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INTRODUCCION

Se desarrollara el proceso para la reactivacion y/o mantenimiento de una
fresadora del taller. La cual estuvo inactiva durante unos dias impidiendo el
desarrollo diario que realizaba y/o practicas de laboratorio. Este trabajo
estaorientado a los estudiantes que deseen conocer el plan de
mantenimiento de la fresadora, para dar solucion a posibles percances que
se presenten y garantizar su optimo funcionamiento. Este proceso se llevo
a cabo conmaterial que se tiene en el taller de maquinas, material
encontrado en la web y ayuda del docente de la materia.
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OBJETIVO PRINCIPAL

o Realizar un mantenimiento total a la fresadora del taller
k. de maquinas.

OBJETIVO
ESPECIFICOS

01. Realizar un diagnostico de la fresadora a nivel general

02. Proponer posibles soluciones a las fallas de la fresadora.

03. Realizar un plan de mantenimiento de la maquina herramienta.

04. Dejar plasmado el plan de mantenimiento, y anlisis de la maquinaria y a que debe ser
sometida.

05. Realizar la valoracion correspondiente de los costos de reparacion y analisis de las
maquinas CNC



DESARROLLO . . .
Caracteristicas tecnicas

MAQUINA FRESADORA CNC ROCKET mecanizado de

BERMAQ
(Industria sector grabado de madera)

Esta fresadora CNC vertical ROCKET
se encuentra entre las mejores
opciones  disponibles para la
produccion de piezas precisas en
operaciones CNC gracias a su
propuesta distintiva de
caracteristicas y desempeno a un
precio justo; esta maquina permite al
usuario conseguir la mejor calidad
de acabado yrendimiento en los
trabajos de mecanizado

e Maquina equipada con 3 gjes
controlados.
e Estructura de puente movil.
e Panel de mando giratorio.
e Area Util de trabajo: 3100, 4100 X 2050 X
180.
e Cabezal de fresado de 4 a 8kW ISO30,
refrigeracion por aire.
e Velocidad nominal: 122000 rpm.
e Velocidad maxima: 24000 rpm.
e Sujecion de piezas mediante vacio: con
mesa ranurada de resina fenolica.
e Bomba de vacio de 250 m3/h o turbina
de 530 m3/h ASD.
e Tirador de herramienta. - Control CNC.
e Cambio de herramientas lineal de 8
pPOSICIoNes.
e Velocidad de movimiento:
o X: 20 m/min (50 m/min opcional).
o Y:20 m/min (50 m/min opcional).
o Z:15 m/min.



MOTOR DE FRESADO CAMEID DE HERRAMIENTA

Dw &4 & B an |5ﬂ. a0 LlHEAL DE ﬂ P‘D‘SIE“JHES

Rafrigeracian por airm

Velocidad maxima: 24 000rpm BOTONERA DE
POSICIDHAMIENTO MANLIAL

MILLING MOTOR LINEAR TCOOL CHANGE

From 4 fo BEW IS0 30 WITH 8 POSITIONS

Air cooling sydiem

Maximum speed: 24.000rpm MANUAL POSITIONING
BUTTOM PANEL
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CONTROL NUMERICD CNC

Basa PC con servomalores do gran

precisitn 3 ofa fabilidad

CNC CONTROL SYSTEM
L base with high pracison and high
rilimbsility morwomodons

Cuchllia oscilante para
gorte de materiales Bandos,

Sistema do medicidn do

herramlonia.
Csciliating blade for soi

material cutting, Tool measurement system,

SUJECION DE LAS PIEZAS MEDIANTE VACIO

Bomba 250 m? i {-800 mbar)
Turbing 530 m* M {300 mbar)

MESA DE TRABAJD

Resina fendlica ranurada con § zonas de vaclo avtomiticas
@ indapendianies

VACUUM CLAMPING SYSTEM WORKING TABLE .
- Vacuwm pump 280 m® /h (-800 mbar) Slotied phenolic resin with 8 aulomatic and indépendeni vacuum

ASD turberg 530 m" A (=300 rmbar) " areas.




MANTENIMIENTO

Técnicas de mantenimiento: SEMANAL

Las fresadoras pueden durar anos de servicio siempre y cuando
tengan un mantenimiento adecuado, ademas de evitar posibles
averias. Estas maquinas necesitan un mantenimiento diario,
semanal, mensual y anual (mantenimiento basado en una
media de trabajo de 40 horas semanales).

De forma semanal la fresadora se debe limpiar a fondo. El
filtro de la caja de control debe aspirarse, los restos de
suciedad/viruta que se quedan en la cadena y en los railes
deben limpiarse. Todos los niveles de aceite se deben
revisar y rellenar si es necesario. Ademas, deberian
engrasarse todos los cojinetes (o patines) al menos dos
veces al mes.

CORRECTIVO MENSUAL

[ ()

y

Cada dia debe limpiar su maquina-herramienta.
Ilgualmente, las particulas de suciedad deben ser
sopladas con aire seco a presion. Debe prestarse
atencion a la cadena. Una particula incrustada en
la cadena puede causar problemas tales como
colisiones.

Ademas de la limpieza diaria y semanal, los ejes y husillos X e
Y deben limpiarse con un cepillo y un desengrasador. Una vez
estén limpios, se aplican unas gotas de grasa de litio. Con los

husillos Y y Z siga las instrucciones previamente mencionadas

Yl




PREVENTIVO ’ PREDICTIVO

Mediante analisis de vibracion en esta implementacion de dicho meétodo

concreto.

Su fundamento es relevante simple: por muy perfectas que sean las

Efectuar las intervenciones en las maquinas y maquinas, rodamientos, motor, husillo, entre otros que vibran en
, ) funcionamiento, y dentro de dicha vibracion se almacena gran cantidad de

equipos antes de que se produzca la averia y informacion que puede ser Util para reconocer el estado de la maquina.

reducir la probabilidad de falla antes de que

ocurra.

: basada en el seguimiento y evolucion de unos o varios
metros bien seleccionados (manejo de tendencias)

icacion: una vez identificado el problema, se determina
a raiz por el cual han subido los niveles de vibracién.

Mantenimiento
sistematico =
programado:

Mantenimiento
Rutinario:

ion: permite organizar y ejecutar de modo mas eficiente
eliminacion del problema y de su propia causa.

. . * Disminuir los costos por tiempo de
Apriete del tornillo. reparacién

Ajuste de niveles. * Hay menor nimero de reparaciones

Llenado de liquidos. (lubricacion programadas

sistemas de engrase) J Mejor calidad en el producto.

Realizacion de pequenas
pruebas. Deteccion visual de
fugas.

Deteccion de ruidos anormales y
olores.
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PLAN DE EMERGENCIA EPP

La seguridad en un taller de maquinado CNC es
importante. Aqui se desarrollan tareas que algunas veces Elementos de

dejan sobreexpuestos a los trabajadores a ciertos riesgos. Proteccion

El manejo constante de herramientas cortantes y piezas | EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
pesadas, nos llevan a darle un lugar de relevancia a la : |

integridad de los operarios. e:=P.|,i|'sc5n];-.'z=.t=.:|cgazza

Una de las mejores maneras de evitar los accidentes en
los talleres de maquinado es la prevencion. N
Establecer protocolos de seguridad, es la mejor practica e
para minimizar los riesgos, pero, ademas, tener una E'“
respuesta para cada uno de los percances que pudieran o i) et e T
sucederse, e 0

Los cascos de segundad protegen de las impactes ¥ |a penetracidn
tos en la cabeza, Ademads, pueden prevenir chogues
DEN ESCOgErse en fIUncion del t {ala] de

1 1'I'|.ll"'|'l'l-!:1l.r.!\
trabajo que se va a realizar

va habrd que tener
€ vcia del protector,
itar gue se supere el limile admisible de

1de que

‘ GUANTES DE SEGURIDAD

e

Protegen las manaes y en algunos casos hasta parte del antebrazo y

brazo contra MEsgos mecanioos, térmicos, quimicos, eléctricos y

MICIOorEanismos,

" CALZADO DE SECURIDAD

Como la parte mas expuesta a las lesionas son los

dedos, la puntera metal in elemento esencial en

Con e usodelos EPP seaumentala producthadad del cbeern,
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Yoke

"a prueba de
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FACTORES INTERNOS DE LA
MAQUINARIA CNC

DIAGRAMA DE ISHIKAWA:

materiales

alta de materia prima procesos

falta de almacen falta de ca3 pac:idad

mal inventario Al rvmrein Ae medidne
mal manejo de pedidos
retraso en
entrega de
pedidos

Inac cin calibr falta de ganas
maquinas sin calibrar £

muchas sin mantenimiento falta de personal

personal

falta de fresadoras

maquinaria

ALMACEN CNC

Aceite (20-26 botes)

Broca (10-12 brocas)
Lubricantes (15-20 boles)
Desengrasantes (12-20 botes)

Manga del eje (1-2)

Tornillas (10-20)

Maotor (1)

Banda de cambios de revoluciones (3)




DIAGRAMA DE GANTT/OEE

Este diagrama muestra el trabajo programado y terminado al final de las
labores POR SEMANA. Las letras representan explicaciones de las
condiciones que aparecen en el diagrama segun la clave siguiente:

e R=Danada en reparacion o mantenimiento

FRESADOR N°1

FRESADORNYS o

A = Operario ausente

1 = Produccion

M = Falta de materiales por almacén
P = Falla de energia eléctrica

T = Falta de Herramientas
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TURNO DE TRABAIO POR HORAS 7:00 a.m.
TURNO DE TRABAIO POR MINUTOS

% DE EFICIENCIA

MAQUINARIA

1 Fresadora CNC

2 Frasadora CNC

3 Fresadora CNC

4 Fresadora CNC

5 Fresadora CNC

6 Fresadora CNC

7 Fresadora CNC
Temperatura méxima
Méix.: 300 °C {572 °F)

2:00 p.m.

MATERIA PRIMA

PIEZAS X KG

B8636.3636
6363.636364
3636.363636
3181.818182
2886.363636
7272727273
9136.572727
292.4545455

Mhéioc.: 1.005 1 {2
Min.: 321(8,5¢

0.11 GRAMOS

MINUTOS  VECES DE PRODUCCION
35 0.172727273
13.75

17.32283465

5472511574
170.9667392

1 revolucion por minuto rpm

50,000

MINUTOS

MINUTOS REQUERIDOS HORA SREQUERIDA POR PROCES

15

797.5

£9.29133858

492.5260417
5129.002176

PLAN DE PRODUCCION

b | Fresadora CNC

% OEE= (% DISPONIBILIDAD) * (% PRODUCTIVIDAD) * (% CALIDAD)

Min.: 0 °C (32 °F)
8 Fresadora CNC 3 100
9 Fresadora CNC carga maxima de 100 kg
10 Fresadora CNC 3 845

909.0909091
909.0909091
7681.818182

TURNO MINUTOS  SEMANA
B636.3636 503.78788 B8.39646465

1. Disponibilidad: Es el factor correspondiente al tiempo
que la maquina/proceso se lleva a cabo sin interrupcion
alguna. esta se obtiene a partir de la relacion del tiempo
disponible y el tiempo programado. Disponibilidad =
Tiempo disponible / Tiempo programado.

2. Rendimiento: El rendimiento es una medida de la
produccién real contra la teérica. Rendimiento = indice
actual / indice Estandar.

3.
Calidad:Lacalidadeslacomparacionentrelaspiezasproducida
sylaspiezas dentro de los parametros. Calidad = Unidades
buenas obtenidas / Unidades obtenidas.

RPM=11 /MIN

30

&0 224
13440
560

13.29166667

1.154855643

8.208?6?362 I

854833696

2.291666667




ANALISIS GRAFICO OEE
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llustracidn 1 OEE Y como se puede observar la maquina gue tiene un mejor OEE, es la maguina #2 y se grafica para
poder tener una mejor percepcion de los datos o resultados.




¢ M CONCLUSIONES

Se puede concluir que mediante el fresado es posible mecanizar los mas diversos materiales como
madera, acero, fundicion de hierro, metales no férricos y materiales sintéticos, superficies planas o
curvas, de entalladura, de ranuras, de dentado, etc. Ademas, las piezas fresadas pueden ser desbastadas
o afinadas. Esta maquina permite realizar principalmente trabajos de ranurado, con diferentes pertiles
o formas de las ranuras. Como resultados dentro de la elaboracion de este proyecto; con el proposito
para poder agilizar el mantenimiento de las principales fresadoras del taller. Para asi no solo como se
comenta agilizarlo, si no que un nuevo trabajador pueda realizarlo sin ninguin problema al leer cada
apartado que contiene dicho documento, considerando que tiene una eficacia del 90% de completo ya
que fue muy claro lo que dimos a exponer y sobre todo ayuda al saber lo que se realizara en el
mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo. Sabiendo que las fresas son herramientas de corte
de forma, material y dimensiones muy variadas de acuerdo con el tipo de fresado que se quiera realizar.
Una fresa esta determinada por su diametro, su forma, material constituyente, numeros de labios o

dientes que tenga y el sistema de sujecion a la maquina
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