas.
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4. TEMARIO PROPUESTO

- Procesos para la Repotenciacion de maquinas y sistema eléctrico

o Levantamiento de informacién
o Reinstalacion del sistema de control y fuerza de los tornos paralelos.
o Habilitacién de mecanismos que no estén funcionando
o Implementacion de accesorios tornos
o Leyaut de taller de maquinas herramientas y posiciones de maquinas
o Pruebas de funcionamiento \
o Ficha de mantenimiento para cada maquina
o Terminado final
CAPITULO II - Diagndstico
- Método de recoleccion de datos
- Anadlisis de datos
CAPITULO III - Mantenimiento

- Division de partes de la maquina en modulos.

o Maddulo 1
®  Analisis de mddulo 1
o Modbdulo 2

®»  Analisis de mdodulo 2

- Solucién Final 1

CAPITULO IV — Plan de Mantenimiento Preventivo

- Descripcion de la méquina repotenciada del taller de maquinas herramientas

CAPITULO V - Costos de Repotenciacic’m‘del taller de maquinas herramientas
- Costos Directos
- Costos de items normalizados
- Costos de operacién maquinas — herramientas.

- Costos de taller
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- Costos Indirectos

- Costo Total

- Protocolo de Pruebas

CAPITULO VI - Conclusiones y Recomendaciones
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

LIBROS
\

¥
¢

1. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
1.1.TIPOS DE INVESTIGACION

Investigacion Descriptiva, porque se verificard las condiciones y el estado en el que se
encuentran los tornos.
Investigacion Experimental, ya que la repotenciacion de los tornos se basard en la teoria y

practica impartida por parte del cuerpo docente.

1.2. POBLACION Y MUESTRA DEL OBJETO DE ESTUDIO

Aqui se debe dar una descripcion de la poblacion a la que va dedicado el bbjeto dela
investigacion, se debe ser especifico y poner después de buscar en el Marco Tedrico para quién y
en donde se realizara la investigacion. En caso de ser necesario la investigacion se dividira en
muestras.

- Meétodos de Obtencion de la Informacion.
- Describir las fuentes para obtener la informacién que pueden ser: Fuentes primarias

(Personas, organizaciones, acontecimientos, ambiente natural), se observan
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directamente los hechos, se entrevista directamente a las personas o empresas, fuentes
secundarias (libros, revistas, documentos escritos, noticias).

1.1.1. TIPOS DE ESTUDIO

- hechos, situaciones, rasgos, caracteristicas de un objeto de estudio, o se disefian
productos, modelos, prototipos, guias, etc., pero no se dan explicaciones o razones de

las situaciones, los hechos, los fenémenos, etc. (Bernal, 2011, pag. 113)

- Estudio Explicativo o causal: Asi como se afirma que la investigacion descriptiva es el
nivel basico de la investigacion cientifica, la investigacion explicativa o causal es para
muchos expertos el ideal y nivel culmen de la investigacion no experimental, el modelo
de investigacion “no experimental” por antonomasia. La investigacion explicativa tiene
como fundamento la prueba de hipdtesis y busca que las conclusiones lleven a la

formulacion o al contraste de leyes o principios cientificos. (Bernal, 2011, pag. 115)

1.1.2. METODOS

k|

- Meétodo Deductivo: Este método de razonamiento consiste en toméfr conclusiones‘
generales para obtener explicaciones particulares. El método se inicia con el andlisis de
los postulados, teoremas, leyes, principios, etc., de aplicacion universal y de
comprobada validez, para aplicarlos‘o soluciones o hechos particulares. (Bernal, 2011,
pag. 59)

- Método Inductivo: Este método utiliza el razonamiento para obtener conclusiones que

parten de hechos particulares aceptados como validos, para llegar a conclusiones cuya
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aplicacion sea de caracter general. El método se inicia con un estudio individual de los
hechos y se formulan conclusiones universales que se postulan como leyes, principios o
fundamentos de una teoria. (Bernal, 2011, pags. 59-60)

Maétodo Analitico: Este proceso cognoscitivo consiste en descomponer un objeto de
estudio, separando cada una de las partes del todo para estudiarlas en forma individual.

(Bernal, 2011, pag. 60) K

3

2.1 TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS PARA RECOLECTAR INFORMACION

- Encuestas: Es una de las técnicas de recoleccion de informacion més usada, a pesar de

que cada vez pierde mayor credibilidad por el sesgo de las personas encuestadas.

La encuesta se fundamenta en un cuestionario o conjunto de preguntas que se preparan
con el proposito de obtener informacion de las personas. (Bernal, 2011, pag. 194)
Entrevista: Técnica orientada a establecer contacto directo con las personas que se
consideren fuente de informacién. A diferencia de la encuesta, que se cifie a un
cuestionario, la entrevista, si bien puede soportarse en un cuestionario muy flexible,
tiene como propdsito obtener informacién més espontanea y abi¢rta. Durante la misma,
puede profundizarse la informacidén de interés para el estudio. (Béi’nal, 2011, pag. 194)
Observacion directa: Cada dia cobra mayor credibilidad y su uso tiende a
generalizarse, debido a que permite obtener informacion directa y confiable, siempre y
cuando se haga mediante un proceciimiento sistematizado y muy controlado, para lo
cual hoy estan utilizandose medios audiovisuales muy completos, especialmente en

estudios del comportamiento de las personas en sus sitios de trabajo. (Bernal, 2011, pag.

194)
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- Analisis de documentos: Técnica basada en fichas bibliogréficas que tienen como
propésito analizar material impreso. Se usa en la elaboracion del marco teérico del

estudio.

FUENTES DE INFORMACION

- Primaria: Son todas aquellas de las cuales se obtiene informacion directa, es decir, de

-

donde se origina la informacion. Es también conocida como informaci6n de primera
mano o desde el lugar del hecho. (Bernal, 2011)

- Secundaria: Son todas aquellas que ofrecen informacion sobre el tema por investigar,
pero que no son la fuente original de los hechos o situaciones, si no que las referencias.
(Bernal, 2011)

- Terciaria: Son guias fisicas o virtuales que contienen informacién sobre las fuentes
secundarias. Forman parte de la coleccion de referencia de la biblioteca. Facilitan el
control y el acceso a toda gama de repertorios de referencia, como las guias de obras de

referencia o a un solo tipo como las bibliografias. (Bernal, 2011)

3

6.3.5 TECNICAS PARA EL ANALISIS DE LA INFORMACION

- Diagrama Espina de Pescado: esta técnica nos permite analizar problemas y ver las.
relaciones entre causas y efectos que existen para que el problema analizado ocurra.
- Construida con la apariencia de una espina de pescado esta herramienta fue aplicada por

primera vez en 1953, en el Japon por el profesor de la Universidad de Tokio para
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sintetizar las opiniones de los ingenieros de una fébrica, cuando discutian problemas de

calidad. (Ishikawa)

- Bibliografia
- Mantenimiento Industrial

(Enrique Dounce Villanueva 2006)
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