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RESUMEN 

“MEGA FRENO”, es una empresa Ecuatoriana ubicada en la provincia de Cotopaxi, cantón 

Latacunga, que se dedica a la reparación y mantenimiento de vehículos y se especializa en la 

rectificación de discos y tambores, siendo esto uno de los puntos más importantes para la 

sustentabilidad de la organización; viendo el desarrollo manual que ha tenido la empresa se ha 

podido implementar un dispositivo lógico (PLC – Logo) con el fin de recopilar datos 

cronológicos para realizar el mantenimiento preventivo de acuerdo a el manual de las máquinas, 

para el desarrollo de este proyecto se levantó la información mediante la observación, 

interacción con el personal y el jefe del taller que supieron manifestar que el mantenimiento en 

las máquinas lo realizaban cada que existía una falla o avería. 

Siendo esta maquinaria la más importante dentro de la empresa se ha implementado un PLC 

(Logo 230 RC) que ayuda a verificar el tiempo de uso de las máquinas lo que se pudo tener 

como resultado estimaciones durante 6 meses y el tiempo de uso al mes son los siguientes 360 

minutos en la rectificadora de tambores por lo que se debe dar un mantenimiento de 

lubricación en 6 años mientras que en la rectificadora de discos recopiló 592 minutos y le 

corresponde su mantenimiento de lubricación en 4 años aproximadamente; cabe recalcar que 

el tiempo de uso dependerá del número de trabajos realizados. 

Con los datos obtenidos se puede planificar las actividades de mantenimiento preventivo en 

base al manual de la maquinaria es decir cada 500 horas de uso o cada 30 000 minutos, gracias 

a las especificaciones de la maquinaria en las fichas técnicas el personal podrá saber el 

funcionamiento, componentes y tipos de combustibles de las máquinas. 

Gracias al sistema automatizado se obtuvo un impacto financiero muy significativo, lo cual se 

tiene un estimado en gastos en el transcurso de 4 años aproximadamente de $22,56 en la 

maquinaria, teniendo en cuenta un ahorro de $609,05 en la máquina rectificadora de tambores 

y un ahorro de $203,04 en la rectificadora de discos. 

Palabras claves: Automatización, Herramientas tecnológicas, Mantenimiento, Maquinaria, 

Mejora continua, PLC – Logo 230 RC. 
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ABSTRACT 

The “MEGA FRENO” is an Ecuadorian company located in the province of Cotopaxi, 

Latacunga city, which is dedicated to the repair and maintenance of vehicles, and it specializes 

in the grinding of discs and drums, this being one of the most essential points for the 

sustainability of the organization. Due to the manual development the company has had, it has 

been possible to implement a logical device (PLC – Logo) to collect chronological data and 

carry out preventive maintenance according to the machine manual. In order to develop the 

research, data was gathered through the observation method and the interaction with the staff. 

Indeed, the head of the workshop argued lubrication maintenance of the machines was 

performed once a year and not after 500 hours of use, as indicated in the manual of the grinding 

machines. 

Since this machinery is the most important within the company, a PLC (Logo 230 RC) has been 

implemented, which helps to verify the time of use of the machines; as a result, estimates for 

six months and the time of use per month are the next 360 minutes in the drum grinding 

machine. Therefore, lubrication maintenance must be carried out in 6 years, while in the disc 

grinding machine it collected 592 minutes, and its lubrication maintenance corresponds to 

approximately four years. It is clear the time of use will depend on the number of jobs 

performed. 

With the data obtained, preventive maintenance activities are planned based on the machinery 

manual, that is, every 500 hours of use or every 30,000 minutes. Because of the specifications 

of the machinery in the technical sheets, the staff will be able to know how it works, components 

and types of fuels of the machines. 

Thanks to the automated system, a very significant financial impact was obtained, which has 

an estimated cost savings over four years of approximately $22.56 on the machinery, with 

savings of $609.05 on the drum grinding machine and savings of $203.04 on the disc grinding 

machine. 

Keywords: Automation, Technological tools, Maintenance, Machinery, Continuous 

improvement, PLC - Logo 230 RC 
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2. INTRODUCCIÓN 

“MEGA FRENO”, es una empresa ecuatoriana con más de 10 años en el mercado automotriz, 

la misma que se encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi, en el cantón Latacunga, 

parroquia Eloy Alfaro, barrio Maldonado Toledo; su Gerente-Propietario es el Ing. Manolo 

Vargas; dicha empresa se dedica a la reparación y mantenimiento de motores de vehículos, 

cambios de aceite, además tiene su especialización en la rectificación de discos y tambores de 

frenos, siendo este proceso uno de los más importantes para la sustentabilidad de la 

organización. 

2.1. EL PROBLEMA  

2.1.1. Planteamiento del problema  

En la actualidad las empresas se encaminan a la optimización y mejora continua de la 

producción utilizando recursos tecnológicos para llevar a cabo su objetivo, dando lugar a la 

competitividad de las mismas en el mercado; por lo tanto, estas organizaciones para mantener 

el nivel de productividad alta, deben implementar varios sistemas de automatización para el 

mantenimiento preventivo de acuerdo a las actividades que realicen. Dado que para ejecutar 

estos sistemas dentro de la empresa algunos son muy costos y otros se mantienen por un tiempo 

muy corto. En la empresa “MEGA FRENO”, ha seguido realizando mantenimiento de forma 

manual, y han llegado a la necesidad de realizar mantenimientos correctivos, y son mucho más 

costosos, no solo por los repuestos a conseguir, sino por los paros innecesarios de las máquinas, 

baja productividad, aumento del tiempo en la entrega de trabajos, etc.  

La investigación se basa en la automatización de datos para facilitar un cronograma en el cual 

se pueda realizar el mantenimiento preventivo en las máquinas de rectificación, empezando por 

un análisis minucioso en el área de mecanizado, para la implementación de los recursos 

tecnológicos que permiten verificar el tiempo de uso de la maquinara, por lo cual dicho personal 

expreso su satisfacción con la aplicación del mismo dentro de la empresa.  

2.1.2. Formulación del problema  

La empresa “MEGA FRENO”, actualmente no cuenta con un sistema de automatización que 

registre el tiempo de funcionamiento de las máquinas rectificadoras que en su manual indica 

que cada 500 horas de uso se realiza un mantenimiento de lubricación, por tal motivo se propone 

implementar un dispositivo tecnológico que brinde notificaciones de forma cronológica. 
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2.2. BENEFICIARIOS  

Por cada una de las partes interesadas o afectadas, se da a conocer la interacción de un sistema 

automatizado por lo que se detalle el funcionamiento de las partes en la tabla 2.1. 

Tabla 2. 1 Beneficiarios Directos e Indirectos 

"MEGA FRENO" 

Beneficiarios Directos Beneficiarios Indirectos 

Representante 

Legal  
1 Clientes  27 

Gerente 

General  
1 Proveedores  9 

Personal 

operativo  
7 

Entidades 

Financieras 
2 

Total B. 

Directos 
9 

Total B. 

Indirectos 
38 

TOTAL 47 

Fuente: Propia del investigador 

 

2.3. JUSTIFICACIÓN  

El presente trabajo tiene como objetivo principal realizar la automatización de registro de datos 

usando herramientas tecnológicas (PLC) en el área de mecanizado en la empresa “MEGA 

FRENO” de la ciudad de Latacunga, tomando en cuenta que en el manual de procedimiento de 

las máquinas rectificadoras determina que las mismas al haber cumplido las 500 horas de uso 

deberán pasar bajo un proceso de mantenimiento, el cual no se ha estado cumpliendo, ya que 

no se cuenta con un registro de datos para su efecto. El contar con este procedimiento permitirá 

que la organización brinde la información necesaria para solventar y rectificar con anticipación 

las fallas y/o averías que se puedan presentar y resolverlas dentro del tiempo establecido.  

Así lograremos mayor productividad tanto en los recursos materiales como humanos, logrando 

cumplir con los objetivos empresariales y satisfacer las necesidades de los clientes. Para su 

pertinente ejecución se impartirá la respectiva inducción al personal a cargo con el objeto de 

instruir sobre el funcionamiento de las herramientas tecnológicas, así como del mantenimiento 

del mismo. 
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2.4. HIPÓTESIS  

Reducción de fallas y/o averías en la maquinaria, mediante un sistema planificado y controlado 

para la optimización de los recursos financieros, humanos y materiales, permitiendo alcanzar 

los objetivos institucionales. 

2.5.OBJETIVOS 

2.5.1. Objetivo General 

Automatizar los datos de las máquinas rectificadoras de disco y tambores de freno con la 

finalidad de que se efectué el mantenimiento preventivo posterior a las 500 horas de uso. 

2.5.2. Objetivos Específicos 

 Analizar el proceso de rectificación de discos y frenos con el objeto de definir las 

variables más importantes en el funcionamiento, y de esta manera determinar los planos 

e instrumentos a instalar, con la finalidad de tener un control automático 

 Diseñar el sistema de control eléctrico para la obtención y monitoreo de datos, a través 

de la utilización de herramientas tecnológicas que permitan la recolección automática 

de la información. 

 Implementar el sistema de control automático en el área de mecanizado, mediante el 

sistema de control eléctrico, con el objeto realizar el respectivo seguimiento y aplicación 

de las tareas de mantenimiento preventivo en las máquinas de rectificación. 
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2.6.SISTEMA DE TAREAS 

Objetivos específicos Acciones Efectos esperados Técnicas, Instrumentos o Medios 

Identificar  los procesos dentro del área de 

mecanizado de la empresa "MEGA 

FRENO"

 Mapeo de procesos

Analizar los equipos en el área de 

mecanizado de la empresa "MEGA 

FRENO"

  Layout del área de mecanizado y 

Flujograma de procesos .          

Revisar el manual de la maquinaria a 

automatizar, con el fin de identificar las 

tareas de mantenimiento y sus frecuencias 

de aplicación

Identificación de las tareas y 

frecuencia de aplicación del 

mantenimiento a los equipos.

Identificar las actividades rutinarias de 

mantenimiento que se deben aplicar a cada 

uno de los equipos de acuerdo al manual de 

mantenimiento

Check List

Identificar los números de entradas / 

salidas y tipos de alimentación para 

selección de PLC a utilizar

Desarrollar y diseñar la lógica de 

programación en el software LOGO ¡Soft 

Confort V8.3

Diseñar la interfaz del funcionamiento, para 

realizar el seguimiento del mantenimiento 

en el software LabVIEW 2019

Preformar los recursos tecnológicos, que se 

utilizaran en la automatización de datos en 

la gestión del mantenimiento preventivo

Proforma

Instalar un cuadro y cableado eléctrico 

hacia las maquinas a automatizar 

Configurar y poner a punto los software 

instalados en los recursos tecnológicos

Examinar el funcionamiento del sistema de 

automatización 

Evaluación y análisis de pruebas

Control

Documentación 

Investigación del campo                                       

Observación                                                                   

Búsqueda de información                                                                                         

Uso de recursos tecnológicos                     

Esquema de conexión                           

Implementar el sistema de control en el área de 

mecanizado, para el respectivo seguimiento y 

aplicación de las tareas de mantenimiento preventivo 

en los equipos.

Investigación de campo                                      

Levantamiento de información                              

Excel                                                                     

Visio                                                                                             

Autocad                                         

Manuales 

Selección de PLC

Programación del PLC

Recopilación de datos 

Analizar el proceso de rectificación de discos y 

frenos con el objeto de definir las variables más 

importantes en el funcionamiento, y de esta manera 

determinar los planos e instrumentos a instalar, con la 

finalidad de tener un control automático

Conexión y Montaje del PLC

Diseñar el sistema de control eléctrico  para la 

obtención y monitoreo, relacionado con la información 

del mantenimiento del equipo.

Investigación de campo                              

Análisis de la información de cada 

maquina                                                                                                             

Excel                                                     

LOGO ¡Soft Confort V8.3                                

LabVIEW 2019

Socializar e inducir con respecto al 

funcionamiento del sistema de control al 

personal de la empresa

Capacitación del personal
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3. FUNDAMENTACIÓN TEORICA 

3.1.ANTECEDENTES 

Para proponer un diseño de un plan de mantenimiento usando herramientas tecnológicas en la 

empresa “MEGA FRENO”, se inicia con la indagación de fuentes bibliográficas 

correspondientes a la aplicación de las técnicas y estrategias de comunicación. 

Juan Carlos Arellano [1], “La automatización de una máquina cortadora de latón para forja 

utilizando un PLC para la fábrica ESACONTROL”, la propuesta fue implementada con el fin 

de mejorar el funcionamiento de la máquina en la producción, además se cambió algunas 

piezas de la maquinaria para evitar los paros innecesarios por fallas y/o averías; para este 

sistema automatizado se usó el PLC Twido.  

El autor, Gerson Caleb Álvarez Bejar [2], afirma: La propuesta del “Diseño y automatización 

de una máquina para el conformado de estribos” en la que se usó un PLC Zelio – Schneider 

modelo SR3B261B, se obtuvo un resultado de funcionamiento en el que consigue una cierta 

cantidad de varillas dobladas en un tiempo aproximado 59,8 segundos, además se estima que 

puede aumentar la cantidad de varillas. 

Los autores Jorge Enrique Burbano y Jonathan Eduardo Con Sánchez [3]: afirman que la 

automatización y puesta en marcha de máquina inyectora Reed 100 con el PLC Micro Logix 

1200 se obtuvo un resultado importante para la empresa lo cual tuvo grandes beneficios ya 

que redujo los tiempos de calentamiento en un 30% y tiempo de calibración, mejoró el 

rendimiento de la misma y bajó el consumo eléctrico de 10.60 kph a 9.2 kwh. 

Daniel Alejandro Lema y Wilson Omar Martínez afirman [4]: La evolución de la industria a 

la digitalización de datos y la industria 4.0 en los sistemas de automatización, dan lugar a la 

flexibilidad, optimización, control y monitoreo de los sistemas industriales; teniendo en cuenta 

que este tipo de proyectos tienen una interfaz en la nube, base de datos y graficas que pueden 

formar parte de la infraestructura de la red, brindando un control desde cualquier dispositivo. 

Los autores Diego Xavier Alvarado y José Daniel Sánchez [5]: La propuesta de la 

implementación de un “Laboratorio remoto para prácticas virtuales de automatización con el 

PLC S7-1200” fue diseñado con el fin de optimizar la disponibilidad del laboratorio, equipos 

y maquetas mediante un sistema SCADA con LabVIEW. Los reportes de uso de la plataforma 

se recolectan de forma cronológica lo cual tienen acceso el usuario y el administrador. 
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3.2. MARCO REFERENCIAL/ESTADO DEL ARTE 

En la actualidad se ha seguido la tendencia en implementar sistemas de automatización en 

procesos productivos mejorando tiempos, mayor control, mejorando la calidad de los 

productos o servicios, dando lugar a mantener un estatus de competitividad muy alta en el 

mercado y seguir satisfaciendo la necesidad de la sociedad, teniendo en cuenta estos puntos 

de suma importancia las organizaciones aceptan realizar cambios drásticos implementando 

estos sistemas automáticos. 

La presente investigación hace énfasis en el alargamiento de la vida útil de los equipos en el 

área de mecanizado en la empresa “MEGA FRENO”, teniendo en cuenta la implementación 

de recursos tecnológicos para la obtención de datos en tiempo real dando lugar a que se realice 

el mantenimiento adecuado en la maquinaria según al manual de las mismas para la 

eliminación de posibles fallas y/o averías, con el fin de mantener el funcionamiento de los 

equipos. 

3.2.1. Mapeo de Procesos 

Es una técnica que se emplea de forma gráfica las entradas, acciones y salidas de un proceso 

en una organización mostrando todos los pasos a seguir para un determinado objetivo; las 

herramientas principales para el mapeo es el diagrama de flujo, el Layout y la organización 

de la empresa. 

3.2.1.1. Diagrama de Procesos  

El diagrama de procesos o de flujo es una herramienta de apoyo, utilizada con el fin de detallar 

las actividades en forma secuencial y ordenada, representando un proceso, procedimiento, así 

fortalecer la cultura de procesos en favor de la eficiencia y la productividad; para ello se debe 

conocer la simbología, ver la tabla 3.1 [6]. 

Tabla 3. 1 Simbología para el Diagrama de Procesos 

 

Simbolo Nombre Simbolo Nombre

Flecha de proceso Impresión

Inicio o final Datos entrada o salida

Desición Referencia en página

Proceso Subproceso
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Fuente: Guía para la elaboración de diagramas de flujo de los procesos institucionales 

Existen 5 pasos para la realización de un diagrama de flujo [7]: 

 Listado de actividades 

 Identificar puntos de decisión 

 Secuencia de las actividades 

 Añadir entradas y salidas 

 Revisión final 

3.2.2. Layout 

El Layout es una técnica visual de la implementación de un sistema de producción, dando 

lugar a un resultado de múltiples interacciones en el área de estudio, esta herramienta cuenta 

con características muy importantes para la empresa que son las siguientes [8]: 

 Peso y volumen de los materiales a procesar 

 Takt time aproximado 

 Premontaje que entregan el producto a otros 

 Desplazamientos necesarios entre los puestos de trabajo de procesos distintos 

 Las estanterías y zonas de almacenamiento deberán ubicarse en los lugares que 

generen menos desplazamientos y dimensionarse 

3.2.3. Esquema Eléctrico 

Los esquemas eléctricos son representaciones gráficas de los circuitos que permite a las 

personas interpretar de manera fácil y sencilla como está compuesto el diagrama, además de 

poder reducir tiempo de búsqueda de elementos que estén fallando o poder realizar un 

mantenimiento previo a la instalación; para ejecutar un esquema eléctrico se debe realizar el 

estudio de la simbología y elementos a utilizar. 

3.2.3.1.Tipos de Esquemas 

Entre los diagramas más importantes se tiene los siguientes: 

 Esquema explicativo funcional: Es una estructura general del circuito de forma que 

pueda entender por un técnico o ingeniero en la fase de diseño; este esquema se lo 

denomina como esquema de bloques o esquema sinóptico como se lo puede observar 

en la figura 3.1 [9]. 
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Fig. 3. 1Ejemplo de esquema explicativo [9] 

 Diagrama Pictórico: Muestra los elementos del circuito con más detalle, es decir cómo 

se conectan los componentes y el cableado se puede verificar en la figura 3.2 [10]. 

 

Fig. 3. 2 Ejemplo de diagrama pictórico [10] 

 Diagramas de Cableado: Muestra el diseño relativo de los elementos del circuito 

utilizando la simbología adecuada y la conexión del cableado, estos diagramas pueden 

ser fáciles de interpretar la conexión física del circuito, aunque puede ser difícil 

comprender el funcionamiento del circuito, ver en la figura 3.3 [10]. 
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Fig. 3. 3 Ejemplo de diagrama de cableado [10] 

3.2.4. Automatización 

Un sistema de automatización es aquel capaz de reaccionar de forma automática, es decir sin 

la intervención de un trabajador, la cual están involucrados sistemas de control como 

microprocesadores, equipos de programación, tecnologías de la información [11]. En la 

actualidad los procesos industriales se encuentran en pleno desarrollo, por lo que los sistemas 

automáticos son de gran importancia permitiendo la incorporación tanto de software y 

hardware, dando lugar al mejoramiento y control continuo, obteniendo datos de forma 

cronológica y en tiempo real, ayudando a tomar decisiones que continúen con el crecimiento 

de la empresa u organización [12]. 

3.2.5. Origen de la Automatización 

En el transcurso del tiempo el ser humano ha venido desarrollando máquinas que imitan las 

partes del cuerpo humano. En los avances de la tecnología existen reseñas muy importantes 

como en el antiguo Egipto que unieron brazos mecánicos a las estatuas o los griegos que 

establecieron sistemas hidráulicos en las estatuas [13]. Estos sistemas ayudaron a que haya 

avances que remarcan en la historia de la automatización entre ellos se tiene [14]: 

 1950 - Concepción de un sistema de control por computadora. Brown and Campbell.  

 1954 - Primera computadora digital para control. Aplicada en control de vuelos.  

 1958 - Primer sistema para monitoreo en una Planta de Potencia. 

 1959 - Primer sistema en lazo cerrado en una refinería en Texas, 40 lazos supervisores. 

 1962 - Primer Control Digital Directo (DDC) en una planta química en el Reino 

Unido.  

 1963 - Aparecen los Sistemas Operativos para tiempo real con super lenguajes. 
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 1974 - Con el desarrollo de los microprocesadores y microcomputadoras, aparecen los 

sistemas de Control Distribuido con sus diferentes variantes y estructuras. 

Desde comienzos de la década de los setenta, comercialmente se ofrecían sistemas de 

medición de información diseñados en función de una automatización implementada con 

computadoras digitales se puede ver en la tabla 3.2. 

Tabla 3. 2 Primeros sistemas de medición en función de la automatización con computadoras digitales comercialmente 
disponibles 

 

La aparición de nuevos sistemas de control ha necesitado de máquinas veloces y de mayor 

potencia para el análisis y diseño del mismo, obligando al hombre que desarrolle y amplie 

nuevos conocimientos, de acuerdo al requerimiento de una producción para que esta sea más 

eficiente y de mejor calidad, logrando con ello un desarrollo sostenido, ver en la figura 3.4  

[14]. 

 

Fig. 3. 4 Influencia de los conocimientos y desarrollo de los sistemas productivos [14] 
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3.2.6. Tipos de Automatización 

 La automatización también hace referencia a describir sistemas no desinados a la fabricación 

de los dispositivos programados, también, dan lugar que estos actúen de forma independiente 

o semindependiente del control del ser humano [15]. Existen tipos de automatización de modo 

que da la oportunidad de analizar cada situación para su implementación; entre ellos se tiene 

[16]: 

 Control automático de procesos. 

 El procesamiento electrónico de datos. 

 La automatización fija. 

 El control numérico computarizado. 

 La automatización flexible. 

En la naturaleza de la energía, la automatización se clasifica en:  

 Automatización Mecánica: regula el funcionamiento de la maquinaria y es accesible 

al personal poco cualificado. 

 Automatización Neumática: Proporciona rentabilidad, calidad, seguridad y 

productividad en los procesos industriales. 

 Automatización Hidráulica: Se encarga de controlar y gestionar sistemas hidráulicos 

de forma automática, este sistema como bien se sabe utiliza una gran cantidad de fluido 

incomprensible entre los más conocidos el aceite. 

 Automatización Eléctrica: La maquinaria por más básica que sea tiene diferentes 

automatismos eléctricos y se puede encontrar con componentes que son breaker, 

temporizadores, contadores, etc. 

 Automatización electrónica: La revolución industrial dio un giro de gigante en la 

automatización y ha permitido que se pueda controlar mediante dispositivos 

programables y los más conocidos está el PLC. 

3.2.7. Sistemas de Control 

3.2.7.1. Sistema de control de lazo cerrado 

Los sistemas de control en lazo cerrado son aquellos en los que la señal de salida del sistema 

(variable controlada) tiene efecto directo sobre la acción de control (variable de control); es 
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decir que es la comparación de la variable controlada con la variable de referencia así el 

controlador pueda tomar una acción como se muestra en la figura 3.5 [17]. 

 

Fig. 3. 5 Sistemas de control de lazo cerrado [17] 

 Controlador: Es un software que indica al sistema operativo como comunicarse con 

los demás elementos. 

 Actuador: Es un dispositivo que es capaz de transformarse en la señal adecuada (señal 

hidráulica, neumática o eléctrica) y permite la comunicación de los elementos. 

 Planta: Se conoce como planta a cualquier objeto que se pueda controlar. 

 Sensor: Este elemento es quien lleva la señal de salida hasta el comparador 

 Amplificador: Aparece cuando se desea que el sistema sea más sensible aún con 

pequeños errores. 

3.2.7.2. Sistema de control de lazo abierto 

Son aquellos en los que la variable de salida (Variable controlada) no tiene efecto sobre la 

acción de control (variable de control); es decir que no existe una comparación de la variable 

de salida con la de control, este sistema aparece en dispositivos con control secuencial y 

aparece en un Controlador de lógica programable (PLC), ver la figura 3.6 [17]. 
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Fig. 3. 6 Sistema de control de lazo abierto [17] 

3.2.8. Niveles de Automatización 

Hoy en día la tecnología empleada en sistemas automáticos y gestión de procesos se 

encuentran expresadas dentro de la “Pirámide de Automatización”, donde se detallan 5 niveles 

se lo puede observar en la siguiente figura 3.7. 

 

Fig. 3. 7 Pirámide de Automatización 

3.2.9. PLCs  

Un controlador lógico programable, un dispositivo digital, que permite ejecutar actividades 

específicas que pueden ser ejecutada de forma cíclica, además, la programación puede ser 

interrumpida para realizar otras tareas que sean de más importancia. Los PLCs son utilizados 

tanto como controladores lógicos como secuenciales o ambos a la vez [18]; en la siguiente 

figura se puede observar la estructura de un PLC, ver en la figura 3.8. 
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Fig. 3. 8 Estructura de PLC [19] 

 Programador: Es la persona encargada de programar para que realice una tarea 

indeterminada. 

 Sensores: Son elementos que permiten la lectura de variables físicas. 

 CPU: Es el cerebro del PLC que permite receptar la programación, comprar valores y 

permite la acción de salida del mismo. 

 Memoria de trabajo: Es la memoria RAM del PLC. 

 Memoria de Programa: Almacena los programas cargados 

 Circuitos de entrada/salida: Se encarga de receptar las señales de los sensores y 

emitir señales a los actuadores para iniciar el programa 

 Fuente de Poder: Es la alimentación del PLC puede ser CC o AC. 

 Actuadores: Son elementos que accionan tareas, al iniciar el programa del PLC. 

3.2.10. Tipos de PLCs 

Debido a los avances tecnológicos existen varios tipos de PLCs, entre los principales se 

conoce: 

 PLC Compactos: Incorporan CPU, PS, contienen módulos de entradas/salidas en el 

mismo ver en la figura 3.9  [20]. 
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Fig. 3. 9 PLC tipo Compacto [21]  

 PLC Modular: Este tipo de PLC son más potentes y contienen más funciones que los 

PLC tipo compacto ver en la figura 3.10 [20]. 

 

Fig. 3. 10 PLC Tipo Modular [21] 

 PLC tipo Montaje en Rack: Contiene las mismas capacidades que el PLC modular 

con la diferencia de su montaje, permite el intercambio de datos más rápido que otros 

PLC ver en la figura 3.11 [20]. 

 

Fig. 3. 11 PLC tipo Montaje en rack [21] 

3.2.11. Leguaje de Programación 

El lenguaje de programación es necesario para la comunicación con los PLC, donde se puede 

encontrar con programaciones visuales o escritos, ver en las figuras 3.12 y 3.13 [22]: 
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Fig. 3. 12 Programación Visual [22] 

  

Fig. 3. 13 Programación escrita [22] 

En la tabla 2.4 se puede observar los diferentes tipos de programación de los PLC: 

Tabla 3. 3 Lenguaje de PLC 
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3.2.12. Sistema HMI 

Los sistemas HMI (Human Machine Interface), permiten la interfaz entre la persona con la 

máquina; el sistema está compuesto por diferentes software y hardware, permitiendo la 

comunicación, controladores, bases de datos y redes; teniendo la capacidad de visualizar toda 

la información en tiempo real ver en la figura 3.14 [23]. 

 

Fig. 3. 14 Interfaz HMI [23] 

3.2.13. Mantenimiento de maquinaria y equipos 

El mantenimiento se puede definir como un control constante que busca mantener y alargar la 

vida útil de maquinarias y/o equipos dentro de las industrias o talleres mecánicos, esto consiste 

en una serie de técnicas y metodologías a seguir para garantizar el funcionamiento regular y 

el buen estado de conservación de un sistema general [24]. El mantenimiento no es 

necesariamente solo para maquinaria, también, se utiliza en infraestructura, tecnología, 

componentes de productos, etc. 

Los objetivos principales del Mantenimiento son los siguientes: 

 Evitar, reducir, y en su caso, reparar, los fallos sobre los bienes 

 Disminuir la gravedad de los fallos que no se lleguen a evitar 

 Evitar detenciones inútiles o paros de máquinas. 

 Evitar accidentes. 

 Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas 
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3.2.14. Evolución del Mantenimiento 

El mantenimiento comienza desde el inicio de las herramientas fabricadas por el hombre, y se 

ha ido modificando con el paso del tiempo; se veía en la necesidad de emplear sistemas de 

mantenimiento para alargar la vida útil de la maquinaria, mantener la calidad del producto y 

reducir los paros innecesarios, durante la historia enfocada en el mantenimiento se considera 

a partir de los inicios de la revolución industrial hasta la actual donde se utiliza herramientas 

tecnológicas como las IIoT, lo cual se podrá observar en la tabla 3.4 [25]. 

Tabla 3. 4 Evolución del mantenimiento 

Simplificación en la línea de tiempo 

Año Tema Año Tema 

1780 
Mantenimiento Correctivo 

(CM) 
1951 

Se da a conocer el “Análisis 

de Weibull” 

1798 
Uso de partes intercambiables 

en las maquinas 
1960 

Se desarrolla el 

Mantenimiento Centrado en 

la Confiabilidad (RCM) 

1903 Producción Industrial Masiva 1961 Se inicia el Poka-Yoke 

1910 
Formación de cuadrillas de 

Mantenimiento Correctivo 
1962 

Se desarrollan los Círculos de 

Calidad (QC) 

1914 
Mantenimiento Preventivo 

(MP) 
1965 

Se desarrolla el análisis- 

Causa- Raíz (RCA) 

1916 
Inicio del Proceso 

Administrativo 
1968 

Se presenta la Guía MSG-1 

conocida como el RCM 

mejorado. 

1927 
Uso de la estadística en 

producción 
1970 

Difusión del uso de la 

computadora para la 

administración de Activos 

(CMMS) 

1931 

Control económico de la 

calidad del producto 

Manufacturado 

1971 

Se desarrolla el 

Mantenimiento Productivo 

Total (TPM) 
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1937 
Conocimiento del principio 

de W. Pareto 
1978 

Se presenta la Guía MSG-3 

para mejorar el 

mantenimiento en naves 

aéreas. 

1939 

Se controlan los trabajos de 

mantenimiento Preventivo 

con estadística 

1980 

Se desarrolla la Optimización 

del Mantenimiento 

Planificado (PMO) 

1946 
Mejora del control estadístico 

de la calidad 
1980 

Se aplica el RCM-2 en toda 

clase de industrias 

1950 

En Japón se establece el 

Control Estadístico de 

Calidad 

1995 

Se desarrolla el proceso de los 

5 Pilars of the Visual 

Workplace (5S’s) 

1950 

En Estados Unidos de 

América se desarrolla el 

Mantenimiento Productivo 

(PM) 

2005 
Se estudia la filosofía de la 

Conservación Industrial (IC) 

3.2.15. Tipos de Mantenimiento 

Los tipos de mantenimiento se pueden clasificar de la siguiente manera, ver en la figura 3.15: 

 

Fig. 3. 15 Tipos de Mantenimiento [24] 
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3.2.15.1. Mantenimiento Preventivo 

El mantenimiento preventivo propiamente dicho es la secuencia de acciones encaminadas 

mediante a la planificación cronológica de la maquinaria para reponer piezas desgastadas o 

próximas a fallar; este tipo de mantenimiento facilita a la reducción de posibles fallas que se 

produzcan durante la utilización de las máquinas [24]. 

Se consideran variantes de mantenimiento preventivo: 

 Mantenimiento Sistemático: Según la norma AFNOR (NF X 60-010) “el 

mantenimiento preventivo efectuado de acuerdo con el plan establecido según el tiempo 

o el número de unidades fabricadas” 

 Mantenimiento de Ronda o Vigilancia: Es un tipo de mantenimiento preventivo que 

se define como “La vigilancia regular del material, a base de rondas de frecuencia corta 

que entrañan pequeños trabajos, cuando es necesario”. 

 Mantenimiento Predictivo: Son acciones encaminadas al registro de datos y su análisis 

para comprobar posibles desviaciones en el funcionamiento de las máquinas. 

4. DESARROLLO 

4.1. Procedimiento para el desarrollo de la investigación 

4.1.1. Tipo de Investigación  

El tipo de investigación que se llevó a cabo fue descriptivo ya que permite observar y describir 

el comportamiento de la empresa en forma cualitativa de acuerdo al levantamiento de la 

información e identificar componentes fundamentales, mismos que serán detallados y 

analizados mediante los resultados obtenidos. 

4.1.2. Técnicas Aplicadas 

4.1.2.1. Observación 

Con la técnica de observación se pudo verificar las actividades que realizaban los operarios 

en cada puesto de trabajo, siendo el área de mecanizado la más importante donde se 

implementó las herramientas tecnológicas (PLC – Logo) para mejorar el mantenimiento de la 

maquinaria de acuerdo a lo establecido en el manual. 
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4.1.2.2. Entrevista 

Esta técnica fue de gran utilidad en la investigación, dado que se pudo interactuar con el jefe 

de taller con el fin de obtener respuestas verbales a las interrogantes planteadas sobre el 

problema propuesto; la entrevista documentada se la puede observar en el ANEXO 1. 

4.1.2.3. Investigación de campo 

La investigación de campo, es uno de los métodos que se utilizó durante la ejecución del 

proyecto ya que es de gran ayuda en el levantamiento de información, dando lugar a la 

recopilación de datos importantes en tiempo real. 

4.1.3. Instrumentos 

4.1.3.1. Recolección de datos 

Para iniciar con la investigación se procedió aplicar las técnicas antes mencionadas para el 

levantamiento de información y recolectar los datos necesarios de forma cualitativa del área 

de mecanizado, dando lugar a un análisis minucioso de los mismos. 

4.1.3.1.1. Organización de la empresa 

Se realiza el levantamiento de la organización de la empresa, detallando las actividades 

departamentales en el siguiente organizador gráfico ver en la figura 4.1. 

 

Fig. 4. 1 Organigrama de la empresa "MEGA FRENO" 

Para tener la información más concreta en los detalles de la empresa en forma estructural y el 

diseño se lo puede observar en el diagrama de Layout. 
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“MEGA FRENO” 

Diagrama Layout 
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4.1.3.1.2. Diagrama de procesos 

Después del estudio de los pasos y la simbología se procede a realizar el diagrama de procesos 

de la empresa “MEGA FRENO”, en base a las actividades que ejecutan los operarios. 

 Administración de documentos y registros de los vehículos 

 Diagnóstico y verificación del tipo de trabajo 

 Mantenimiento, reparación y cambios de piezas 

 Rectificación de discos o tambores 

 Almacenamiento de repuestos 

 Adquisición de repuestos 

 Revisión del trabajo realizado 

Se ha detallado de forma ordenada los procesos ya mencionados, lo que se puede verificar en 

el siguiente diagrama:
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“MEGAFRENO” 

Diagrama de Procesos 

Administración Manteniento Mecánica Elevadores Mecanizado Bodega

LLegada del vehículo

Registro del vehículo

Diagnostico del vehículo

Generar Orden de 

trabajo

Verificar estado de discos o 

tambores

Desmontar discos o 

tambores

Verificar medidas de 

devaste en discos o 

tambores

Montar los discos o 

tambores en la maquinaria 

adecuada 

Devastar discos o tambores

Montar los discos o 

tambores en el vehículo

Reparación 

o cambio

Verifacar

repuestos

Esperar

Reparación o cambio Adquisión de la empresa

Repuestos

Revisión por Jefe de 

Mecánica

Revisión por ClienteSalida del vehículo

Cam

Si

No

Rep

Si

No

Limpieza de la maquinaria

Verifacar

devaste de 

dis. o tam.

Si

No

Verificación por jefe de 

mecánica

Reparación o 

Mantenimiento

Verificar el tipo de trabajo

Inicio de mantenimiento

Diagnostico de repuestos a 

cambiar

Ejecutar mantenimiento

Verificar elementos a 

reparar

Desmotanje de motor

Envío a reparar Esperar

Mant.

Rep.

Motor o 

Discos y 

Tambores

1

1

2

22

Mot.

Disc. o Tmb.
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De acuerdo con el diagrama de flujo se pudo observar que la empresa “MEGAFRENO” 

cumple con varias actividades de servicio y satisfaciendo las necesidades de los clientes; cabe 

recalcar que la implementación de las herramientas tecnológicas (PLC) se va a realizar en el 

área de mecanizado, se hace énfasis a un estudio minucioso, donde se toma en cuenta las 

actividades específicas del área ya mencionada ver en la figura 4.2. 

 

Fig. 4. 2 Flujograma - Área de Mecanizado 

 

 

Administración Elevadores Mecanizado Bodega

LLegada del vehículo

Registro del vehículo

Diagnostico del vehículo

Generar Orden de 

trabajo

Verificar estado de 

discos o tambores

Desmontar discos o 

tambores

Verificar medidas de 

devaste en discos o 

tambores

Montar los discos o 

tambores en la 

maquinaria adecuada 

Devastar discos o 

tambores

Verificar el devaste 

discos o tambores

Montar los discos o 

tambores en el vehículo

Reparación 

o cambio

Verifacar

repuestos

Esperar

Reparación o cambio Adquisión de la empresa

Repuestos

Revisión por Jefe de 

Mecánica

Revisión por ClienteSalida del vehículo

Cam

Si

No

Rep

Si

No
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4.1.3.2. Lista de Equipos de estudio 

Se puede observar los equipos de estudio en la tabla 4.1. 

Tabla 4. 1 Equipos del área de mecanizado 

LISTA DE EQUIPOS ÁREA DE PRODUCCIÓN 

EQUIPO MODELO/MARCA IMAGEN 

RECTIFICADORA 

DE TAMBORES 
AMMCO 7000 

 

RECTIDICADORA 

DE DISCOS 
AMMCO 3000 

 

 

4.1.3.2.1. Ficha Técnica de la maquinaria 

Las fichas técnicas ayudan a verificar de forma documentada el funcionamiento, los 

componentes, materiales, tipos de combustible, etc., se puede ver en forma detallada las 

características de las máquinas de rectificación de discos y tambores, se puede verificar en las 

tablas 4.2 y 4.3. 
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Tabla 4. 2 Ficha técnica rectificadora de Discos 

PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento 

Preventivo 
Registro – Mant – 03                    Pág. __ de __ 

FICHA TÉCNICA DE LA MAQUINARIA 

Equipo:  
Rectificadora de 

Tambores. 
Ubicación:  Área de Mecanizado 

Fabricante:  
HENNESSY 

INDUSTRIES INC. 
Código:  M RD 01 

Modelo:  7000 Inventario  

Marca:  AMMCO   

Características Generales 

Peso: 315 lbs. Altura: 17.25  ̈(438 mm) Ancho: 34.5  ̈(901.7 mm) Largo: 48  ̈(1219.2 mm) 

Características Técnicas: 

 

Requisitos 

Eléctricos 
115 – 220 VCA 

Carga máxima del 

árbol 
100 – 200 lbs 

Grosor máximo del 

rotor 
44,45 mm 

Diámetro del 

Husillo 
73.02 mm  

Velocidad del 

Husillo 
- 

Ranura interior de 

la polea 
100 rpm 

Surco medio 150 rpm 

Ranura exterior 200 rpm 
  

Función: La AMMCO 7000 es una máquina 

rectificadora de tambores de freno utilizada 

en talleres de reparación automotriz. Su 

función principal es rectificar y 

acondicionar discos de freno para restaurar 

su superficie y asegurar un rendimiento 

óptimo del sistema de frenado del vehículo. 

 

 

Modelo de 

Mantenimiento 
Subcontratos Necesarios 

Correctivo  Preventivo X 

Condicional  Correctivo  

Sistemático X Inspecciones  

Alta Dis.  Overhaul  
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Elementos que lo Componen Consumibles 

Eléctrico 

 

Tablero eléctrico 

Lampara 

Interruptor de lampara de 

repuesto y rueda dentada 

Interruptor encendido / 

apagado 

Cable, juego 110V / 220V 

Barra de guía de alimentación 

transversal 

Interruptor 110V / 220V 

 

Mecánico 

 

Anillo de retención 

Cojinete 

Conjunto de caja de 

engranajes 

Rodamiento, rodillo cónico 

Conjunto de cierre 

Conjunto de mango y eje de 

embrague 

Rodillo 

Conjunto de buje piñón 

Conjunto de disco de fricción 

Arandela 

Arandela, fibra ósea 

Tornillo guía, engranaje 

Mordaza de embrague 

Resorte 

Embrague, fricción fija 

Conjunto de motor/soporte 

Polea de accionamiento 

Buje, eje de montaje de motor 

Cuña 

Lubricación 

 

Lavadora 

Aceite de sellado 

Varilla de nivel de aceite 

Varilla de inmersión 

Aditamento para engrasar 

Tubo/caucho 

 

Neumático 

 

Barra de remolque 

Perilla de control de avance 

transversal 

Control de velocidad de avance 

transversal 

Volante de avance transversal 

Cortador doble 

Cenador y tuerca 

Escudo de seguridad 

Protector de correa trapezoidal 

 

Aceites: Aceite para engranes EP 

80W90 

Filtros: 

 

Otros: 

 

Repuestos Críticos en Stock Permanente en Planta 

 

Formación Necesaria: 

 

Subcontratos: Preventivo 

 

 

Especificar Mantenimiento Legal: 

Limpieza adecuada del equipo. 
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Tabla 4. 3 Ficha técnica - rectificadora de Tambores 

PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento 

Preventivo 
Registro – Mant – 03                    Pág. __ de __ 

FICHA TÉCNICA DE LA MAQUINARIA 

Equipo:  Rectificadora de Discos Ubicación: Área de Mecanizado 

Fabricante: 
HENNESSY 

INDUSTRIES INC 
Código: M RTD 01 

Modelo: 3000 Inventario  

Marca: AMMCO   

Características Generales 

Peso: 325 lbs (147 kg) Altura: 17.25  ̈(438 mm) Ancho: 34.5  ̈(901.7 mm) Largo: 48  ̈(1219.2 mm) 

Características Técnicas: 

 

Requerimientos 

eléctricos 
115-220 VCA 

Motor del husillo 
1 HP,60 Hz, 

115/230 VCA 

Velocidad del 

husillo 
100 – 200 RPM 

Calibración de 

manivela 
0.050 mm 

Profundidad 

máxima de Tambor 
175 mm 

Carga Máxima  100 – 200 lbs 

  
  

  

Función: AMMCO es una marca conocida 

por sus equipos y herramientas utilizados 

en la industria automotriz, 

específicamente en el ámbito de frenos y 

rectificado de discos de freno. Estas 

máquinas están diseñadas para tratar y 

rectificar tambores de freno, lo que 

permite mantener y mejorar su eficiencia. 

 

 

 

 

 

 

 

Modelo de 

Mantenimiento 
Subcontratos Necesarios 

Correctivo  Preventivo x 

Condicional  Correctivo  

Sistemático X Inspecciones  

Alta Dis.  Overhaul  
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Elementos que lo Componen Consumibles 

Eléctrico 

 

Tablero eléctrico 

Lampara 

Interruptor de lampara de 

repuesto y rueda dentada 

Interruptor placa 

Cable, juego 110V 

Cable, juego 220V 

Interruptor 110V 

Interruptor 220V 

 

Mecánico 

 

Anillo de retención 

Cojinete 

Conjunto de caja de 

engranajes 

Rodamiento, rodillo cónico 

Conjunto de cierre 

Conjunto de mango y eje de 

embrague 

Rodillo 

Conjunto de buje piñón 

Conjunto de disco de fricción 

Arandela 

Arandela, fibra ósea 

Tornillo guía, engranaje 

Mordaza de embrague 

Resorte 

Embrague, fricción fija 

Conjunto de motor/soporte 

Polea de accionamiento 

Buje, eje de montaje de motor 

Cuña 

Lubricación 

 

Lavadora 

Aceite de sellado 

Varilla de nivel de aceite 

Aditamento para engrasar 

Tubo / caucho 

 

Neumático 

 

Caja de engranes 

Barra retractora 

Palanca velocidad 

Buril doble 

Tuerca de ajuste de tensión de 

banda 

Buje, Aislamiento 

Palanca para embragar el 

husillo 

Traba del husillo 

Manivela para avance del 

husillo 

Palanca de embrague / 

transversal 

 

Instrumento 

 

Indicador del avance del 

husillo 

 

Aceites: Aceite para engranes EP 80W90 

 

Filtros: 

 

Otros: 

 

Repuestos Críticos en Stock Permanente en Planta 

 

Formación Necesaria: 

 

Subcontratos: Preventivo 

 

 

Especificar Mantenimiento Legal 

Limpieza adecuada del equipo. 

4.1.3.2.2. Manual de la maquinaria 

En este documento se puede verificar el funcionamiento y los componentes que conforman la 

maquinaria y para su mantenimiento cada 500 horas de uso, en la figura 4.3 se puede observar 

una parte del manual ya que es el más esencial y en base a esto se implementará del dispositivo 

lógico (PLC – Logo).  
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Uno de los puntos del manual dice que el equipo de mantenimiento deberá realizar las 

siguientes actividades: 

 Limpieza 

 Cambio de aceite 

 Engrasado, etc. 

Ya que se posee el manual de la maquinaria de rectificación de discos y tambores de la empresa 

“MEGA FRENO”, ir al ANEXO 2. 

 

Fig. 4. 3 Parte del manual de la maquinaria [26] 

4.1.3.3.Check List de actividades rutinarias 

Los operarios realizan una serie de actividades de acuerdo al mantenimiento de vehículos, 

especialmente cuando se realiza las rectificaciones en los discos y tambores, donde se ven 

obligados a utilizar la maquinaria, este Check List ayudará a ejecutar el mantenimiento y 

llevar un registro cronológico, ver en la tabla 4.4. 
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Tabla 4. 4 Check List 

 

CHECK LIST DIARIO 

Lugar de trabajo:  Fecha:  

Supervisor:  Ficha N. º:  

Responsable:   

N.º Actividades Si No N/A 

1 
Inspeccionar el estado general de la rectificadora, asegurándose de que 

no haya daños visibles o partes sueltas. 
   

2 
Verificar que todas las cubiertas de seguridad estén en su lugar y 

funcionando correctamente. 
   

3 
Limpiar las superficies de trabajo, eliminando el polvo y las virutas de 

metal acumuladas. 
   

4 
Revisar el sistema de refrigeración y asegurarse de que esté funcionando 

correctamente para evitar sobrecalentamiento 
   

5 
Inspeccionar el estado del disco rectificador en busca de daños, desgaste 

excesivo o irregularidades. Reemplazar si es necesario. 
   

6 
Verificar el nivel de aceite en el sistema de lubricación y agregar más si 

es necesario. 
   

7 
Inspeccionar las muelas y piedras abrasivas para asegurarse de que estén 

en buenas condiciones y no estén desgastadas o dañadas. 
   

8 
Comprobar y ajustar la presión de sujeción del disco rectificador según 

las especificaciones del fabricante. 
   

9 
Inspeccionar los sistemas de sujeción y ajuste para garantizar que estén 

seguros y funcionando correctamente. 
   

10 
Verificar la alineación de la rectificadora y ajustarla si es necesario para 

garantizar una rectificación precisa. 
   

11 
Revisar y ajustar la velocidad de giro del disco rectificador de acuerdo 

con las recomendaciones del fabricante. 
   

12 
Comprobar el sistema eléctrico y asegurarse de que todos los 

interruptores y controles funcionen adecuadamente. 
   

13 
Limpiar o reemplazar los filtros de aire según las indicaciones del 

fabricante. 
   

14 
Lubricar los puntos de engrase y asegurarse de que todas las partes 

móviles estén debidamente lubricadas. 
   

15 
Realizar una prueba de funcionamiento para asegurarse de que la 

rectificadora esté trabajando correctamente y sin vibraciones anormales. 
   

16 
Registrar todas las actividades de mantenimiento realizadas, fechas y 

observaciones relevantes para futuras referencias. 
   

Observaciones: 

Firma Responsable: Firma Supervisor: 

 

Se modifica las actividades para mejorar el mantenimiento de la maquinaria de manera 

cronológica según al manual de cada máquina. 
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Tabla 4. 5 Cronograma de actividades 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 3 2 3 3 3 4 3 5 3 6 3 7 3 8 3 9 4 0 4 1 4 2 4 3 4 4 4 5 4 6 4 7 4 8

1

          Observar que todos las conexiones y 

cables estén en buen estado es decir sin 

desgastes o conexiones flojas.

2
          Aplicar lubricante dieléctrico a los 

conectores para evitar corrosión.

3
          Verificar si las piezas móviles están 

engrasadas

4           Engrasar piezas móviles

5

          Revisar las muelas y discos abrasivos en 

busca de desgaste significativo. 

Reemplazarlos si es necesario de acuerdo a las 

especificaciones por el fabricante.

6
          Verificar bandas de lijado y 

reemplazarlas si están dañadas o gastadas.

7

          Verificar y ajustar la alineación de las 

muelas abrasivas y discos para asegurar un 

rectificado preciso.

8
          Calibrar la máquina de acuerdo a las 

especificaciones del fabricante.

9

          Verificar el sistema de refrigeración 

para asegurarse de que el flujo del refrigerante 

sea el correcto y no hay obstrucciones.

10
          Vaciar, limpiar y cambiar el refrigerante 

según las especificaciones del fabricante.

11
          Verificar el nivel de aceite y rellenar 

con 2Lt. De aceite Top1 80W90
500 Horas

12
          Apagar y desconectar la máquina antes 

de la tarea de mantenimiento.

13

          Limpiar el polvo, limallas, y residuos 

que puedan existir dentro de la maquinaria; 

utilizar un cepillo y aire comprimido.

14

          Utilizar una franela limpia y 

humedecerla para limpiar superficies y 

componentes externos de la maquinaria

15

          Revisar y calibrar los sistemas de 

seguridad de la maquinaria, como: 

interruptores de emergencia y los protectores 

de seguridad.

16
          Asegurarse de que los procedimientos de 

seguridad sean conocidos por los operarios.

Observación:

Especificaciones de los colores de la periocidad:

Seguridad

Diario

Anual

Lubricación

Limpieza

Diario

Entidad:                            "MEGA FRENO " PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento Preventivo

Engrasado

Comprobación de piezas desgastadas

Ajuste y Calibración

Revisión de Sistema de Refrigeración

Anual

Mensual

Mensual

Anual

Comprobación de conexiones y cables

Registro – Mant. – 01                                                                                                   Pág.: ___de___

Agosto Septiembre O ctubre Noviembre Diciembre

Semanas

Febrero Marzo Abril Mayo Junio JulioEnero

PeriocidadActividades

Plan de Mantenimiento Preventivo

Fecha Aprobación:                                                                                                                                                           Fecha Próxima Revisión:

Responsable asignado:

Anual Mensual 500 horas Diario
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4.1.3.4. Entradas/Salidas 

En la tabla 4.5 se puede verificar los componentes físicos que ingresaran en las entradas del 

PLC – Logo 230 RC.  

Tabla 4. 6 Entradas y Salidas 

Entradas/Salidas 
Nombre del 

componente 
Descripción 

Señal 

Digital/Análogo 

I1 
Interruptor 

máquina 1 

Operan mediante una palanca que se mueve hacia arriba 

y hacia abajo 
Digital 

I2 
Interruptor 

máquina 2 

Operan mediante una palanca que se mueve hacia arriba 

y hacia abajo 
Digital 

I3 Reset 
Reinicia o restablece el dispositivo a su estado original 

o predeterminado 
Digital 

Q1 Luz piloto 1 
Muestran el estado del sistema alarma de la máquina 

rectificadora de disco 1. 
Digital 

Q2 Luz piloto 2 
Muestran el estado del sistema alarma de la máquina 

rectificadora de disco 2. 
Digital 

Q3 Alarma 
Indican situaciones de emergencia o condiciones 

anómalas 
Digital 

 

 

4.1.3.5.Esquema Eléctrico 

Después de estudiar los tipos de diagrama se procede a realizar el diagrama utilizando la 

herramienta de CadeSimu siendo esta uno de los pasos más importantes para la instalación de 

la automatización de la maquinaria. 
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4.1.3.5.1. Esquema de conexiones en Cade Simu 

Una vez decididos los elementos que integran la instalación se procede a representar 

gráficamente el esquema de conexiones del PLC con las máquinas para así proceder con la 

programación del mismo, ver en la figura 3.7. 

Máquina 1 (I1) 

 M2: Máquina 2 (I2) 

 AM1: Alarma Máquina 1 (Q1) 

 AM2: Alarma Máquina 2 (Q2) 

 S: Sirena (Q3) 

 

 

 

 

4.1.3.6. Programación del PLC 

Después de identificar entradas y salidas se procede a realizar la simulación y programación 

en el LOGO Soft Confort para así proceder a la carga del mismo en el controlador lógico 

programable (PLC), hay que tomar en cuenta que existe varios tipos de configuración entre 

los más conocidos está: Lógica de escalera (LD) y diagramas de bloque (FBD), para ello se 

realiza los siguientes pasos: 

 Verificar el tipo de PLC (LOGO 230RCE) 

 Descargar el programa de acuerdo al PLC adquirido (Logo V8.3) 

 Configuración del PLC mediante la programación en bloque 

4.1.3.6.1. Elementos a utilizar en el esquema de programación en LOGO Soft Confort  

Se debe tener en conocimiento los símbolos del programa de LOGO Soft Confort para su 

respectiva configuración y para ello se realizó la siguiente tabla, teniendo en cuenta que la 

programación se la va a ejecutar mediante diagramas de bloque para las 2 máquinas, ver la 

tabla 4.6: 

Fig. 4. 4 Diagrama en Cade Simu 
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Tabla 4. 7 Simbología de LOGO Soft Confort V8.3 

 

Simbología Descripción

Entrada I; botón de la 

maquinaría

Contador de horas de 

funcionamiento

Conexión en paralelo

Retardo a la conexión

Marca digital

Relé autoenclavador

Estado 1 (Alto)

Texto de Aviso

Salida Q; alarmas
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En la figura 4.5 se puede observar la configuración utilizada en el PLC, cabe recalcar que en 

la programación ya se encuentra instalada la configuración de la pantalla led Logo TDE como 

información de salida. 

 

Fig. 4. 5 Programación del PLC - LOGO SOFT CONFORT 

4.1.3.7.LabVIEW 

En este punto como sistema HMI donde se puede verificar y controlar el sistema automatizado 

de las maquinas se detalla lo siguiente: 

Tabla 4. 8 Simbología LabVIEW 

Símbolo Nombre Detalle 

 

Concatenar 

Cadena 
Encabezado de la interfaz gráfica 

 

Bucle 
Ciclo repetitivo de la configuración, 

hasta presionar stop 

 

Propiedades 

numéricas 

se configura las horas de 

funcionamiento 
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Indicadores 
Indicadores de mantenimiento, luces 

piloto 

 

Indicador Alarma 

 

Indicador Obtener fecha, hora maquina 1 y 2 

 

Indicador Stop 

 

4.1.3.7.1. Programación de LabVIEW 

Una vez que se determinó los elementos a utilizar en la programación de este sistema se puede 

observar en la figura 4.6. 

 

Fig. 4. 6 Programación de LabVIEW 

 

 

4.1.3.8.Listado y Características de los materiales. 

 El Logo 230 RC de SIEMENS: ¡Es un módulo Lógico programable para la realización 

de pequeños proyectos de automatización y su programación por medio del Software 

LOGO! Soft Comfort. Comunicación vía Ethernet ver en la figura 4.7. 
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Fig. 4. 7 LOGO 230 RC 

 LOGO TDE: Es un módulo anexo al PLC (pantalla led), que brinda la información 

necesaria de la ejecución del programa del PLC y sirve para el monitoreo constante del 

proyecto, ver en la figura 4.8. 

 

Fig. 4. 8 LOGO TDE 

 Tablero Eléctrico: Es un gabinete que sirve para la organización y distribución de los 

circuitos eléctricos y dan lugar al control, mantenimiento y reparaciones, ver en la 

figura 4.9. 

 

Fig. 4. 9 Tablero Eléctrico 

 Pulsadores: Son instaladas con el propósito de reiniciar un proceso que esté en 

ejecución, ver en la figura 4.10. 
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Fig. 4. 10 Pulsador 

 El cable de red Cat: abreviatura de "Categoría 5", es un tipo de cable de par trenzado 

utilizado en redes de computadoras para transferir datos. Este tipo de cable pertenece a 

la familia de cables Ethernet ver en la figura 4.11. 

 

Fig. 4. 11 Cable de red Cat 

 Canaleta de ranura para cables eléctricos: Es un componente utilizado en 

instalaciones eléctricas para organizar y proteger los cables para distribuir la electricidad 

o las señales de datos en un edificio o espacio, ver en la figura 4.12. 

 

Fig. 4. 12 Canaleta de ranura 

 El riel DIN: es una estructura metálica estándar utilizada para montar dispositivos y 

equipos de control en tableros eléctricos y cajas de distribución, ver en la figura 4.13. 

 

Fig. 4. 13 Riel DIN 
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 El interruptor de palanca: Conocido como interruptor de toggle, es un dispositivo 

electromecánico utilizado para abrir o cerrar circuitos eléctricos, dando lugar a encender 

o apagar las máquinas, ver en la figura 3.17. 

 

Fig. 4. 14 Interruptor de palanca 

 Breaker de 1 polo 6 amperios: es un dispositivo de protección eléctrica. También se 

le conoce como interruptor automático, disyuntor o breaker monopolar, ver en la figura 

4.15. 

 

Fig. 4. 15 Breaker 

 El cable flexible número 18: Es un tipo de cable eléctrico utilizado comúnmente en 

aplicaciones de baja potencia y baja corriente. Se caracteriza por su flexibilidad y 

conductores de calibre 18, que se refiere al tamaño de los hilos conductores internos, 

ver en la figura 4.16. 

 

Fig. 4. 16 Cable flexible #18 
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 Los cables eléctricos: están identificados por una serie de características clave, como 

el número de conductores, el calibre de los conductores, el tipo de aislamiento, entre 

otros. En este caso, "3x18" sugiere que el cable tiene tres conductores y que el calibre 

de cada conductor es 18, ver en la figura 4.17. 

 

Fig. 4. 17 Conductores 

 Fuente de 12 voltios: Es un dispositivo que proporciona una tensión de salida constante 

de 12 voltios en corriente continua (CC). Sirven para suministrar energía a dispositivos 

electrónicos y eléctricos que requieren una tensión de 12V para su funcionamiento, ver 

en la figura 4.18. 

 

Fig. 4. 18 Fuente de alimentación 

 Taco Fischer: Es un tipo de anclaje de fijación utilizado en la construcción y en 

trabajos de montaje. Dando lugar a la sujeción firme y segura en diversas superficies y 

materiales de construcción, como concreto, ladrillo, piedra y mampostería, ver en la 

figura 4.19. 

 

Fig. 4. 19 Taco Fischer 

 Enchufe de 3 patas: Es un tipo de conector eléctrico que se utiliza comúnmente para 

conectar dispositivos a una fuente de alimentación eléctrica, ver en la figura 4.20. 
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Fig. 4. 20  Enchufe 

 Tornillo: Es un elemento de fijación mecánica ampliamente utilizado para unir dos o 

más objetos o componentes entre sí, ver en la figura 4.21. 

 

Fig. 4. 21 Tornillo 

 Cinta adhesiva de presión: usada principalmente para aislar empalmes de hilos y 

cables eléctricos, ver en la figura 4.22. 

 

Fig. 4. 22 Cinta adhesiva de presión 

 Canaleta: Es una estructura o conducto que se utiliza para contener y proteger cables, 

alambres o tuberías utilizados en sistemas eléctricos, ver en la figura 4.23. 

 

Fig. 4. 23 Canaleta 
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4.1.3.9. Costo de los materiales 

Tabla 4. 9 Costo de los materiales a utilizar ver ANEXO 3 

 

4.1.3.10. Conexión y Montaje de la herramienta tecnológica 

4.1.3.10.1. Instalación del PLC Logo 230 RCE 

 Señalar en la pared donde van ir los orificios del gabinete 

 Proceder hacer orificios con ayuda de un taladro 

 Colocar 4 tacos Fisher en los orificios 

 Con ayuda de una silla colocamos el gabinete en la pared 

 Se coloca 4 tornillos en la perforación del gabinete 

 Se procede ajustar los tornillos con ayuda de un desarmador de estrella 

 Una vez instalado el gabinete se coloca dentro el PLC Logo 230 RCE y su respectivo 

cableado 

 Por consiguiente, se procede a realizar un agujero en la parte superior del gabinete para 

la colocación de los cables que van en las entradas del Logo 230 RCE 

 Se Coloca canaletas donde van las conexiones eléctricas para las maquinas 

Nº Materiales Valor Unitario Valor Total

1 PLC Logo 8 SIEMENS 130,00 130,00

1 Pantalla Logo TDE SIEMENS 180,00 180,00

1 Tablero electrico 29,43 29,43

1 Luz piloto de señalización 3,20 3,20

1 Cable de red cat 5 1,19 1,19

1 Canaleta ranurada 4,33 4,33

1 Riel DIN 1,28 1,28

1 Interruptor de palanca 7,00 7,00

1 Breaker de 1 polo 6 A 4,00 4,00

1 Cable flexible #18 4,00 4,00

1 Cable electrico 3x18 1,18 1,18

1 Fuente de alimentación 12V 12,00 12,00

4 Tacos fischer 0,28 1,12

1 Enchufe de 3 patas 0,87 0,87

4 Tornillos 0,40 1,60

1 Taipe 0,50 0,50

1
Canaleta para protección de 

cableado
4,33 4,33

Subtotal 386,03

IVA 12% 46,32

Total 432,35
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 Se hace el respectivo cableado hacia las maquinas donde van hacer contabilizadas las 

horas de trabajo. 

 Una vez realizado esto se procede a conectar con ayuda de una computadora al PLC 

Logo 230 RCE 

 Se configura el sistema de Logo para cargar la programación y ver la funcionalidad. 

 ¡Se procede a configurar la pantalla de LOGO! TDE donde se va a visualizar las horas 

de trabajo de las maquinas 

 Una vez instalado se hace una simulación de la programación para ver su funcionalidad 

de trabajo. 

 Al observar que todo tiene su funcionalidad cerramos el gabinete para su respectivo 

funcionamiento dentro de la empresa MEGA FRENO. 

Se podrá verificar algunas de las imágenes de la instalación en las siguientes figuras: 

 

 

Fig. 4. 24 Señalar en la pared donde van ir los orificios del gabinete 
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Fig. 4. 25 Conexión de pantalla TDE con PLC - Logo 

 

Fig. 4. 26 Cableado de la máquina rectificadora al PLC - Logo 

 

Fig. 4. 27 Instalación panel de control 
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Fig. 3. 16 Arreglo de cableado dentro del panel de control 

 

Fig. 4. 28 Cargo de la programación en el PLC 

Para la verificación de la instalación del PLC se puede ver en el ANEXO 4 

4.1.3.11. Evaluación del Sistema 

4.1.3.11.1. Recolección de Datos 

Una vez instalado el PLC en el área de mecanizado se realizan pruebas para saber si está 

funcionando de acuerdo al mantenimiento detallado en el manual de las máquinas; es decir 

cada 500 horas de uso de las mismas, en este caso la recolección de datos ayuda a mantener 

un historial de las actividades realizadas para el mantenimiento preventivo; para ello se utiliza 

el LabVIEW. 
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4.1.3.11.2. LabVIEW 

Es un instrumento virtual que permite la adquisición de datos, control de instrumentos, análisis 

de medidas y presentaciones de datos. De acuerdo con la instrumentación virtual este 

programa permite la programación grafica ya que es una forma más sencilla que los entornos 

tradicionales. 

Se podrá observar la configuración del programa LabVIEW junto con el PLC; ya que esto 

permite la recolección de datos del uso de la maquinaria en el área de mecanizado, ver en la 

figura 4.29. 

 

Fig. 4. 29 Registro de datos automático 

La recolección de datos pasará de Block de Notas a una tabla de Excel, dando lugar a controlar 

y mantener las actividades cronológicas del mantenimiento preventivo en las máquinas; se 

podrá observar en las siguientes imágenes, ver en la figura 4.30 y 4.31. 

 

Fig. 4. 30 Visualización de datos en Block de Notas 
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Fig. 4. 31 Recolección de datos en Excel 

Para finalizar con el proyecto se realiza una inducción sobre el funcionamiento de la 

automatización de notificaciones de acuerdo al manual de la maquinaria y la recolección de 

datos de acuerdo al tiempo de uso de las mismas; se podrá observar en el ANEXO 5. 

Así como en el ANEXO 6 se podrá observar el manual de usuario para la utilización de las 

herramientas tecnológicas. 

4.2.Análisis de Resultados 

El plan de mantenimiento realizado para la empresa “MEGA FRENO”, determina que los dos 

equipos del área de Mecanizado, se consideran como equipos de alta importancia. Al momento 

de levantar la información se pudo realizar una entrevista al propietario del taller donde supo 

manifestar que el mantenimiento se lo ha venido haciendo cada vez que tenía alguna falla y/o 

avería. 

Se pudo realizar diagramas de procesos gracias al estudio de campo que se realizó en la 

organización, mediante esta información se pudo verificar el funcionamiento de la empresa y 

especialmente del área de mecanizado. 

Con la ayuda de la implementación del PLC – Logo 230 RC, se pudo verificar el 

funcionamiento de los indicadores cuando llega al tiempo de 500 h, como se lo puede observar 

en las figuras 4.32 y 4.33; estas alarmas indican que se debe realizar el mantenimiento 

preventivo en las maquinarias rectificadoras de discos y tambores. 
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Fig. 4. 32 Funcionamiento de indicadores en LabVIEW 

 

Fig. 4. 33 Funcionamiento de indicares físicos 

Durante 6 meses, se observó el comportamiento del sistema automatizado de  donde se fue 

verificando el tiempo de uso de las máquinas lo cual se obtuvo el resultado del tiempo de uso 

por cada rectificación de discos 6,15 min y al mes 360 min, por otro lado, la rectificación de 

tambores tuvo un tiempo 6,15 min y al mes 592 min. Se recolectó la evidencia de 

funcionamiento del sistema automático durante 6 meses 

Finalmente se puede decir que la automatización de recolección de datos automáticos para 

brindar el mantenimiento acorde al manual de la maquinaria donde especifica en cada 500 h 

de uso se debe realizar, por otro lado, en el ANEXO 7 se puede verificar el procedimiento de 

mantenimiento preventivo de las máquinas, donde se detalla cómo se debe realizar el 
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mantenimiento, además se podrá observar todos los componentes, piezas, lubricantes, etc., 

que deben utilizar, ver las tablas 4.9, 4.10, 4.11 y 4.12. 

Tabla 4. 10 Datos obtenidos del mes de octubre 

 

Tabla 4. 11 Datos obtenidos del mes de noviembre 

 

Tabla 4. 12 Datos obtenidos del mes de diciembre 

 

Tabla 4. 13 Datos obtenidos del mes de enero 

 

Según los datos obtenidos mediante el programa automatizado se puede verificar que el 

tiempo de uso durante los meses agosto, octubre, noviembre, diciembre y enero tuvo un 

Column1 Column2 Column3 Column4 Column1 Column2 Column3 Column4

UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI

REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO

DATOS DATOS 

: :

Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2 Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2

10/02/2023 8:45:55 29656 29497 10/31/2023 16:48:40 29308 28977

10/02/2023 8:45:56 29656 29497 10/31/2023 16:48:41 29308 28977

10/02/2023 8:45:57 29656 29497 10/31/2023 16:48:42 29308 28977

10/02/2023 8:45:58 29656 29497 10/31/2023 16:48:43 29308 28977

10/02/2023 8:45:59 29656 29497 10/31/2023 16:48:44 29308 28977

10/02/2023 8:45:00 29656 29497 10/31/2023 16:48:45 29307 28977

Column1 Column2 Column3 Column4 Column1 Column2 Column3 Column4

UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI

REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO

DATOS DATOS 

: :

Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2 Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2

11/01/2023 8:35:13 29307 28977 11/30/2023 16:47:28 28945 28439

11/01/2023 8:35:14 29307 28977 11/30/2023 16:47:29 28945 28439

11/01/2023 8:35:15 29307 28977 11/30/2023 16:47:30 28945 28439

11/01/2023 8:35:16 29307 28977 11/30/2023 16:47:31 28945 28439

11/01/2023 8:35:17 29307 28977 11/30/2023 16:47:32 28945 28439

11/01/2023 8:35:18 29307 28977 11/30/2023 16:47:33 28945 28438

Column1 Column2 Column3 Column4 Column1 Column2 Column3 Column4

UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI

REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO

DATOS DATOS 

: :

Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2 Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2

12/01/2023 8:32:52 28945 28438 12/30/2023 13:52:59 28572 27935

12/01/2023 8:32:53 28945 28438 12/30/2023 13:53:00 28572 27935

12/01/2023 8:32:54 28945 28438 12/30/2023 13:53:01 28572 27935

12/01/2023 8:32:55 28945 28438 12/30/2023 13:53:02 28572 27935

12/01/2023 8:32:56 28945 28438 12/30/2023 13:53:03 28572 27935

12/01/2023 8:32:57 28945 28438 12/30/2023 13:53:04 28571 27935

Column1 Column2 Column3 Column4 Column1 Column2 Column3 Column4

UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI

REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO REGISTRO DE HORAS DE FUNCIONAMIENTO

DATOS DATOS 

: :

Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2 Fecha:    Hora:  MINUTOS-1  MINUTOS-2

01/02/2024 8:38:35 28571 27935 1/31/2024 16:51:05 28199 27042

01/02/2024 8:38:36 28571 27935 1/31/2024 16:51:06 28199 27042

01/02/2024 8:38:37 28571 27935 1/31/2024 16:51:07 28199 27042

01/02/2024 8:38:38 28571 27935 1/31/2024 16:51:08 28199 27042

01/02/2024 8:38:39 28571 27935 1/31/2024 16:51:09 28199 27042

01/02/2024 8:38:40 28571 27935 1/31/2024 16:51:10 28199 27041
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promedio de 360 minutos en la rectificadora de tambores por lo que se debe dar un 

mantenimiento en 6 años mientras que en la rectificadora de discos recopiló 592 minutos 

durante los meses ya mencionados y le corresponde su mantenimiento en 4 años 

aproximadamente. 

Se toma en cuenta que estos datos pueden cambiar, esto se debe a que la empresa puede 

adquirir nuevos clientes o la disminución de los mismos, ver la tabla 4.13. 

Tabla 4. 14 Promedio y aproximación de tiempo de mantenimiento preventivo 

 

Se puede evidenciar que la empresa “MEGA FRENO”, al realizar el cambio de aceite 

anualmente y no posterior a los 7 años como lo indica el manual respectivo, tenían un gasto 

aproximado de $631. 61 cada 7 años. 

 Al realizar la implementación del proceso de automatización el cual rige conforme al manual 

el procedimiento de cambio de aceite Top 1 80w 90 se lo realizará una sola vez posterior a los 

7 años, lo cual estima un ahorro de recursos financieros por un valor de $609,12 

En las tablas 3.15, al cual se hace referencia a la máquina de discos, de igual manera se observó 

que al no realizar el proceso de cambio de aceite luego de los 4 años según indica el manual, 

sino que lo realiza cada año la Empresa Mega Freno ha mantenido un gasto de $225.60 

cada 4 años. 

Al contar con un proceso de automatización acorde al manual de máquina de disco y 

realizando el proceso de cambio de aceite posterior a los 4 años la Empresa Mega Freno tendrá 

un costo de $22. 56 y un ahorro de $203.04 

En relación a los recursos humanos, se debe anotar que anterior al uso del proceso de 

automatización la empresa “MEGA FRENO”, requiera de 2 operarios para efectuar las tareas 

de limpieza y mantenimiento de lubricación. 

MES Agosto Octubre Noviembre Diciembre Enero MES Agosto Octubre Noviembre Diciembre Enero

INICIO MIN 30000 29656 29307 28944 28571 INICIO 30000 29497 28977 28438 27935

FIN MIN 29656 29307 28944 28571 28200 FIN 29497 28977 28438 27935 27041

CONSUMO 344 349 363 373 371 CONSUMO 503 520 539 503 894

PROMEDIO 360 minutos PROMEDIO 592 minutos

PROMEDIO 360 PROMEDIO 592

MINUTOS USO 30000 MINUTOS USO 30000

APROXIMADO 83 meses APROXIMADO 51 meses

6 años 11 meses 4 años 3 meses

Promedio de datos automatizados del funcionamiento de la máquina de 

rectificación de tambores

Aproximado para que den mantenimiento a la maquina de rectificacion de 

tambores 

Promedio de datos automatizados del funcionamiento de la máquina de 

rectificación de discos

Aproximado para que den mantenimiento a la maquina de rectificacion de discos
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Mediante la aplicación de la automatización en el proceso antes descrito se optimiza el recurso 

humano haciendo necesario 1 operario y el resto de personal podrán seguir con los trabajos 

requeridos por la empresa. 

Con respecto al requerimiento de materiales se debe acotar que a través de la ejecución del 

proceso de automatización las tareas y el mantenimiento preventivo están adecuadamente 

planificadas, razón por la cual como resultado se obtiene menor cantidad de averías o fallas 

en las máquinas de rectificación de discos y tambores de freno. 

 Y por ende menor gasto en los materiales o repuestos de las mismas. 

Tabla 4. 15 Análisis de optimización financiera 

 

 

 

 

x 1 x 2 x 1 x 2

$11,28 $22,56 $11,28 $22,56

1 $22,56 1 $0,00

2 $45,12 2 $0,00

3 $67,68 3 $0,00

4 $90,24 4 $0,00

5 $112,80 5 $0,00

6 $135,36 6 $0,00

7 $157,92 7 $22,56

TOTAL $631,68 TOTAL $22,56 AHORRO $609,12

x 1 x 2 x 1 x 2

$11,28 $22,56 $11,28 $22,56

1 $22,56 1 $0,00

2 $45,12 2 $0,00

3 $67,68 3 $0,00

4 $90,24 4 $22,56

TOTAL $225,60 TOTAL $22,56 AHORRO $203,04

Costo

Precio Litro

Costos CON automatización cambio  Aceite 

Top 1 80W90

Analisis de optimización financiera de la máquina de rectificación de tambores en la 

empresa "MEGA FRENO"

Precio Litro

CostoAño

Costos SIN automatización  cambio Aceite 

Top 1 80W90

Año

Analisis de optimización financiera de la máquina de rectificación de discos en la empresa 

"MEGA FRENO"

Costos SIN automatización  cambio Aceite Costos CON automatización cambio  Aceite 

Año Costo

Precio Litro

Año Costo

Precio Litro
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4.3.Evaluación Técnico, Social, Ambiental y/o Económica 

Una vez que se realizó el estudio y desarrollo de la propuesta del plan de mantenimiento se 

procede a realizar las evaluaciones correspondientes enfocados en los diferentes aspectos 

como: 

4.3.1. Impacto técnico 

La automatización en la maquinaria no solo es cuestión del levantamiento de información, 

sino que también permite la gestión del mismo justificado en las necesidades de la 

organización, dando lugar a que los operarios o personal subcontratado pueda realizar las 

actividades correspondientes de forma cronológica y ésta permita reducir los fallos y/o 

averías, y mantengan el funcionamiento óptimo de los equipos.  

4.3.2. Impacto Social 

El presente trabajo de investigación fue de manera adecuada ya que se obtuvo como resultado 

un estado óptimo de las maquinarias y se pudo brindar un mejor servicio a los clientes sin 

contratiempos, ni paros innecesarios de las máquinas, cabe recalcar el mantenimiento de las 

mismas permite dar un seguimiento minucioso de las mismas y manteniendo un control de 

calidad del servicio. 

4.3.3. Impacto Económico 

El impacto económico se elevó de manera imprevisible ya que no afecta en el proceso y el 

número de clientes al día fue aumentando, gracias al estudio e implementación de las 

herramientas tecnológicas se mejoró los tiempos y se pudo eliminar actividades no 

productivas para la empresa. 
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5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES DEL PROYECTO 

5.1. Conclusiones 

 En el levantamiento de información se pudo observar los puntos vulnerables de la 

organización y especialmente en el área de mecanizado, gracias a estos datos se pudo 

realizar el diagrama de procesos con todas las actividades que realizan lo operarios y se 

pudo implementar el PLC – Logo 230 RC ayudando a mantener un control minucioso 

de las máquinas, para así brindar un mantenimiento adecuado, por otro lado, el personal 

podrá verificar fichas técnicas y procedimientos que ayudarán a ejecutar el 

mantenimiento ya sea de las máquinas o del tablero de control. 

 Gracias al manual de las máquinas rectificadoras de tambores y discos se realizar el 

estudio de un sistema automatizado verificando las entradas y salidas 

digitales/analógicas para la elección del PLC y la programación adecuada para su 

funcionamiento, gracias a esto se pudo tener estimaciones del tiempo de uso de las 

máquinas diario, mensual y un tiempo aproximado en años donde se llevará a cabo el 

mantenimiento preventivo en la maquinaria. 

 Hoy en día la tecnología va avanzando y por ende se debe dar apertura al cambio dentro 

de la organización, con el dispositivo lógico ayuda a la comunicación hombre – 

maquina, lo cual se implementó en el área de mecanizado este brinda notificaciones 

cada 500 horas de uso de acuerdo al manual de las máquinas, además para llevar a cabo 

el mantenimiento preventivo el personal debe seguir un cronograma de actividades. 

 

 

 

 

 

 

 

 



57 

 

 

5.2. Recomendaciones 

 Se recomienda que se mantenga activo el plan de mantenimiento y vaya mejorando 

continuamente, ya que, el objetivo es mantener en las mejores condiciones la maquinaria 

y evitar los paros innecesarios por fallos y/o averías. 

 Es necesario que el personal esté totalmente capacitado para que puedan utilizar las 

máquinas y tomen medidas de seguridad para evitar incidentes o accidentes durante las 

actividades que lleven a cabo durante el mantenimiento de las mismas. 

 La empresa debe tener en cuenta que el mantenimiento no sólo se llevará a cabo en las 

máquinas por lo que también deben ejecutar el plan de mantenimiento en el tablero de 

control para evitar que los componentes que conforman el sistema automatizado tengan 

daños importantes. 
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ANEXO 1 

Entrevista 
 

 

 

 



 

 

 

Entrevista “MEGAFRENO”  

Esta entrevista consiste en el levantamiento de 

información verbal, por lo tanto, se ha elegido 

este método ya que no existe mucho personal 

de trabajo en la empresa, dado que su iniciación 

empieza con el Gerente General y propietario 

de la empresa “MEGA FRENO”. 

El Ing. Manolo Vargas, supo manifestar que “la 

empresa inicia sus actividades desde el año 

2001, y que se dedica al mantenimiento y 

reparación de vehículos, y está especializada en 

la rectificación de discos y tambores de los 

mismos”; por consiguiente, se optó por conocer 

las instalaciones hasta llegar al área de 

mecanizado, donde se encuentra dos máquinas 

que se utilizan para la rectificación. Se 

preguntó lo siguiente ¿cuándo fue la adquisición de la maquinaria?; el ing. Manolo respondió, 

“en el transcurso del tiempo se fue observando que los clientes no solo venían por el 

mantenimiento de los vehículos, sino que buscaban una solución para el sistema de frenos, 

por lo que se decidió adquirir la maquinaria, y así satisfacer las necesidades de los mismo”. 

Para la finalización de la entrevista se indagó si la maquinaria ha tenido alguna falla y de cómo 

realizaban su mantenimiento, por lo que expresó lo siguiente; “las máquinas no han tenido 

averías de gran importancia, el mantenimiento se ha realizado cada año, y se ha cambiado la 

banda, el aceite, etc.”. 

 

 



 

 

 

ANEXO 2 

Manual de la 

Maquinaria



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 
 



 

 

 

 



 

 

 
 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 
 



 

 

 
 



 

 

 
 



 

 

 
 



 

 

 
 



 

 

 
 



 

 

 
 



 

 

 

 

ANEXO 3 

Proforma



 

 

 

COTIZACION COMERCIAL 

 

ITEM
S 

DESCRIPCION 
UNIDA

D 
CANTIDAD V.UNIT V.TOTAL 

1 PLC LOGO 8 SIEMENS U 1 $ 130 $ 130 

2 
PANTALLA LOGO TDE 

SIEMENS 
U 1 $ 180 $ 180 

3 
TABLERO ELÉCTRICO 

U 1 
$ 

29.43 
$ 29.43 

 

 LUZ PILOTO DE 
SEÑALIZACIÓN 

 1 $ 3.20 $ 3.20 

4  U    

5 CABLE DE RED CAT 5 U 1 $ 1.20 $1.19 

6 CANALETA RANURADA U 1 $ 4.33 $ 4.33 

7 RIEL DIN U 1 $ 1.28 $ 1.28 

8 INTERRUPTOR DE PALANCA U 1 $ 7.00 $ 7.00 

9 
BREAKER DE 1 POLO 6 

A 
U 1 $ 4.00 $ 4.00 

10 CABLE FLEXIBLE #18 U 10 $0.40 $ 4.00 

11 CABLE ELÉCTRICO 3X18 U 2 $0.80 $ 1.18 

12 
FUENTE DE ALIMENTACIÓN 

12 V 
U 1 $12 $12 

14 TACOS FISCHER U 1 $1 $1,12 

15 ENCHUFE DE 3 PATAS U 1 $ 0,87 $0,87 

16 TORNILLOS U 4 $0,40 $1,60 

17 TAIPE U 1 $0,50 $0,50 

18 
CANALETA PARA 

PROTECCIÓN DE CABLEADO 
U 1 $4,33 $4,33 

      
   SUB TOTAL      $ 386,03 

  
 IVA 12%     $ 46.32 

 
 

 TOTAL      $ 432,35 

 

Edwin Rodrigo Vaca Herrera 

Ing. En Electrónica y comunicaciones 

RUC: 0503373052001 

Teléfono: 0987352881 

Dirección: Simón Rodríguez sector UTC Latacunga-ECUADOR  

 

Cliente: Kevin Unapanta 

Dirección: San Felipe 

Fecha: 13 DE JULIO 2023 

Teléfono: 0995398726 

Ruc:  



 

 

 

 

ANEXO 4 

Instalación



 

 

 

 

Fig. 1 Realización de los orificios con la ayuda de un taladro 

 

Fig. 2 Conexión del Logo TDE con PLC - Logo 230RC 

 

Fig. 3 Conexión de la maquinaría con el PLC - Logo 230RC 



 

 

 

 

Fig. 4 Instalación de los elementos en el cajetín 

 

Fig. 5 Instalación de los componentes 

 

Fig. 6 Cargando el programa en el PLC - Logo 230RC 



 

 

 

 

Fig. 7 Configuración de IP en el PLC 

 

Fig. 8 Configuración de IP en la computadora 

 

Fig. 9 Subiendo configuración del programa Logo Soft Confort al PLC - Logo 230RC 



 

 

 

 

Fig. 10 Verificación del funcionamiento



 

 

 

ANEXO 5 

Informe 5W 

Inducción 

 

 



 

 

 

 

INFORME 

Área: Mecanizado Fecha: 2024/01/29 (lunes) 

Supervisor de área: Turno: N/A 

Informe Capacitación del Funcionamiento del Equipo de Mantenimiento 

LAS CINCO "W" 

Who 

(¿Quién?) 

Mario Tovar 

Kevin Unapanta 

What 

(¿Qué?) 

Procede a informar sobre la capacitación del funcionamiento del 

Equipo de Mantenimiento. 

Where 

(¿Donde?) 
Área de Mecanizado 

When 

(¿Cuándo?) 
La fecha señalada en la cabecera del documento. 

Why (¿Por 

qué?) 

El objetivo de este informe es dar a conocer, la reunión presencial 

con el personal del área de mecanizado para informar sobre la 

aplicación y funcionamiento del PLC y la recolección de datos, de 

acuerdo al tiempo de uso de la maquinaria. 

Antecedentes: 

Esta actividad fue realizada con el fin de brindar información al 

personal del área de mecanizado sobre las herramientas tecnológicas 

instaladas, tomando en cuenta las actividades que deben realizar de 

acuerdo a las notificaciones para brindar el mantenimiento 

preventivo adecuado a la maquinaria. 

EVIDENCIA FOTOGRAFICA 

 

 ELABORO: REVISO: APROBO: 

NOMBRE: 
Mario Tovar 

Kevin Unapanta 
Ing. Manolo Vargas 

Ing. Manolo 

Vargas 



 

 

 

ANEXO 6  

Manual de 

Usuario 



 

 

 

 

 

MECANICA AUTOMOTRIZ 

“MEGA FRENO” 

 

RECTIFICADORA DE DISCOS – 

TAMBORES 

 

 

MANUAL DE USUARIO DE LA 

EMPRESA “MEGA FRENO” 

 
 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Introducción 

Bienvenido al Manual de Funcionamiento para la Rectificadora de Discos y Tambores. Este 

documento proporciona información detallada sobre la operación segura y eficiente de la 

máquina. Asegúrate de seguir cada paso con atención para garantizar resultados óptimos y un 

rendimiento duradero de tu equipo. 

Descripción General de la Rectificadora 

 Componentes Principales: 
o Plato porta piezas. 

o Muela de rectificación. 

o Dispositivo de avance. 

o Panel de control. 

 Tipos de Rectificación: 

o Rectificación de discos. 

o Rectificación de tambores. 

Preparación de la Máquina 

 Inspección Preliminar: 
o Verifica visualmente que no haya daños evidentes. 

o Asegúrate de que todas las partes móviles estén libres y funcionando 

correctamente. 

 Ajuste de Herramientas: 
o Selecciona la muela adecuada según el trabajo a realizar. 

o Ajusta la posición y altura del plato porta piezas según las especificaciones. 

Proceso de Rectificación 

 Inicio de la Máquina: 

o Enciende el equipo y verifica que todos los controles estén en posición segura. 

o Ajusta la velocidad de rectificación según las recomendaciones. 

 Posicionamiento de la Pieza: 
o Coloca el disco o tambor de manera segura y asegúralo correctamente. 



 

 

 

o Ajusta la posición según sea necesario para lograr una rectificación uniforme. 

 Rectificación: 
o Inicia el proceso de rectificación con el avance programado. 

o Monitorea constantemente el estado de la rectificación. 

Mantenimiento y Cuidado 

 Lubricación: 
o Aplica lubricante a los puntos especificados según el manual del usuario. 

o Verifica regularmente los niveles de lubricante. 

 Limpieza: 
o Limpia la máquina después de cada uso. 

o Realiza limpiezas más profundas de acuerdo con el programa de mantenimiento. 

 Inspección de Desgaste: 

o Revisa la muela y el plato porta piezas para detectar desgastes. 

o Reemplaza piezas desgastadas según las recomendaciones del fabricante. 

Medidas de Seguridad 

 Uso de Equipo de Protección Personal (EPP): 

o Usa gafas de seguridad, guantes y protectores auditivos. 

o Asegúrate de que la ropa esté ajustada y sin elementos sueltos. 

 Bloqueo de Energía: 
o Antes de realizar cualquier mantenimiento, apaga la máquina y bloquéala para 

evitar arranques accidentales. 

Resolución de Problemas Comunes 

 Vibraciones Anormales: 

o Verifica que la pieza esté bien sujeta. 

o Inspecciona la muela en busca de irregularidades. 

 Calidad del Acabado: 
o Ajusta la velocidad de rectificación. 

o Asegúrate de que la muela esté en buen estado. 

Recursos Adicionales 

 Manual del Usuario: 

o Consulta el manual para información detallada sobre la rectificadora y sus 

funciones. 

o Encuentra soluciones a problemas específicos. 

Conclusión 

 Con este manual, estás equipado para operar y mantener tu rectificadora de discos y 

tambores de manera segura y eficiente. ¡Aprovecha al máximo tu equipo y disfruta de 

resultados de rectificación precisos y de alta calidad!
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MANTENIMIENTO 
Código PR MP 001 

N.º de 

Revisión 
01 

PROCEDIMIENTO DE 

MANTENIMIENTO DEL 

TABLERO DE CONTROL 
Página pág. 1 

 

 

1. Objetivo 

Definir y aplicar la metodología para realizar el mantenimiento preventivo del tablero de 

control en el área de mecanizado para reducir paros innecesarios, fallos y/o averías en el 

mismo. 

2. Alcance 

Este procedimiento tiene como finalidad asegurar que las operaciones de la empresa 

“MEGAFRENO”, realicen las diferentes actividades de manera correcta para garantizar el 

trabajo, reduciendo los paros innecesarios por fallos y/o averías del tablero de control. 

3. Referencias 

No aplica 

 Elaboró Revisó Aprobó 

Nombre: 
Mario Tovar – 

Kevin Unapanta 

Ing. Manolo 

Vargas 

Ing. Manolo 

Vargas 

Función:  Gerente Gerente 

Fecha: 29/01/2024 30/01/2024 03/02/2024 

Firma:    

4. Responsabilidades 

Implantación: Gerente General Ing. Manolo Vargas; 

Ejecución: Operarios  

Control: Gerente General Ing. Manolo Vargas 
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5. Detalle de formatos generados 

Código Formato 

P MPM 01 Plan de Mantenimiento Preventivo de la Maquinaria 

H RR 01 Historial de Revisiones y Reparaciones 

OT 01 Orden de Trabajo 

6. Términos y Definiciones 

Mantenimiento: El mantenimiento es un conjunto de actividades cronológicas para 

garantizar el buen funcionamiento, la operatividad y la estabilidad de procesos, y mecanismo 

a lo largo del tiempo. Estas actividades están diseñadas para disminuir fallos, y/o averías, en 

general, asegurando que el objeto o sistema se encuentre en condiciones óptimas para cumplir 

con su propósito. 

Mantenimiento preventivo: Consiste en una intervención cronológica del mecanismo, 

aunque este aun no haya dado señas de desgaste o error. Se tienen en cuenta las 

vulnerabilidades de la maquinaria y los materiales y se planea el mantenimiento en el 

momento oportuno para no llegar a necesitar una reparación obligatoria. 

Limpieza: Es una acción o proceso de eliminar la suciedad, polvo, las manchas, los desechos 

o cualquier elemento no deseado de un objeto o superficie. Es fundamental en la vida cotidiana 

ya sea en un ambiente laboral. 

Tablero de Control: Es una herramienta que ayuda a proteger y controlar un sistema de 

conexiones eléctricas. 

PLC: Es un dispositivo lógico programable que ayuda al diseño para controlar sistemas de 

producción. 

Cables: Son conductores de corriente. 

Dispositivos de protección: Su función principal es proteger el sistema eléctrico – electrónico 

cuando este recibe una sobrecarga. 

Fuente de Poder: Se encarga de transformar y distribuir corriente eléctrica. 

Pantalla TDE: Es un dispositivo que se encarga de visualizar información. 
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7. Contenido 

El mantenimiento de los tableros de control se realiza de la siguiente forma: 

 El jefe de taller genera una orden de trabajo y designa a los técnicos responsables para 

la actividad. 

 Los técnicos eléctricos – electrónicos son encargados de realizar la actividad de 

mantenimiento en el tablero de control 

 Limpieza interna y externa del tablero de control. 

 Revisar todos los contactos y terminales. 

 Medir la resistencia puesta a tierra 

 Evaluar el funcionamiento del tablero verificando que todos los componentes estén en 

buen estado  

 Verificar el funcionamiento de los componentes con variables eléctricas.  

 Las averías leves de los componentes deben solucionarse de forma inmediata  

 Si las averías son complejas se debe anotar en la orden de trabajo, y realizar el 

mantenimiento correctivo necesario.  

 Si las averías son extremas y se debe forzar el paro de la maquinaria deberán actuar de 

forma inmediata y comunicar al jefe de taller. 

8. Control de Cambios 

Detalle del cambio Fecha Aprobación 

Se generó los documentos donde se puede 

controlar las actividades del 

mantenimiento preventivo en el tablero de 

control. 

29/01/2024 Ing. Manolo Vargas 

Se generó documentos de historial del 

mantenimiento preventivo. 
30/01/2024 Ing. Manolo Vargas 

Se realizó inducción de funcionamiento y 

mantenimiento del tablero de control. 
03/02/2024 Ing. Manolo Vargas 
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9. Anexos 

ANEXO 1 – Plan de Mantenimiento Preventivo del Tablero de Control 

PR MP 001 – Procedimiento de 

Mantenimiento Preventivo 
Registro – Mant. – 02                                 Pág. __ de __ 

Fecha Aprobación: Fecha Próxima Revisión: 

Plan de Mantenimiento Preventivo del Tablero de Control (P MPM 01) 

Tablero de Control Código 

  

Tarea 
Periodicidad 

Diario Mensual Anual 

Examinar tablero para detectar signos de desgaste. X   

Revisión de daños o cables sueltos.  X  

Realizar pruebas periódicas para asegurar de que los 

interruptores, relés y dispositivos de protección 

funcionen correctamente. 

 X  

Asegurarse de que todas las conexiones estén bien 

apretadas y no haya signos de calentamiento excesivo. 
X   

Limpiar el tablero regularmente para eliminar el polvo 

y los residuos que puedan afectar su funcionamiento. 
 X  

Asegurarse de que el personal responsable del tablero 

este debidamente capacitado en su operación y 

mantenimiento. 

 X  

    

    

    

    

    

    

Aprobación de Plan de Mantenimiento Preventivo 

                                                          Fecha:                                                          Firma: 

Elaborado por: 

 

 

VºBº Gerencia: 

 

Observaciones: 
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ANEXO 2 – Historial de Revisiones y Reparaciones 

PR MP 001 – Procedimiento de 

Mantenimiento Preventivo 
Registro – Mant – 04                   Pág.: __ de __ 

Historial de Revisiones y Reparaciones (H RR 01) 

Tablero de Control Código 

  

N.º Actividades Fecha / Hora 

1   

2   

3   

4   

5   

6   

7   

8   

9   

10   

11   

12   

13   

14   

15   

16   

17   

18   

Aprobación de Historial 

Elaborado por:                                                                                   Firma: 

 

 

 

VºGº Gerencia: 

Observaciones: 
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ANEXO 3 – Orden de Trabajo  

 

 

  

Prioridad

Fecha:

Supervisor: Fecha:

Nº de Orden de impedimiento de la operación Fecha:

Tiempo estimado Horas - Hombre Reales Nombres

Aprobado por:Requerido por:

Descripción:

Material y Herramientas necesarias:

Área:

Tiempò:

Observaciones

Responsable:

Registro – Mant – 04                                                                   Pág.: __ de __
PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento 

Preventivo

Orden de Trabjo (OT 01)

Maquina Código

Urgente Importante



 

 

ANEXO 8 
Procedimiento de 

Mantenimiento 

Preventivo 
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1. Objetivo 

Definir y aplicar la metodología para realizar el mantenimiento preventivo de la maquinaria 

en el área de mecanizado para reducir paros innecesarios y reducir fallos y/o averías de las 

mismas. 

2. Alcance 

Este procedimiento tiene como finalidad asegurar que las operaciones de la empresa “MEGA 

FRENO”, realicen las diferentes actividades de manera correcta para garantizar el trabajo, 

reduciendo los paros innecesarios por fallos y/o averías de la maquinaria. 

3. Referencias 

No Aplica 

 

 Elaboró Revisó Aprobó 

Nombre: 
Mario Tovar – 

Kevin Unapanta 

Ing. Manolo 

Vargas 

Ing. Manolo 

Vargas 

Función:  Gerente Gerente 

Fecha: 03/02/2024 05/02/2024 07/02/2024 

Firma:    

 

4. Responsabilidades 

Implantación: Gerente General Ing. Manolo Vargas; 

Ejecución: Operarios  

Control: Gerente General Ing. Manolo Vargas 

 

5. Detalle de Formatos Generados 

Código Formato 

OT 01 Orden de Trabajo 

L MM 01 Listado de Maquinaria en Mantenimiento 

P MPM 01 Plan de Mantenimiento Preventivo de la Maquinaria 

F TM 01 Ficha Técnica de la Maquinaria 

H RR 01 Historial de Revisiones y Reparaciones 

 

6. Términos y Definiciones 

Mantenimiento: El mantenimiento es un conjunto de actividades cronológicas para 

garantizar el buen funcionamiento, la operatividad y la estabilidad de procesos, y mecanismo 

a lo largo del tiempo. Estas actividades están diseñadas para disminuir fallos, y/o averías, en 
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general, asegurando que el objeto o sistema se encuentre en condiciones óptimas para cumplir 

con su propósito. 

Mantenimiento preventivo: Consiste en una intervención cronológica del mecanismo, 

aunque este aun no haya dado señas de desgaste o error. Se tienen en cuenta las 

vulnerabilidades de la maquinaria y los materiales y se planea el mantenimiento en el 

momento oportuno para no llegar a necesitar una reparación obligatoria. 

Limpieza: Es una acción o proceso de eliminar la suciedad, polvo, las manchas, los desechos 

o cualquier elemento no deseado de un objeto o superficie. Es fundamental en la vida cotidiana 

ya sea en un ambiente laboral. 

Ajuste: El ajuste consiste en desplegar una cierta presión o en efectuar un determinado 

movimiento para que dos piezas o elementos mecánicos puedan ensamblarse o encajen entre 

sí. 

Averías: La avería es cualquier daño o problema mecánico que impida o imposibilite el 

funcionamiento correcto de la maquina o de alguno de sus sistemas. 

Fallas: Las fallas mecánicas son todos los dificultades técnicas o defectos que se presentan 

dentro de un sistema que imposibilita el correcto funcionamiento de una máquina.  

Engrasado: El engrasado, es un procedimiento que demanda de ciertas partes de la máquina, 

cuyo objetivo primordial es reducir el rozamiento o fricción y desgaste de las áreas en contacto 

entre sí. 

Repuesto: Un repuesto es una pieza que se utiliza para suplir las piezas originales en una 

máquina que debido al trabajo diario han sufrido averías o un deterioro de ellas.  

Puesto de trabajo: Se define al puesto de trabajo como el conjunto de labores que realiza una 

persona dentro de una empresa, utilizando diversas técnicas y métodos determinados, pero 

que están definidas por la empresa. 

Desbastado: Es eliminar o quitar las partes inútiles o imperfecciones de una pieza a elaborar 

o que se va a reparar. 

7. Contenido 

Proceso de Mantenimiento 

 Para iniciar el mantenimiento deberán asignar al responsable, este verificara la orden de 

trabajo su código es OT 01 (ANEXO1) 

 Verificar las notificaciones que brinda las herramientas tecnológicas implementadas 

dentro de la empresa y analizar si la maquinaria tiene alguna falla o avería antes del 

tiempo programado, caso contrario esperar.  

 Realizar el mantenimiento correspondiente de acuerdo al listado de maquinaria en 

mantenimiento su código es L MM 01(ANEXO 2). 

 Para realizar el mantenimiento preventivo se debe verificar el plan de mantenimiento 

preventivo de la maquinaria P MPM 01 (ANEXO 3), con el fin de que se ejecute las 

actividades en forma cronológicas para minimizar los fallos y/o averías imprevistas que 

la maquinaria pueda sufrir. 

 Cada maquina o equipo tiene su ficha técnica F TM 01 (ANEXO 4), este documento 

refleja datos de la misma, tales como código, fabricante, fecha de entrada en la empresa, 
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fecha de fabricación, descripción, situación en el almacén y otros datos de interés, como 

número de serie, etc. 

 El historial de revisiones y reparaciones H RR 01 (ANEXO 5), se podrá registrar cada 

una de las acciones que se realicen durante el mantenimiento preventivo y se podrá 

verificar la fecha, responsable de mantenimiento, tiempo de parada, importe del 

repuesto o reparación; con el fin de que se pueda llevar un control de repuestos y gastos, 

además de cuantificar los fallos y/o averías que tuvo la máquina. 

 

8. Control de cambios 

Detalle del cambio Fecha Aprobación 

Se generó los documentos donde se 

puede controlar las actividades del 

mantenimiento preventivo. 

03/02/2024 Ing. Manolo Vargas 

Se implemento herramientas 

tecnológicas de acuerdo al plan de 

mantenimiento preventivo según los 

tiempos del manual de la maquinaria 

07/02/2024 Ing. Manolo Vargas 

 

9. ANEXOS 

ANEXO 1 – Orden de Trabajo 

ANEXO 2 – Listado de Maquinaria en Mantenimiento 

ANEXO 3 – Plan de Mantenimiento Preventivo de la Maquinaria 

ANEXO 4 – Ficha Técnica de la Maquinaria 

ANEXO 5 – Historial de Revisiones y Reparaciones 
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Tabla 1 Orden de Trabajo 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Prioridad

Fecha:

Supervisor: Fecha:

Nº de Orden de impedimiento de la operación Fecha:

Tiempo estimado Horas - Hombre Reales Nombres

Aprobado por:Requerido por:

Descripción:

Material y Herramientas necesarias:

Área:

Tiempò:

Observaciones

Responsable:

Registro – Mant – 04                                                                   Pág.: __ de __
PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento 

Preventivo

Orden de Trabjo (OT 01)

Maquina Código

Urgente Importante
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Tabla 2 Listado de Maquinaria en Mantenimiento 

PR MP 001 – Procedimiento de 

Mantenimiento Preventivo 
Registro – Mant. – 01                                 Pág. __ de__ 

Fecha Aprobación: Fecha Próxima evaluación: 

Listado de Maquinaria en Mantenimiento 

Maquinaria Código Correctivo Preventivo 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Aprobación del Listado 

                                               Fecha:                                     Firma: 

Elaborado por: 

 

Vº Bº Gerencia 

Observaciones: 
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Tabla 3 Check List de Actividades 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 3 2 3 3 3 4 3 5 3 6 3 7 3 8 3 9 4 0 4 1 4 2 4 3 4 4 4 5 4 6 4 7 4 8

1

          Observar que todos las conexiones y 

cables estén en buen estado es decir sin 

desgastes o conexiones flojas.

2
          Aplicar lubricante dieléctrico a los 

conectores para evitar corrosión.

3
          Verificar si las piezas móviles están 

engrasadas

4           Engrasar piezas móviles

5

          Revisar las muelas y discos abrasivos en 

busca de desgaste significativo. 

Reemplazarlos si es necesario de acuerdo a las 

especificaciones por el fabricante.

6
          Verificar bandas de lijado y 

reemplazarlas si están dañadas o gastadas.

7

          Verificar y ajustar la alineación de las 

muelas abrasivas y discos para asegurar un 

rectificado preciso.

8
          Calibrar la máquina de acuerdo a las 

especificaciones del fabricante.

9

          Verificar el sistema de refrigeración 

para asegurarse de que el flujo del refrigerante 

sea el correcto y no hay obstrucciones.

10
          Vaciar, limpiar y cambiar el refrigerante 

según las especificaciones del fabricante.

11
          Verificar el nivel de aceite y rellenar 

con 2Lt. De aceite Top1 80W90
500 Horas

12
          Apagar y desconectar la máquina antes 

de la tarea de mantenimiento.

13

          Limpiar el polvo, limallas, y residuos 

que puedan existir dentro de la maquinaria; 

utilizar un cepillo y aire comprimido.

14

          Utilizar una franela limpia y 

humedecerla para limpiar superficies y 

componentes externos de la maquinaria

15

          Revisar y calibrar los sistemas de 

seguridad de la maquinaria, como: 

interruptores de emergencia y los protectores 

de seguridad.

16
          Asegurarse de que los procedimientos de 

seguridad sean conocidos por los operarios.

Observación:

Especificaciones de los colores de la periocidad:

Seguridad

Diario

Anual

Lubricación

Limpieza

Diario

Entidad:                            "MEGA FRENO " PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento Preventivo

Engrasado

Comprobación de piezas desgastadas

Ajuste y Calibración

Revisión de Sistema de Refrigeración

Anual

Mensual

Mensual

Anual

Comprobación de conexiones y cables

Registro – Mant. – 01                                                                                                   Pág.: ___de___

Agosto Septiembre O ctubre Noviembre Diciembre

Semanas

Febrero Marzo Abril Mayo Junio JulioEnero

PeriocidadActividades

Plan de Mantenimiento Preventivo

Fecha Aprobación:                                                                                                                                                           Fecha Próxima Revisión:

Responsable asignado:

Anual Mensual 500 horas Diario
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Tabla 4 Ficha Técnica de Rectificadora de Discos 

PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento 

Preventivo 
Registro – Mant – 03                    Pág. __ de __ 

FICHA TÉCNICA DE LA MAQUINARIA 

Equipo:  Rectificadora de Discos. Ubicación:  Área de Mecanizado 

Fabricante:  
HENNESSY 

INDUSTRIES INC. 
Código:  M RD 01 

Modelo:  7000 Inventario  

Marca:  AMMCO   

Características Generales 

Peso: 315 lbs. Altura: 17.25¨ (438 mm) Ancho: 34.5¨ (901.7 mm) Largo: 48¨ (1219.2 mm) 

Características Técnicas: 

 Requisitos Eléctricos 115 – 220 VCA 

Carga máxima del árbol 100 – 200 lbs 

Grosor máximo del rotor 44,45 mm 

Diámetro del Husillo 73.02 mm  

Velocidad del Husillo - 

Ranura interior de la polea 100 rpm 

Surco medio 150 rpm 

Ranura exterior 200 rpm 

  

Función: La AMMCO 7000 es una máquina rectificadora de 

discos de freno utilizada en talleres de reparación automotriz. 

Su función principal es rectificar y acondicionar discos de 

freno para restaurar su superficie y asegurar un rendimiento 

óptimo del sistema de frenado del vehículo. 

 

Modelo de 

Mantenimiento 
Subcontratos Necesarios 

Correctivo  Preventivo X 

Condicional  Correctivo  

Sistemático X Inspecciones  

Alta Dis.  Overhaul  

 
Elementos que lo Componen Consumibles 

Eléctrico 

 

Tablero eléctrico 

Lampara 

Interruptor de lampara de 

repuesto y rueda dentada 

Interruptor encendido / 

apagado 

Cable, juego 110V / 220V 

Barra de guía de 

alimentación transversal 

Interruptor 110V / 220V 

 

Mecánico 

 

Anillo de retención 

Cojinete 

Conjunto de caja de 

engranajes 

Rodamiento, rodillo cónico 

Conjunto de cierre 

Lubricación 

 

Aceite de sellado 

Varilla de nivel de aceite 

Varilla de inmersión 

Aditamento para engrasar 

Tubo/caucho 

 

Neumático 

 

Barra de remolque 

Perilla de control de avance 

transversal 

Control de velocidad de 

avance transversal 

Volante de avance 

transversal 

Cortador doble 

Cenador y tuerca 

Escudo de seguridad 

Aceites: Aceite para engrane EP – 80W90  

 

Filtros: 

 

Otros: 
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Conjunto de mango y eje de 

embrague 

Rodillo 

Conjunto de buje piñón 

Conjunto de disco de 

fricción 

Arandela 

Arandela, fibra ósea 

Tornillo guía, engranaje 

Mordaza de embrague 

Resorte 

Embrague, fricción fija 

Conjunto de motor/soporte 

Polea de accionamiento 

Buje, eje de montaje de 

motor 

Cuña 

Protector de correa 

trapezoidal 

 

Repuestos Críticos en Stock Permanente en Planta 

 

Formación Necesaria: 

 

Subcontratos: Preventivo 

 

 

Especificar Mantenimiento Legal: 

Limpieza adecuada del equipo. 

 
Tabla 5 Ficha Técnica Rectificadora de Tambores 

PR MP 001 – Procedimiento de Mantenimiento 

Preventivo 
Registro – Mant – 03                    Pág. __ de __ 

FICHA TÉCNICA DE LA MAQUINARIA 

Equipo:  Rectificadora de Tambores Ubicación: Área de Mecanizado 

Fabricante: 
HENNESSY 

INDUSTRIES INC 
Código: M RTD 01 

Modelo: 3000 Inventario  

Marca: AMMCO   

Características Generales 

Peso: 325 lbs (147 kg) Altura: 17.25¨ (438 mm) Ancho: 34.5¨ (901.7 mm) Largo: 48¨ (1219.2 mm) 

Características Técnicas: 

 

Requerimientos eléctricos 115-220 VCA 

Motor del husillo 1 HP,60 Hz, 115/230 VCA 

Velocidad del husillo 100 – 200 RPM 

Calibración de manivela 0.050 mm 

Profundidad máxima de 

Tambor 
175 mm 

Carga Máxima  100 – 200 lbs 

  

  

  

Función: AMMCO es una marca conocida por sus equipos y 

herramientas utilizados en la industria automotriz, 

específicamente en el ámbito de frenos y rectificado de discos 

y tambores de freno. Estas máquinas están diseñadas para 

tratar y rectificar tambores de freno, lo que permite mantener 

y mejorar su eficiencia. 
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Elementos que lo Componen Consumibles 

Eléctrico 

 

Tablero eléctrico 

Lampara 

Interruptor de lampara de 

repuesto y rueda dentada 

Interruptor placa 

Cable, juego 110V 

Cable, juego 220V 

Interruptor 110V 

Interruptor 220V 

 

Mecánico 

 

Anillo de retención 

Cojinete 

Conjunto de caja de 

engranajes 

Rodamiento, rodillo cónico 

Conjunto de cierre 

Conjunto de mango y eje de 

embrague 

Rodillo 

Conjunto de buje piñón 

Conjunto de disco de 

fricción 

Arandela 

Arandela, fibra ósea 

Tornillo guía, engranaje 

Mordaza de embrague 

Resorte 

Embrague, fricción fija 

Conjunto de motor/soporte 

Polea de accionamiento 

Buje, eje de montaje de 

motor 

Cuña 

 

 

 

Lubricación 

 

Aceite de sellado 

Varilla de nivel de aceite 

Aditamento para engrasar 

Tubo / caucho 

 

Neumático 

 

Caja de engranes 

Barra retractora 

Palanca velocidad 

Buril doble 

Tuerca de ajuste de tensión 

de banda 

Buje, Aislamiento 

Palanca para embragar el 

husillo 

Traba del husillo 

Manivela para avance del 

husillo 

Palanca de embrague / 

transversal 

 

Instrumento 

 

Indicador del avance del 

husillo 

 

Aceites: Aceite para engrane EP – 80W90  

 

Filtros: 

 

Otros: 

 

Repuestos Críticos en Stock Permanente en Planta 

 

Formación Necesaria: 

 

Subcontratos: Preventivo 

 

 

Especificar Mantenimiento Legal 

Limpieza adecuada del equipo. 

 

 

Modelo de Mantenimiento Subcontratos Necesarios 

Correctivo  Preventivo x 

Condicional  Correctivo  

Sistemático X Inspecciones  

Alta Dis.  Overhaul  
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Tabla 6 Historial de revisiones y reparaciones 

PR MP 001 – Procedimiento de 

Mantenimiento Preventivo 
Registro – Mant – 04                   Pág.: __ de __ 

Historial de Revisiones y Reparaciones 

Máquina Código 

  

N.º Actividades Fecha / Hora 

1   

2   

3   

4   

5   

6   

7   

8   

9   

10   

11   

12   

13   

14   

15   

16   

17   

18   

Aprobación de Historial 

Elaborado por:                                                                                   Firma: 

 

 

 

 

VºGº Gerencia: 

Observaciones: 

 

 

 

  
 



 

 

ANEXO 8 
Aval de Traducción 



 

 

 

 


