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Resumen

Este estudio se centra en el analisis de los fallos en la maquina de corte por plasma CNC JX-E1530, buscando identificar
soluciones para mejorar su eficiencia operativa. A través de la recopilacion y analisis de datos de mantenimiento, se evidencian
problemas mecanicos como el desgaste y la desalineacion de ejes, ademas de fallos en el sistema de plasma. Los resultados
destacan la importancia de implementar un plan de mantenimiento preventivo, asi como la capacitacion del personal en la
identificacion temprana de fallos. La optimizacion del uso de consumibles y la actualizacién de software y hardware también
se perfilan como medidas cruciales para reducir costos operativos y mejorar la fiabilidad de las maquinas CNC en la industria
del corte metalico.
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Failure analysis on JX-E1530 CNC plasma cutting machine

Abstract

This study focuses on the analysis of failures in the JX-E1530 CNC plasma cutting machine, seeking to identify solutions to
improve its operational efficiency. Through the collection and analysis of maintenance data, mechanical problems such as wear
and misalignment of shafts, as well as failures in the plasma system, are evident. The results highlight the importance of
implementing a preventive maintenance plan, as well as training personnel in the early identification of failures. Optimizing
the use of consumables and updating software and hardware are also emerging as crucial measures to reduce operating costs
and improve the reliability of CNC machines in the metal cutting industry.
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1. Introduccién

Las cortadoras de plasma CNC (Control Numérico por
Computadora) representan un avance significativo en la
industria del corte de materiales metalicos, permitiendo
cortes precisos y rapidos en una amplia variedad de
espesores y tipos de metal (Romero, 2020). Estas maquinas
son esenciales en la manufactura moderna debido a su
capacidad para mejorar la eficiencia y la calidad del producto
final (Coba-Salcedo, 2024). Sin embargo, su operacion
eficiente y continua puede verse comprometida por diversos
fallos y averias (Vertiz, 2020). La maquina de corte por
plasma CNC JX-E1530, un modelo ampliamente utilizado
en la industria no esta exenta de estos problemas, lo que
subraya la necesidad de un andlisis exhaustivo para entender
SuS causas y consecuencias.

El conocimiento actual sobre los fallos en maquinas CNC,
incluyendo las cortadoras de plasma, indica que estos pueden
originarse por una variedad de razones, incluyendo
problemas mecanicos, eléctricos y de software. Estudios
previos, como los de Arena-Lépez et al. (2020) y Espin et al.
(2019), han explorado los fallos en sistemas CNC, pero a
menudo de manera general y sin enfocarse en modelos
especificos como la JX-E1530. Ademas, aunque se han
identificado las causas comunes de estos fallos, la literatura
existente no siempre ofrece soluciones practicas y
especificas que puedan ser implementadas facilmente en un
entorno industrial.

Los trabajos previos sobre el tema han destacado la
importancia del mantenimiento preventivo y la capacitacion
adecuada del personal para reducir los tiempos de
inactividad y los costos asociados con las averias (Troya &
Velastegui, 2016). Sin embargo, hay aspectos que no quedan
claros, como la especificidad de las soluciones para cada tipo
de fallo identificado en la maquina JX-E1530.

Sanabria (2020), en su estudio investigé los fallos comunes
en sistemas CNC, destacando los problemas mecanicos,
eléctricos y de software como las principales causas de
ineficiencia. El estudio proporciond una vision general de los
problemas, pero no se centr6 en modelos especificos,
dejando un vacio en la literatura sobre soluciones practicas
para fallos especificos. De igual forma, Sanchez (2020)
enfatiz6 la importancia del mantenimiento preventivo en
maquinas CNC para minimizar los tiempos de inactividad y
reducir los costos operativos. Su investigacidn mostrd que
una capacitacién adecuada del personal y un mantenimiento
regular pueden disminuir significativamente la frecuencia de
fallos. Asi mismo, Sanchez (2023) explor6 las tecnologias
emergentes en la industria y su aplicacién en el
mantenimiento de maquinas CNC. Su trabajo destacé como
la automatizacion y la implementacion de sensores
avanzados pueden mejorar la deteccion temprana de fallos.
Aunque el estudio proporciond una base tedrica solida,
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carecié6 de un andlisis practico aplicado a modelos
especificos.

El objetivo de esta investigacién es analizar los tipos de
fallos existentes en la cortadora de plasma CNC JX-E1530
para determinar sus potenciales soluciones. Este analisis
busca no solo identificar y clasificar los fallos, sino también
evaluar su impacto en la produccion y proponer estrategias
efectivas para mitigarlos. El alcance de este estudio incluye
un andlisis detallado de los componentes mecanicos,
eléctricos y de software de la maquina, asi como la
evaluacion del impacto de las averias en los costos de
produccion. La profundidad del andlisis permitira desarrollar
un plan de mantenimiento preventivo que no solo solucione
los problemas inmediatos, sino que también ofrezca una
estrategia sostenible para la gestion de la maquina a largo
plazo.

2. Material y métodos

Descripcion de la maquina y el proceso de corte

La maquina de corte por plasma CNC JX-E1530 es un
equipo avanzado que utiliza un chorro de plasma para cortar
materiales metalicos con alta precision. Las especificaciones
técnicas relevantes de esta maquina se detallan en la Tabla 1.

Esta maquina esta equipada con un sistema CNC que
controla todos los pardmetros del corte, incluyendo la
velocidad, la posicion y la intensidad del plasma, lo que
permite realizar cortes precisos y consistentes en una
variedad de materiales metélicos.

Técnica de recoleccion de datos

Para analizar los fallos en la méaquina JX-E1530, se
emplearon varias técnicas de recoleccion de datos. Los
registros de mantenimiento jugaron un papel crucial en esta
investigacion, proporcionando datos detallados sobre las
actividades de mantenimiento realizadas en la maquina.
Estos registros incluyeron informacion sobre reparaciones,
reemplazos de piezas y mantenimiento preventivo y
correctivo. Ademas, se llevo a cabo una observacion directa
durante el funcionamiento de la maquina, permitiendo
identificar problemas visibles y comportamientos inusuales
de la méaquina durante el corte.

Procedimiento de anélisis de datos
El analisis de los datos recopilados se llevd a cabo mediante
varias técnicas. Se utiliz6 el andlisis estadistico para
identificar patrones y tendencias en los datos de fallos. El
analisis de datos en este estudio se dividi6 en tres categorias
principales para proporcionar una vision clara y detallada de
los problemas encontrados en la maquina JX-E1530:
A) Frecuencia de fallos: La frecuencia de fallos se
refiere al nimero de veces que se producen averias en la
maquina dentro de un periodo de tiempo especifico. Este
calculo es esencial para identificar patrones recurrentes y
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Tabla 1: Especificaciones Técnicas de la Maquina JX-E1530. Datos basados en la maquina del Instituto Superior Tecnoldgico Luis Arboleda

Martinez, Manta-Ecuador, 2024

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA MAQUINA

Modelo: JX-E1530

Serie: JXT3015226

Area de Trabajo: 1500 mm x 3000 mm
Espesor Maximo de Corte: 25 mm

Velocidad de Corte: Hasta 6000 mm/min
Precision de Posicionamiento: +0.05 mm
Sistema de Control: CNC de Gltima generacion
Fecha de creacion: 15/07/2022

areas problematicas en la operacién de la maquina (Espin
et al. 2019). Incorporar la medicion de la frecuencia de
fallos permite a los ingenieros y técnicos anticipar
problemas y planificar el mantenimiento preventivo de
manera mas efectiva.

B) Tiempos de inactividad: Los tiempos de inactividad
se refieren a la duracion en la que la maquina esté fuera
de servicio debido a fallos y reparaciones. Este aspecto
es crucial ya que los tiempos de inactividad prolongados
pueden tener un impacto significativo en la productividad
y los costos operativos (Coba-Salcedo, 2024). La
medicion precisa de los tiempos de inactividad ayuda a
evaluar la eficiencia del mantenimiento y a identificar
oportunidades para mejorar la disponibilidad de la
maquina.

C) Costos asociados con las averias: Este analisis
incluye los costos directos e indirectos relacionados con
las reparaciones y el tiempo de inactividad, como piezas
de repuesto, mano de obra (Barbosa at al. 2017). Evaluar
los costos asociados con las averias proporciona una
perspectiva econdmica que es vital para la toma de
decisiones en cuanto a inversiones en mantenimiento y
mejoras tecnoldgicas.

Este enfoque estadistico permiti6 una evaluacion
cuantitativa de los fallos, lo que ayudod a identificar areas

prioritarias para la implementacion de estrategias de mejora
y mantenimiento preventivo.

Se emplearon varias técnicas de analisis para investigar a
fondo los fallos en la maquina JX-E1530. Se utilizaron
herramientas de analisis de causa raiz, como el diagrama de
Ishikawa y el analisis de Pareto, para identificar las causas
subyacentes de los fallos mas comunes El diagrama de
Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de
pescado, es eficaz para visualizar las posibles causas de un
problema y organizar los factores en categorias relevantes,
lo que facilita la identificacion de &reas clave para la
intervencion. Por otro lado, el analisis de Pareto es Util para
priorizar las causas mas significativas, basado en el principio
de que un pequefio nimero de causas suele ser responsable
de la mayoria de los problemas. Esto permite enfocar los
esfuerzos de mantenimiento en los aspectos que tendran el
mayor impacto en la reduccién de fallos y mejora de la
eficiencia. El diagrama de Ishikawa permitié visualizar y
comprender mejor los factores que contribuyen a los fallos,
mientras que el analisis de Pareto ayud6 a priorizar las areas
de mejora mas criticas. Ademés, se llevaron a cabo
inspecciones técnicas detalladas de los componentes
mecanicos, eléctricos y de software de la maquina para
detectar desgaste, dafios y otros problemas fisicos. Estas
inspecciones se documentaron en una tabla detallada que
incluyd los hallazgos de cada componente, su estado actual
y cualquier accidn correctiva recomendada.
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Justificacion de la Seleccion de Métodos

La seleccién de estos métodos se baso en su capacidad para
proporcionar una vision integral y detallada de los fallos en
la méquina JX-E1530. Los registros de mantenimiento
ofrecieron una perspectiva histérica y cuantitativa de los
problemas, mientras que las entrevistas y la observacion
directa permitieron captar aspectos cualitativos 'y
contextuales importantes. El analisis estadistico y de causa
raiz fue crucial para identificar patrones y causas
subyacentes, facilitando la formulacion de soluciones
especificas y efectivas.

Enfoque de areas clave
El analisis se centro en las siguientes areas clave:

Tabla 2: Inspeccién Detallada de Componentes Criticos por Area.
Adaptado de Rodriguez (2022), Martinez (2021).

Sistema de
Plasma

Problemas
Mecanicos

Componentes
Eléctricos y
Electronicos

https://doi.org/10.56124/finibus.v7i14.009
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especificando las piezas cambiadas y la frecuencia de
mantenimiento recomendada:

Tabla 3: Programa de
Componentes Consumibles

Mantenimiento Preventivo para

Frecuencia de
Cambio/Mantenimiento
Cada 100 horas de operacion

Pieza Reemplazada

Electrodo de Plasma

Boquilla de Plasma Cada 50 horas de operacion

Filtro de Aire

Cada 200 horas de operacion

Refrigerante de Agua Cada 6 meses

Inspeccién técnica

La Tabla 4 proporciona una vision clara del estado actual de
los componentes de la maquina, los problemas detectados
durante la inspeccidn y las acciones recomendadas para
abordar esos problemas.

Tabla 4: Estado y Recomendaciones de Componentes

transmisidn, ya que
estos componentes
son criticos para la
precision del corte
y son propensos a
desgaste y

Se dio énfasis a la | Se analizd | Se inspeccionaron
inspeccion de ejes, | detalladamente la | las conexiones
guias lineales, | antorcha de | eléctricas, cables,
rieles y sistemas de | plasma, las | tarjetas de control,

boquillas 'y los
consumibles,  asi
como el sistema de
suministro de gas
y agua, para
asegurar que estos

servo-motores Yy

fuentes de
alimentacion, dado
que los fallos

eléctricos pueden
causar

desalineacion. componentes interrupciones
funcionen significativas en el
correctamente y no | funcionamiento de
presenten fugas o | la maquina.
fallos.

3. Resultados

En esta seccion, se presenta la informacion analizada y los
hallazgos obtenidos a partir de la aplicacion de las
metodologias descritas previamente. Los resultados se
organizan en torno a los problemas identificados en la
maquina de corte por plasma CNC JX-E1530, y se destacan
los hallazgos clave que proporcionan una base para
responder al problema planteado.

Registros de mantenimiento

A continuacion, se presenta la Tabla 3 que detalla los
registros de mantenimiento de la maquina JX-E1530,

Componente Estado Problemas
Actual Detectados | Recomendadas

Sistema  de | Bueno Ninguno -

Plasma

Electrodo Desgastado Desgaste Reemplazar
excesivo

Boquilla Dafiada Dafios en la | Reemplazar
superficie

Sistema Funcionando | Ninguno -

Eléctrico

Cables Desgastados | Desgaste Reemplazar
visible

Conectores Sueltos Conexiones | Ajustar
sueltas

Software de | Actualizado | Ninguno -

Control

Programas Obsoletos Versiones Actualizar
antiguas
Pardmetros Reconfigurar
configurados | segun las
de manera | especificaciones
errénea que | del fabricante

Configuracion | Incorrecta pueden para asegurar el
afectar el | funcionamiento
rendimiento | éptimo
y la
precision del
sistema
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Diagrama de Pareto desgaste de la boquilla de plasma con un 40%, la variacion

en la alimentacion eléctrica con el 30%, errores durante el
La Figura 1 muestra los problemas prioritarios encontrados proceso de corte con el 20% y falta de mantenimiento
en la maquina cortadora de plasma CNC, sobresaliendo el preventico con el 10%.

Problemas Prioritarios

100 100%
100%
80 80%
60 60%
40%

40 40%
0 I
Desgaste de la boquilla Variaciones en la Errores durante el  Falta de mantenimiento

de plasma alimentacion eléctrica proceso de corte preventivo

N frecuencia === peso relativo acumulado

Figura 1: Problemas prioritarios en la maquina cortadora de plasma CNC. Elaboracion propia basada en la maquina del Instituto
Superior Tecnoldgico Luis Arboleda Martinez, 2024

El diagrama de Ishikawa (Figura 2), descompone los humanos, y de gestion de materiales. Este analisis detallado
problemas principales identificados en el diagrama de Pareto facilita la identificacion de areas especificas donde se pueden
en causas mas especificas. Las principales categorias aplicar mejoras.

analizadas incluyen factores mecénicos, eléctricos,

Méquina (equipo) ]

Procedimientos de operadon
Desgadte de componentes J i J
Mal funcionamiento del sistema Falta de mantenimiento
plasma preventivo
Fallosenla
maquina
Variacionesen la alimentacion
eléctrica Calidad de materiales utilizados

externas consumibles

Figura 2: Fallos y posibles fallos en la maquina cortadora de plasma CNC. Elaboracién propia basada en la maquina del Instituto
Superior Tecnolégico Luis Arboleda Martinez, 2024.

=) (=_
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Identificacién de Problemas Mecanicos

Desgaste y Holguras en Componentes Mecanicos

Se encontr6 que los componentes mecéanicos, como los ejes
y guias lineales, mostraban signos significativos de desgaste
y holguras. Esto se detecté a través de inspecciones visuales
y mediciones con herramientas de precision como
micrometros y comparadores de altura Tabla 5.

La eleccion de estas herramientas se basé en su capacidad
para proporcionar mediciones precisas y detalladas de las
dimensiones y tolerancias de los componentes, permitiendo
una evaluacion exacta del grado de desgaste y la magnitud
de las holguras. El desgaste de estos componentes es una
causa principal de la disminucion en la precision del corte.

Tabla 5: Desgaste y Holguras en Componentes Mecanicos.
Elaboracién propia basada en la maquina del Instituto Superior
Tecnoldgico Luis Arboleda Martinez, 2024.

Componente Nivel de Holgura Método de
Desgaste Detectada Inspeccion
Inspeccion
. . visual y
Eje X Medio 0,03 mm medidor de
holguras
Guia lineal del - Calibrador
Eje Y Medio 0,03 mm laser
Sistema de . Alineador
transmisioén Medio 0,05 mm optico

Desalineacion de Ejes

La evaluacion de la alineacidn de los ejes revel6 que varios
ejes estaban desalineados, lo cual impacta negativamente en
la calidad del corte y puede causar vibraciones durante la
operacion. Este hallazgo se obtuvo mediante el uso de
calibradores l&ser y alineadores 6pticos.

Andlisis del sistema de plasma

Desgaste en Boquillas y Consumibles

Se observé un desgaste prematuro en las boquillas y otros
consumibles de la antorcha de plasma (Figura 3). Las
inspecciones regulares mostraron que los consumibles no
mantenian la vida util esperada, afectando la eficiencia del
corte y aumentando los costos operativos (Figura 4).

Figura 3: Desgaste de Boquillas

https://doi.org/10.56124/finibus.v7i14.009

Figura 4: Consumibles de la maquina.

Fugas de Gas y Problemas en el Flujo de Gas

Se identificaron fugas de gas y problemas en el flujo de gas
durante las pruebas de presién. La verificacién de la presion
y el flujo de gas revelé inconsistencias que pueden llevar a
un corte ineficiente y defectuoso.

Tabla 6: Fugas y Problemas en el Flujo de Gas. Elaboracion
propia basada en la maquina del Instituto Superior Tecnolégico
Luis Arboleda Martinez, 2024.

Parametro Valor Valor Método de
Esperado Detectado Verificacion
Presion de 90 (segun el 85 Manometro
gas (psi) manual)
Flujo de gas | 150 (segun 140 Caudalimetro
(I/min) el manual)

Examen de Componentes Eléctricos y Electrdnicos
Conexiones Eléctricas Defectuosas

Aungue hasta el momento la maquina no ha presentado
problemas con las conexiones eléctricas y los cables, es
importante tener en cuenta que durante las inspecciones se
encontraron varias conexiones sueltas y cables dafiados.
Estos problemas eléctricos son una causa comun de fallos
intermitentes en el sistema CNC, por lo que se deben
monitorear de cerca y tomar medidas preventivas para evitar
su aparicidn en el futuro.

Fallos en Tarjetas de Control y Servomotores

Aungue la maquina ha funcionado sin problemas aparentes,
es crucial reconocer la posibilidad de fallos en algunas
tarjetas de control y servomotores. Estos fallos fueron
identificados a través de pruebas de funcionamiento y
diagnostico de errores del sistema. Aunque hasta ahora no
han afectado el proceso de corte, es esencial tener en cuenta
que estos componentes electronicos defectuosos pueden
causar interrupciones en el funcionamiento y afectar la
precision y velocidad de la maquina en el futuro.
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Calibracién y Ajustes

Ajuste de la Altura de la Antorcha

La verificacion de la altura de la antorcha mostré que en
varias ocasiones no se ajustaba adecuadamente al material a
cortar, resultando en cortes de baja calidad y un mayor
desgaste de consumibles.

Correccion de Desviaciones en la Puesta a Cero

Se encontraron desviaciones significativas en la puesta a
cero de la maquina, lo que afecto la repetibilidad y precision
de los cortes. Este problema se identificé mediante pruebas
de calibracion repetidas y ajustes de referencia.

4, Anadlisis de los resultados

Los resultados obtenidos de la recoleccion de datos en este
estudio proporcionan una visién detallada de los fallos y
problemas que afectan a la maquina de corte por plasma
CNC JX-E1530. Estos datos indican que el desgaste
mecanico, las fugas de gas son las principales causas de
fallos en esta méaquina, afectando su rendimiento y
eficiencia. A continuacion, se discuten estos hallazgos en el
contexto de la literatura existente y se proponen
recomendaciones para mejorar el funcionamiento y la
fiabilidad de la maquina.

Desgaste Mecanico y Desalineacion

El desgaste y las holguras en componentes mecéanicos, como
ejes y guias lineales, se encontraron consistentemente a
través de diversas inspecciones y mediciones. Este fendmeno
es comln en maquinas de corte por plasma CNC debido al
uso intensivo y las altas velocidades operativas. Comparando
este resultado con estudio previo, como el de Garcia (2019),
se observa una tendencia similar donde el desgaste mecénico
es una causa frecuente de fallos. Sin embargo, el nivel de
detalle en la identificacion de componentes especificos
afectados, como se realiz6 en este estudio, afiade una capa de
comprensidn que no siempre se aborda en investigaciones
mas generales.

La desalineacion de ejes también es un hallazgo
significativo. Sdnchez (2020) menciona que la desalineacion
puede causar vibraciones y cortes imprecisos, lo que
concuerda con nuestros resultados. Las diferencias en la
frecuencia y gravedad de la desalineacion en comparacién
con otros estudios pueden atribuirse a las variaciones en los
procedimientos de mantenimiento y las condiciones
operativas especificas de cada instalacion.

Sistema de Plasma

El desgaste prematuro de boquillas y otros consumibles se
identifico como un problema critico, coincidiendo con las
observaciones de Gonzalez (2019), quien destaca la
importancia del mantenimiento regular y el uso de
consumibles de alta calidad. Este estudio afiade que las
inconsistencias en el flujo y la presion de gas pueden acelerar

BUS

este desgaste, un aspecto menos discutido en la literatura
existente.

Las fugas de gas y los problemas en el flujo de gas son otro
aspecto destacado. Martinez (2021) también sefiala estos
problemas, sugiriendo que las fugas de gas pueden no solo
reducir la eficiencia del corte sino también aumentar los
costos operativos y los riesgos de seguridad. Este estudio
confirma estas afirmaciones y sugiere que las verificaciones
regulares y el mantenimiento del sistema de suministro de
gas son esenciales para prevenir estos problemas.

Problemas Eléctricos y Electronicos

Aunque hasta el momento la méquina JX-E1530 no ha
experimentado problemas con conexiones eléctricas
defectuosas ni fallos en tarjetas de control y servomotores,
es crucial reconocer la importancia de estos aspectos en el
mantenimiento y funcionamiento de sistemas CNC. Los
problemas eléctricos son una causa comudn de fallos en
sistemas CNC, y aunque no hemos observado estos
problemas hasta la fecha, es esencial estar preparados para
abordarlos si surgen en el futuro.

Los datos obtenidos y analizados proporcionan una base
s6lida para abordar el problema central de los fallos en la
maquina de corte por plasma CNC JX-E1530. Los hallazgos
sobre el desgaste mecanico, las fugas de gas indican que se
requiere un enfoque multidisciplinario para la solucion de
estos problemas. El analisis de causa raiz y las inspecciones
técnicas revelaron areas criticas que necesitan atencion
inmediata y mantenimiento preventivo.

Estos resultados subrayan la necesidad de implementar un
plan de mantenimiento preventivo robusto, capacitar al
personal adecuadamente y considerar actualizaciones de
software para mejorar la eficiencia y reducir los tiempos de
inactividad. Ademas, los datos recolectados y analizados
permitiran desarrollar estrategias especificas para cada tipo
de fallo identificado, proporcionando una hoja de ruta clara
para la mejora continua de la maquina JX-E1530.

El andlisis de los datos permiti¢ identificar las siguientes
soluciones especificas:

1. Mantenimiento Preventivo: Desarrollo de un plan
de mantenimiento preventivo que incluye la
inspeccién regular y el reemplazo de componentes
criticos antes de que fallen (Tabla 7).

2. Capacitacion del Personal: Propuesta de
programas de capacitacion para los operarios,
enfocandose en la identificacion temprana de
problemas y en la realizacion de ajustes menores y
mantenimiento basico.
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Actualizacion de Software y Hardware: Considerar
la actualizacién del software de control CNC y la

3. Uso de Consumibles de Alta Calidad: Utilizar 4,
consumibles de alta calidad y realizar verificaciones

periddicas del flujo y la presion de gas para asegurar
un corte eficiente y prolongar la vida util de los

consumibles.

renovacion de componentes

Tabla 7: Programa de Mantenimiento Preventivo para la Cortadora de Plasma CNC JX-E1530

Plan de Mantenimiento

Actividad Frecuencia Lugar Base bibliografica
Realizar inspecciones para detectar desgaste o dafio en Toda/la_maqulna Estudios previos sobre
(mecanica
componentes mecanicos, eléctricos y electronicos de la Semanal eléctrica y’ mantenimiento de maquinas CNC
maquina. electrénica) (Sénchez, 2020).
Panel de control . . s
Verificar el estado de las conexiones eléctricas y cables, Semanal y zona de Saur??n%zmsgée{r]\mﬁpig :slectrlco
asi como las tarjetas de control y servomotores. conexiones (Romero, 2020)
eléctricas ’ )
Examinar visualmente las piezas clave como los electrodos g%%%szde corte | pocumentacion técnica especifica
boquillas de plasma, y reemplazarlos segln sea Semanal ara cortadoras de plasma (Coba-
electrodos y
necesario. boquillas) Salcedo, 2024).
Componentes
Establecer un programa de reemplazo preventivo para Programado criticos P L -
componentes criticos, como electrodos, boquillas de (basado en la (electrodos, Gaurlaaz dSi nginitﬁgllj?tlr?;g FErRe(\)/r?{grlgo
plasma, rodamientos, correas de transmision y otros vida til de los boquillas, gOZO)q P '
elementos sujetos a desgaste. componentes) rodamientos, :
correas)
Componentes
Programar el reemplazo de estos componentes antes de eriticos Estudios sobre estrategias de
(electrodos
que alcancen su vida Util maxima para evitar fallos Programado boquillas ’ gestion de activos y mantenimiento
inesperados durante la operacion. rodamientos, preventivo (Sanabria, 2020).
correas)
Realizar calibraciones regulares de los ejes de la maquina Mensual Ejes de la r?]ggltjerg?;ti%ﬂ&npt:fan::%itgg oras
para mantener la precision del corte. maquina CNC (Sanabria, 2020)
Ajustar la alineacidn de la maquina segln sea necesario Mensual Toda la méaquina Saur?f:c?rﬁa%g?;g Béenggﬁgim'emo
para garantizar cortes precisos y consistentes. (Sanchez, 2020)
Proporcionar capacitacion regular al personal operativo Sala de Planes de formacién en
sobre la identificacion temprana de problemas y la Semestral capacitacion o mantenimiento industrial (Romero,
realizacion de mantenimiento basico. taller 2020).
Ensefiar al personal como realizar ajustes menores y Sala de Guias précticas de resolucion de
resolver problemas comunes que puedan surgir durante la Semestral capacitacion o problemas en cortadoras CNC
operacion diaria de la maquina. taller (Romero, 2020).
Area de Estudios sobre gestion de
Establecer un protocolo para monitorear y gestionar el uso Semanal almacenamiento | inventarios y consumo de
de consumibles, como electrodos y boquillas de plasma. y uso de consumibles en industrias (Coba-
consumibles Salcedo, 2024).
Mantener un inventario adecuado de consumibles y A
reemplazarlos segun sea necesario para evitar Conti Almacén de Prac_t!cacsj re(I:omendadas pacrja .
interrupciones en la produccion debido a la falta de ontinuo consumibles gesftlgn_ € almagelneshen |£10;8tr|as
consumibles. e fabricacion (S&nchez, )
Sistera de Documentacion técnica sobre
Mantener el software de control de la maquina actualizado Trimestral control de la actualizacion de software para
con las ultimas versiones disponibles. P maquinas CNC (Coba-Salcedo,
maquina 2024).
Programar actualizaciones regulares del software para Sistema de chttlljjglligzgi%?lrgslcrjr:epsgftt?/vi?e en
aprovechar nuevas caracteristicas y mejoras de Trimestral control de la rendimiento de equinos industriales
rendimiento. maquina (Romero, 2020) quip
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Limitaciones del estudio

Es importante reconocer las limitaciones de este estudio. La
investigacién se basé en un modelo especifico de maquina
de corte por plasma CNC (JX-E1530) y los hallazgos pueden
no ser directamente aplicables a otros modelos o marcas sin
adaptaciones adicionales. Ademés, las condiciones
operativas y los procedimientos de mantenimiento pueden
variar significativamente entre diferentes instalaciones, lo
que puede influir en la frecuencia y gravedad de los fallos
observados.

Comparacion con estudios similares

Este estudio se compara favorablemente con investigaciones
previas en términos de la identificacion de problemas
comunes y la propuesta de soluciones. Sin embargo, la
especificidad y el detalle de los andlisis proporcionados aqui
afladen un valor significativo, proporcionando una base mas
sOlida para la implementacién de soluciones practicas y
efectivas. Las diferencias en los hallazgos, como la
frecuencia de ciertos tipos de fallos, se pueden atribuir a las
variaciones en el uso de la méaquina, las condiciones
ambientales y los procedimientos de mantenimiento
implementados.

5. Conclusiones

Se identificaron los siguientes hallazgos clave relacionados
con los objetivos planteados:

e El desgaste mecanico y la desalineacién de ejes son las
principales causas de fallos en la maquina de corte por
plasma CNC  JX-E1530, lo que afecta
significativamente su rendimiento y precisién de corte.

e Problemas como el desgaste prematuro de
consumibles, las fugas de gas contribuyen de manera
importante a la disminucion de la eficiencia operativa
y aumentan los costos de mantenimiento y produccion.

e La implementacion de un plan de mantenimiento
preventivo, la capacitacion del personal en
identificacion temprana de problemas, el uso de
consumibles de alta calidad y la consideracion de
actualizaciones de software y hardware son medidas
recomendadas para mejorar la fiabilidad y el
rendimiento de la maquina.

e Estas conclusiones derivan directamente de los
resultados y la discusion realizada, confirmando la
validez y relevancia de los datos obtenidos en relacion
con la hipotesis inicial y los objetivos especificos de la
investigacion.

Los hallazgos del estudio proporcionan una base soélida para
la toma de decisiones en la gestién y mantenimiento de
maquinas de corte por plasma CNC, demostrando su
veracidad y ofreciendo una guia practica para la mejora
continua en la industria del corte de materiales metalicos.
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