51

. Fundadgaen197?
'?lobam ba - EC“")b

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

FACULTAD DE MECANICA

ESCUELA DE INGENIERIA DE MANTENIMIENTO

“GESTION E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO
PLANIFICADO AUTONOMO SUSTENTADO EN LA TECNICA DE LAS 5 “S” EN LA

EMPRESA EDITORIAL PEDAGOGICA FREIRE?”

JULIO CESAR LOPEZ AYALA

TESISDE GRADO

PREVIA A LA OBTENCIONDEL TITULO DE:

INGENIERO DE MANTENIMIENTO

RIOBAMBA - ECUADOR



52

2010

espoch

Facultad de M ecanica

CERTIFICADO DE APROBACION DE TESIS

CONSEJO DIRECTIVO

19 - Diciembre - 2009

Fecha

Yo recomiendo que la Tesis preparada por:

JULIO CESARLOPEZ AYALA

Nombre del Estudiante

Titulada:

GESTION E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO

PLANIFICADO AUTONOMO SUSTENTADO EN LA TECNICA DE LAS 5 “S8”»

EN LA EMPRESA EDITORIAL PEDAGOGICA FREIRE

Sea aceptada com o parcialcomplementacién de los requerimientos para el grado de:
INGENIERO DE M ANTENIMIENTO .

f] Decano de la Facultad de M ecéanica

N osotros coincidimos con esta recomendacién:

f] Director de Tesis

f] Asesor de Tesis

Los miembros del Com ité de Examinacion coincidimos con esta recomendacion.



53

espoch

Facultad de M ecanica

CERTIFICADO DE EXAMINACION DE TESIS

Nom bre del estudiante: JULIO CESAR LOPEZ AYALA

TITULO DE LA TESIS: GESTION E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE

MANTENIMIENTO PLANIFICADO AUTONOMO SUSTENTADO EN LA

TECNICA DE LAS5 “S” EN LAEMPRESA EDITORIAL PEDAGOGICA FREIRE

Fecha de Examinacién: 19 - Diciem bre - 2009

RESULTADO DE LA EXAMINACION

Comité de Examinacion Aprueba No Aprueba™* Firma

Ing. Geovanny Novillo

Dr. M arco Haro

Ing. M anuel M orocho

*M 4s que un voto de no aprobacién es condicién suficiente para la falla total.

RECOMENDACIONES:

El Presidente del Tribunal quién certifica al Consejo Directivo que las condiciones de
defensa se han cumplido.

f]l] Presidente del Tribunal



54

GESTION EIMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO

PLANIFICADO AUTONOMO SUSTENTADO EN LA TECNICA DE LAS 5 “S” EN LA

EMPRESA EDITORIAL PEDAGOGICA FREIRE

POR

JULIO CESAR LOPEZ AYALA

Egresado de Ingenieria de M antenimiento,

Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, 2010

TESIS

Entregada como requisito para la obtencién del Titulo de

Ingeniero de M antenimiento de la Facultad de M ecénica de la

Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, 2010

Riobamba - Ecuador



55

DERECHOSDE AUTORIA

EIl trabajo de graduacién que se presenta, es original y basado en el proceso de

investigacion y/o adaptaciéon tecnolégica establecido en la Facultad de M ecéanica de la

Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. En tal virtud, los fundam entos tedricos -

cientificos y los resultados son de exclusiva responsabilidad del autor. EI patrimonio

intelectual le pertenece a la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo.

Julio César Lépez Ayala



56

DEDICATORIA

La presente Tesis de Grado va dedicada a mis queridos padres Julio y Gladys

que me dieron la vida, la educacién constante; a mis hermanos Luis y M arcelo por

brindarme el apoyo incondicional siendo ellos la inspiracién de mi diario vivir.

De manera sincera dedicd este trabajo a mis buenos amigos; que me brindaron

su apoyo incondicional para la culminacién de este trabajo, meta que me propuesto en

una etapa importante de mi vida estudiantil.

Julio Léopez



57

AGRADECIMIENTO

La vida en su caminar me ensefio a vivir con humildad y gratitud, en mi

desarrollo académico quiero dejar firme mi enorme agradecimiento a la Escuela de

Ingenieria de M antenimiento de la ESPOCH.

A mis profesores que durante el tiempo brindado en mi formacién forjaron un

profesional capaz y honesto. Expresar tam bién un reconocimiento al Director de Tesis

Doctor M arco Haro y Asesor Ingeniero Manuel M orocho.

Julio Lopez



TABLA DE CONTENIDOS

CAPITULO

1. GENERALIDADES ... (.0 cii it tih vl tit in ver ven eee eee eee eee eee een aee aee een aes

2. MARCO TEO RICO wi. cei et cer ir eee cee vee eee e eee eee aee vee vve vee vee ee eee eee aas

2

1

Antecedentes...

Justificacion ...

Objetivos...

1.3.1 Objetivo General... ....

1.3.2 Objetivos Especificos...

Referencias del Mantenimiento Industrial...

2.1.1 Definicion de M antenimiento en la Actualidad... .... ... ... ... ...

2.1.2 Tipos de Mantenimiento ...

Generalidades del T.P.M ....

2.2.1 Pilaresde T.P.M

2.2.2 Estrategias del T.P.M ...

2.2.3 Porqué Implementar T.P.M ...

Eficiencia Global de Equipos en la Industria Grafica...

2.3.1 Eficiencia Global del Equipo Grafico (E.G.E.)... ...

2.3.2 Pérdidas que limitan la E.G.E.en la Industria Grafica...

Descripcién del Proceso del Produccién en la Empresa E. P. F....

2.4.1 Descripcion de las Secciones de E.P.F....

2.4.2 Descripcion de las Estaciones de Trabajo de E.P.F ...

PAGINA

11

11

12

13

14

14

15

58



2

.5

Equipos a Gestionar y su Funcionamiento... ... ... ...

2

.5

.1

Equipos de la Seccién Pre-Prensa...

2.5.1.1 Principio de Funcionamiento Equipo CTP ...

2.5.1.2 Principio de Funcionamiento Equipo CPP ...

Equipos de la Seccidn Prensa...

2.5.2.1 Principio de Funcionamiento de Im presoras O ffset...

Equipos de la Seccidn PoSt-Prensa... ... ... .. oo ver cer ven eee e

2.5.3.1 Principio de Funcionam iento de la Guillotina... ... ...

2.5.3.2 Principio de Funcionamiento de la Plegadora...

2.5.3.3 Principio de funcionamiento de la Encoladora...

Organizacion General del M antenimiento... ... ...

Organizacion de la Empresa... ... ... .. ... .. ...

Organizacién del M antenim iento ...

2.5.6.1 Evaluacion del Estado Técnico de los Equipos... ... ..

2.5.6.2 Inventario de Equipos e Instalaciones...

2.5.6.3 Clasificacion de los Equipos Segln su Criticidad... ..

2.5.6.4 Banco de Tareas por Familia de Equipos...

estion de M antenimiento...

6.

6.

Informacién de Equipos...

Documentos de Gestidn ... ... ... oo ci it it i et e e e e e

indices de Gestién M antenim iento ...

Gestion de Repuestos...

Capacitaciones...

Planificacion del M antenimiento...

18

18

18

20

22

25

26

28

30

31

32

32

32

33

33

34

34

35

36

36

37

38

38

59



2.8 Programacién del M antenimiento ...

2.9 Mantenimiento Auténomo y la Estrategia de las “5s” ...

2.9.1 EI Mantenimiento Auténomo Dentro de la Em presa...

2.9.2 Actividades de M antenimiento Auténomo ...

2.9.3 La Estrategia de las “5s”...

2.9.3.1 Elementosy sus Beneficios... ... ... ... ... ... .. .. o

2.9.4 M antenimiento Auténomo en Siete Pasos en Base de las

EVALUACIONDE LA GESTION ACTUAL DEL

M ANTENIMIENTO EN “E.P.F” .. (i cii cih it tit in v ee vee eee e vee aee aee

3.1 Antecedente de Evaluacion de la Empresa... ... ... oo i oot ir oot eee e e

3.1.1 Estructura Organizativa de la Empresa... ... ... ... ... .. .o ...

3.1.2 Organizacion del M antenimiento...

3.1.2.1 Inventario Técnico de Activos de la Em presa...

3.1.2.2 Estado Técnico...

3.1.2.3 Banco de Tareas por Familia de Equipos...

3.1.2.4 Equipos Criticos...

3.2 Planificacion Dentro de la Em presa... ... ... ... .. oo ...

3.2.1 Plan de M antenimiento... ... ... ... ... ... .. .. ..

3.2.2 Plan de M antenimiento Auténomo... ... ... ... ... .. .. ...

3.2.3 Plan de las 5 “s” ...

3.2.4 Planificacion de Areas Fisicas, M ateriales, Repuestos y

Herram ientas...

3.2.5 Planificacion de la Mano de Obra... ... ... ... .. i i i cir er e

3.3 Gestion del M antenimiento en la EmM presa... ... ... oo cov cer vee e e

39

39

39

40

41

42

46

46

47

47

47

47

47

48

48

48

48

48

49

49

49

60



ORG

EM P

4.3

3.3.1 Controlde Informacién de Equipos... ... ... ... ... .. o ...

3.3.2 Sistemade Documentos de Gestion...

3.3.3 indices de M antenimiento ...

3.3.4 Controlde Comprade RepuestoS... ... ... .o oo i it en ver cee v L

3.3.5 Controly Reportes de M antenimiento... ... ... ... ... ... ..

Programaciéon de M antenimiento en la Empresa... ... ... ... ... .. ...

ANIZACION Y GESTION DEL MANTENIMIENTO EN LA

RESA “E.P.F.” ii il i it et et e e

Organizacion y Adm inistraciéon General de la

Empresa...

4.1.1 Breves Antecedentes Histéricos y Base Legal... ... ... ... ... ... ..

4.1.2 Misidn... ... .. ol ool

4.1.3 Vision... ... .. .ol

4.1.4 Politicade Calidad... ...

4.1.5 Estructura Adm inistrativa ... ... ... .. o i el ein e een eee aee el

4.1.6 Informacién Especifica del Proceso Productivo... ...

4.1.7 Flujograma del Proceso Productivo... ... ... ... ... .. .. .. ...

Estructura Organizativa del M antenimiento en la Empresa...

4.2.1 Decision Gerencial al Aplicar un Sistema de M antenimiento...

Creacion y Organizacién del Departamento de M antenimiento...........

4.3.1 Estructura Organizativa ... ... ... oo cii vir ir ie it et e e i

4.3.2 Politicasy Objetivos de M antenimiento ... ... ... ... ... ...

4.3.2.1 Politicas...

4.3.2.2 O DbDJetiVOS oo i i it et e e e e e e e e

49

50

50

50

50

50

51

51

51

52

52

53

53

53

54

56

56

57

57

59

59

60

61

61



4

.6

4

.3

.3

Estructura informatica del mantenimiento en “E.P.F.” ...

Organizaci6on del M antenim iento ...

4

4

4

Clasificacion de los Equipos Segln su Criticidad en el Proceso

4

.4

4

.4

1

.2

.3

.4

Inventario de Equipos por Secciones ... ... .. oo vev cer eer eer e

Codificaciéon de los Equipos...

Ubicacién Técnica en la Empresa...

Evaluaciéon del Estado Técnico de los Equipos...

Productivo...

4

Tratamiento de la Informacidon en E.P.F.... ... .. .. . . 0 ol

4

4

.5

.6

.6

.1

1

.2

M étodo de Evaluacién de Criticidad ...

4.5.1.1 M atriz General de Criticidad ... ... ... ... ... ... ... .. .. ...

Criticidad de Secciones de E.P.F ...

4.5.2.1 Jerarquizacion de Riego de las Secciones de E.P.F....

Criticidad de los Activos de E.P.F ...

4.5.3.1 Jerarquizacion de Riego de los Activos de E.P.F ...

4.5.3.2 ConclusiOn... ... ... . e e e e e

Criticidad de los Sistemas del Activo Critico PM -01 ...

4.5.4.1 Jerarquizacion de Riego del Activo PM -01 ...

4.5.4.2 ConclusiOn... ... ... . 0 e e e

Criticidad de los Sistemas del Activo Critico SK-01...

4.5.5.1 Jerarquizaciéon de Riego del Activo SK-01...

4.5.5.2 Conclusién...

Registro de M dquinas de E.P.F. ...

Historial de M antenimiento de Equipos

de E.P.F....

62

62

63

64

64

73

73

74

74

74

75

76

76

77

78

78

79

80

80

81

82

93

93

62



4.6.3 Historial de Trabajos Realizados Instalaciones de E.P.F.... ... . 93

4.6.4 Documentos de Gestion del M antenimiento en E.P.F.... ... ... .. 93

Planificacion del M antenim iento ...

4.7.1 Banco de Tareas por Familia de Equipos Criticos, 94
Procedimiento y Frecuencia de M antenimiento de E.P.F... ... .. 94
4.7.1.1 Banco de Tareas del Activo SK-01... ... ... ... ... ... ... 115

4.7.1.2 Banco de Tareas del Activo PM -01...

4.7.2 Planificacién de Herram ientas M ateriales y Repuestos en 124
E.P.F
4.7.2.1 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125
CP-01...
4.7.2.2 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125
PP-01..
4.7.2.3 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125
4.7.2.4 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125
4.7.2.5 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125
GT-01...
4.7.2.6 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125
4.7.2.7 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125
BP-01...

4.7.2.8 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del 125



AM-01..

4.7.3 Planificacién del M antenim iento ...

4.8 Programacion del M antenimiento ...

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO

AUTONOMO SUSTENTADO EN LAS 5 “S” EN LA EMPRESA

5.1 Instalaciéon del Programa de M antenimiento Auténomo...

5.1.1 Preparacion...

5.1.2 Programa de Capacitacién y Educacién al Personal Operativo

5.1.2.1 Instruccion Tedricay Analisis de Estrategias de cambio

para en E.P.F. ..

5.1.2.2 Entrenamiento en Laboresy Tareas de M antenimiento ...

5.1.2.3 Capacitaciones Especializadas... ... ... ... ... . oo i oen o oL

5.2 Implementacion del Paso Cero del M antenimiento Auténomo en

5.2.1 Organizaciéony Orden del Lugar de Trabajo en E.P.F... ...

5.2.1.1 Actividades de la Etapa de Organizacion (SEIRI)... ..

5.2.1.2 Figuras de la Etapa de Organizacién en E.P.F....

5.2.1.3 Actividades de la Etapa de Orden (SEISO)... ...

5.2.1.4 Exigencia de Actividades de Organizaciény Orden.

5.2.1.5 Figuras de la Etapa de Ordenen E.P.F....

5.3 Implementacién del Paso Uno del M antenimiento Auténomo en

146

146

146

147

147

148

149

64



5

5

5.3

.4 Inspeccién Auténoma en los Equipos por Secciones de E.P.F.... ... ...

.5 Ejecucién de Paradas Auténom as en E.P.F ...

5.5

1

1

7

Establecimiento de las Condiciones Basicas de Equipos... ...

5.3.1.1 Actividades de Lim pieza e Inspeccién de Equipos en

5.3.1.2 Actividades de Ajustes Correctos...

5.3.1.3 Actividades de Lubricacidén...

5.3.1.4 Figuras de Condiciones Béasicas alos Equipos de

Limpieza Profunda de Equipos...

Condiciones Basicas de los Equipos... ... ... ... oo oo or oo e ol

Deterioro Naturaly Forzado de Equipos...

Elemento de M aquinas...

Fuentes de Contaminaciéon de los Equipos

Dispositivosy Puntos de Riesgo... ... ... ... ... ... ...

Sefializaciéon de Dispositivos de Seguridad y Riesgo... ... ... ...

5.6 Estandarizacion y Check - Listen E.P.F.... ... ... ... .. . ...

5.6

5.6

1

.2

Form atos Estandarizados de M antenimiento Auténomo de

los Equipos Criticos de E.P.F. ...

5.6.1.1 Estandar Provisional de Tareas de

Limpieza — Ajustes—

Lubricacién del Activo SK-01 de E.P.F....

5.6.1.2 Estandar Provisional de Tareas de

Limpieza — Ajustes—

Lubricaciéon del Activo PM -01 de E.P.F....

Form ato Estandarizado del Check -

List de

m antenim iento

184

184

65



Auténomo de los Equipos Criticos de E.P.F....

5.7 Mejoramiento y Continuidad de la Actividad Lim pieza...

5.8 Resultados...

5.8.1 Por Gestion e Implementacion del M antenimiento en la

5.8.2 Indicador de Resultados por M antenimiento en E.P.F ...

6. CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones...

6.2 Recomendaciones ... ... .. oo cor vir ver vn ein e ee e e e

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

BIBLIOGRAFIA

LINKOGRAFIA

ANE XOS

191

66



67

LISTA DE TABLAS

TABLA PAGINA

2.1 Pérdidas en la Industria Grafica... ... ... .. .. i (it i e e e e 13

2.2 Datos del EqQUIPO CTP .. i cii it vt cr cir ie it vee e e e e e e e e e 19

2.3 Datos del EqQUIp0O CP P ... .. i i ih vir it in e e e e e e e e e e 20

2.4 Datos de las Impresoras Heidelberg... ... ... ... . . 0 0 ol 22

2.5 Datos del Equipo Guillotina ... ... .. .. 0 0 il i e e e e e 26

2.6 Datos del Equipo Plegadora... ... ... oo i cir i it ir v e e e e e e 28

2.7 Datos del Equipo Encoladora... ... ... ... .. i i il e e e e 30

2.8 Parédm etros de Evaluacion del Estado TEcCniCco ... ... ... ... .. v oo o e ol 33

4.1 Tecnologia Actual E.P.F ... .0 0 it cl il i i e e e e e e e e 62

4.2 Codificacion de EqQUipos por SecciOn...... ... ... oo it cir v iee ee el 63

4.3 Evaluacion y Estado Técnico del CTP ... ... oo oh ih it it ii ie v e e e 65

4.4 Evaluacion y Estado Técnico del CPP ... ... ... i i th ci vir cer ie e e e e 66

4.5 Evaluaciéon y Estado Técnico de la Impresora SORS-Z ... ... ... .o ooi et ver oen 67

4.6 Evaluacion y Estado Técnico de la Impresora SOR-K ... ... ... . 0 i r n s 68

4.7 Evaluacién y Estado Técnico de la Impresora GTO -46 ... ... ... oo cev ver wen won u 69

4.8 Evaluaciéon y Estado Técnico de la Guillotina POLAR-90... ... ... ... ... .o ... 70

4.9 Evaluacion y Estado Técnico de la Plegadora BAUM - 2... ... ... ... ... .. .. .. 71

4.10 Evaluacién y Estado Técnico de la Encoladora MINABI - 1.. ... ... .. ... .. 72

4.11 M atriz de Criticidad.... ... ... 0 0l il i e e e e e e e 73

4.12 Criticidad por Seccidn de E.P.F ... ... i i il cih cir i e e e e e e e 74



.13

.14

.15

.16

17

.18

.19

.20

.21

22

.23

.24

.25

.26

27

.28

.29

.30

31

.32

.33

.34

.35

.36

Jerarquia de Riesgo por Secci6n...

Criticidad de Activos de E.P.F....

Jerarquia de Riesgo por Activo...

Criticidad de los Sistem

Jerarquia de Riesgo del

Criticidad de los Sistem

Jerarquia de Riesgo del

Datos y Caracteristicas

Datos y Caracteristicas

Datos y Caracteristicas

Datos y Caracteristicas

Datos y Caracteristicas

Datos y Caracteristicas

Datos y Caracteristicas

Datos y Caracteristicas

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de CP-01...

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de PP-01...

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de SZ-01...

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de SK-01...

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de GT-01 ...

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de PM -01...

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de PB-01...

Banco de Tareas y sus Tiempos Promedios de AM -01 ...

as del Activo PM -01 ...

Activo PM -01...

as del Activo SK-01 ...

Activo SK-01...

de CTP ...

de CPP ...

de la Impresora SORS-Z ... ... ... ... ... ... ..

de la Impresora SOR-K ...

de la Impresora GTO - 46...

de la Guillotina POLAR -90...

de la Plegadora BAUM - 2 ..

de la Encoladora MINABI — 1... ... ... ...

Programaciéon del M antenimiento Activo CP-01...

68

74

75

76

77

78

79

80

83

84

85

87

89

90

91

92



37

.38

.39

.40

41

.42

43

Programacion del

Programacién del

Programacion del

Programacion del

Programacion del

Programacién del

Programacion del

Programa de Capacitacion y Educaciéon al Personal O perativo... ... ... ...

M

antenim

antenim

antenim

antenim

antenim

antenim

antenim

iento

iento

iento

iento

iento

iento

iento

A ctivo

A ctivo

Activo

A ctivo

A ctivo

A ctivo

Activo

Secuencia de las Paradas Auténom as...

Disponibilidad de Equipos por Seccién de E.P.F ...

PP-01..

SZ-01..

SK-01... ... ... ... ... .. ..

GT-01..

PM -01... .. . 0

PB-01...

AM-01..

Costo productivo Promedio M ensual en E.P.F ...

69



LISTA DE FIGURAS

FIGURA

2.1 Evolucién del M antenimiento....

2.2 Tipos de M antenimiento ...

2.3 Secciones de Trabajo de la Industria Grafica....

2.4 Estaciones de Trabajo en la lIndustria Grafica.... ... ... ... ... .. .. .. .. ..
2.5 Placas de Alum inio Refractario...

2.6 Elementos de Im presién O ffset...

2.7 Sistem as de Im presora O ffset Bicolor...

2.8 Partes de la Guillotina Convencional.... ... ... .. .0 .. . . 0 oo
2.9 Principio de Funcionam iento de la Plegadora...

2.10 Principio de Funcionam iento de la Encoladora....

2.11 Diagrama de las 5 “S7”7 ... .. 0 il i ch i e e e e e e e e e

3.1 Gestion e Implementacién del M antenimiento.... ... ... ...

4.1 Edificio de “Editorial Pedagdgica Freire” ... ... ... .. 0 0 o oo ven n o
4.2 Organigrama General de E.P.F....

4.3 Flujogram a del Proceso Productivo de la E.P.F....

4.4 Inclusiéon en el Organigrama del Departamento de M antenimiento ...
4.5 Organigrama del Grupo de M antenimiento en E.P.F....

4.6 Estructura del Sistem a Inform atico en “E.P.F.” ... ... .. . 0 i or en e ol
4.7 Ubicacién Técnica de Secciones y Activos en la Em presa....

4.8 M atriz General de Criticidad....

70

PAGINA

15

18

21

23

24

28

29

31

41

46

51

53

55

57

58

61

64

74



.10

11

.12

.13

14

.15

.16

17

.18

.19

Ubicacién de Elementos Necesarios en la planta....

Eliminacién de Elementos no Necesarios en la Planta....

Clasificaciéon de Elementos Necesarios en la Planta...

Orden del Lugar de Trabajo Seccién Pre-Prensa y Prensa...

Orden del Lugar de Trabajo Seccién Post-Prensa... ...

Orden del Lugar de Trabajo en la Planta ...

Limpieza — Ajustes - Lubricaciéon de Secci6n Pre - prensa...

Limpiezay Ajustes de laImpresora GTO - 46 ...

Lubricacién de la Impresora GTO - 46 ...

Limpiezay Ajustes de lalmpresora SORS-Z ...

Lubricaciéon de la Impresora SORS-Z ... ... ... . o i it e e iee e e

Estableciendo Condicién Béasica de la Impresora SORS-Z ...

Limpieza Ajustes y Lubricacién de la Impresora SOR-K ...

Redisefio y Condiciones Béasicas de laImpresora SOR-K ...

Limpiezay Ajuste de la Encoladora ...

Lubricacion y Condiciones Basicas de la Encoladora...

Estableciendo Condiciones Basicas de la Guillotina... ...

Limpieza Ajustesy Lubricacién de Plegadora...

Estableciendo Condiciones Basicas de la Guillotina... ...

71

173

174



72

LISTA DE ABREVIACIONES

TPM M antenim iento Productivo Total.
EGE Eficiencia Global de Equipos.

EPF Editorial Pedagodgica Freire.

CTP Computer To Plate.

CPP Procesador To Plate.

HP Caballo de fuerza (Horse Power).

AC Andalisis de Criticidad

M CC M antenimiento Centrado en Confiabilidad.
M PA M antenimiento Planificado Auténomo
cCT Activo CTP, Reveladora

cP Activo CPP, Procesadora

Sz Activo SORS-Z, Impresora

S K Activo SOR-K, Impresora

GT Activo GTO-46, Impresora

PM Activo POLAR 90, Guillotina

BP Activo BAUM , Plegadora

A M Activo MINABINDA Encoladora
VPMH Valor Promedio Mensual Hora
VPMN Valor Promedio Mensual N eto

GPM Ganancia por M antenimiento

5787 Técnica Japonesa de M antenimiento

LISTA DE ANEXOS



SUMARIO

73

Historial de M antenimiento M ensual.

Historial de M antenimiento Anual.

Historial de Trabajos Realizados en Instalaciones.

Documento de Gestién Orden de Trabajo.

Documento de Gestion Solicitud y Orden de com pra

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del CP-01

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del PP-01

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del SZ-01

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del SK-01

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del GT-01

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del PM -01

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del BP-01

Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del AM -01

Estandar Provisional de Tareas de Lim pieza - Ajustes — Lubricacidn

del activo SK-01 de E.P.F.

Estandar Provisional de Tareas de Lim pieza - Ajustes — Lubricacidn

del activo PM -01 de E.P.F.

Form ato Estandarizado del Check — Listde M antenimiento

Auténomo de los Equipos Criticos de E.P.F.



74

En la actualidad uno de los grandes dilemas de las empresas es encontrar
profesionalismo y esfuerzo en brindar las mejores préacticas de mantenimiento,
aumentando disponibilidad y productividad sin perder de vista el minimizar los costos

por mantenimiento.

El presente trabajo ha desarrollado un modelo integral de la Gestion e
Implementaciéon de un Sistema de M antenimiento en la Em presa Editorial Pedago6gica
Freire, que involucré la aplicacién y adecuaciéon de varias técnicas utilizadas por el

TPM .,en vinculo con el mantenimiento auténomo.

Al implementar el M antenimiento Planificado Auténomo se conform é de manera
eficaz y bajo una capacitacion emitida, seleccionar al personal de produccién a
desarrollar un trabajo eficiente en el 4rea de mantenimiento creando en ellos los
conocimientos, habilidades y destrezas; para obtener mediante una planificacion
programada procesos de mejora continua, que involucra en forma sistémica optimizar la

planeacién y gestion de la productividad industrial.

El detalle de una moderna ideologia, estuvo en brindar a E.P.F. las mejores
practicas de Gestion de Activos que permite de la forma mas eficiente y segura obtener
la mas alta disponibilidad de sus activos, reducir los costos totales de mantenimiento y

poder alcanzar un nivel de com petitividad en los mercados globales.
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CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1.Antecedentes

Un hecho importante que se escribe en la historia de la ciudad de Riobamba, es

la creaciéon de la “Im prenta Editorial Pedagdgica Freire”, com o un aporte importante a

la sociedad ecuatoriana.

Fundada el 8 de Febrero de 1978, por el esfuerzo de un ilustre y recordado

riobam befio, Dr. Carlos Freire y la aportacién econdmica de la Corporacién de Fom ento

En 1980, se constituye una em presa que ejecuta todos los trabajos tipograficos y
editoriales teniendo com o sus principales clientes la parte publica y privada de la ciudad

y pafs.

En 1986 se adjunta la em presa de publicaciones, el “Diario La Prensa”, con
informacién de noticias, politica, publicidad y variedad. Dando com o resultado un

aporte significativo en la ciudad.

A mediados de 1993, 1a “Im prenta Editorial Pedagdgica Freire” se constituye
una de las mas grandes en el centro del pais, siendo una em presa industrial y comercial,
encargada de la im presién, publicacion y comercializaciéon de servicios editoriales a las

diferentes entidades del pais.
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Es asi que al transcurrirlos tiem pos la em presa, se encuentra y se mantiene en el

mercado, por una actitud positiva a cambios y con la actualizacién constante de su parte

tecnol6gica, modernizando e implementado metodologias que fortalezcan m as su

presencia en esta sociedad.

1.2 Justificacion

La implementacién y gestion 6ptima de mantenimiento dentro de la em presa

“Editorial Pedagégica Freire”, perm itié mejorar requerimientos y exigencias

productivas, cum pliendo con esquemas trazados en cuanto a disponibilidad plena de los

equipos y una reduccidn significativa del gasto por mantenimiento.

Los dafios y continuas paradas de los equipos eran laconstante en la em presa, al

implementar un sistema de mantenimiento auténomo planificado, permiti6o disponer que

los equipos trabajen satisfactoriamente, bajo una participaciéon capacitada delrecurso

humano cum pliéndose con tareas basicas de mantenimiento.

Dentro de esta im plementacion se desarrollo la técnica japonesa de las 5 “S”,

dando com o resultado am bientes de trabajo mas lim pios, ordenados,y una 6ptim a

seguridad para los operarios.

Con la correcta gestion de mantenimiento implementada en la em presa, se

mejord su organizaciéon, se obtuvo mayor participacién operativa, mayor comprom iso

de directivos, disminuciéon de paradas de producciéon y aumento de la calidad del

producto final.
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1.3 Objetivos

1.3

1

>

O bjetivo General

Gestionar e im plem entar un sistema de mantenimiento planificado auténomo en

la Empresa Editorial Pedagodgica Freire.

O bjetivos Especificos

Integrar el mantenimiento dentro de la em presa, con metodologias que brinden

resultados tangibles.

Ejecutar la organizacién, planificacién del mantenimiento en la em presa.

Desarrollar un plan y programa de mantenimiento auténomo a equipos

asignando tareas de mantenimiento a sus operadores.

Obtener resultados practicos de la gestién e implementacién a corto tiempo en la

empresa.

Alcanzar la disponibilidad y disminucién de costos de mantenimiento en cada

uno de los equipos dentro de la em presa.



CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1 Referencias del M antenimiento Industrial [1]

Talcomo encontramos hoy a las industrias, bajo una creciente presién de la

competencia, estas se encuentran obligadas a alcanzar altos valores de produccién con

exigentes niveles de calidad cum pliendo con los plazos de entrega.

Elmundo del mantenimiento cambia por completo buscando una mayor

rentabilidad con el uso 6ptimo de los recursos. En la evolucién del mantenimiento

actualmente se identifica 4 generaciones que agrupan las mejores practicas de

m antenimiento. Siendo avances de orden tecnolégico y cientifico con experiencias

relevantes de grandes em presas industriales del mundo.
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Figura.2.1: Evolucién del M antenim iento

2.1.1 Definicién de M antenimiento en la Actualidad [2]
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“M antenim iento es el conjunto de acciones que permite mantener o restablecer

un activo un estado especifico asegurando su funcién y el funcionamiento del sistem a

productivo,con lamenor contaminacién del medio am biente y mayor seguridad para el

personal al menor costo posible”.

Los objetivos de mantenimiento alineados a una em presa industrial deberédn ser

de M axima produccién; Calidad requerida; MAaximo rendimiento del wequipo;

Disponibilidad del equipo; Gestién 6ptima; Aumentar la vida G(til de equipos; Costos

m inimos de mantenimiento; Conservacion del medio am biente; Higiene y seguridad;

Im plicaciéon del personal

2.1.2 Tipos de M antenimiento [3]

Partiendo del principio de que toda nueva maquinaria estd proyectada a las

caracteristicas ideales para el trabajo a desarrollar, la labor de mantenimiento incluye

todas las actividades necesarias para asegurar la mejorcontinuidad de dichas

caracteristicas originales.

El mantenimiento puede ser dividido en los siguientes grupos:

. M antenim iento correctivo

. M antenimiento preventivo

. M antenimiento preventivo sistem &atico

. M antenimiento preventivo condicional o predictivo
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Conjunto de aceiones que permiten
tantener o restablecer un activo en
un estado especifico asegurando su
funeion y servicio determinado.

Mantenimiento efectuado con
intencidn de reducir la
probabilidad del fallo de un
bien o de un servicio prestado

Mantenimiento
efectuade después
del fallo

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

MANTENIMIENTO
CORRECTIVD

Mantenimiento
subordinado a un tipo
de acontecimiento
predeterminade
(media, diagndstica)

Mantenimiento efectuade
seglin un programa
establecido en funcidn del
tiempo o del nimero de
unidades de uso

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO
CONDICIONAL

MANTENIMIENTOQ
PREVENTIVO
SISTEMATICO

Figura.2.2: Tipos de Mantenimiento

2.2 Generalidades del T.P.M . [4]

Este tipo de mantenimiento comenz6 a efectuarse en Japén a partir de 1980, el
M antenimiento Productivo basa su filosofia en el principio de que la mejora de los

equipos debe involucrar a toda la organizaciéon desde los operarios hasta la alta

direccion, es decir, un mantenimiento llevado acabo en el conjunto de la com pafiia.

EI T.P.M .constituye un nuevo concepto en m ateria de adm inistraciéon, basado en

los siguientes cinco principios fundamentales:

Participacion de todo el personal, desde la alta direccién hasta los
operadores de planta. Incluir a todos y cada uno de ellos permite garantizar el

éxito de los objetivos trazados por T.P.M .
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2. Creaci6on de una cultura corporativa orientada a la obtencién de la

m axima eficacia en el sistema de produccién y gestion de los equipos.

3. Implementacion de un sistema de gestion en las plantas de tal

manera que se facilite la eliminacién de las pérdidas antes de que se produzcan.

4. Im plantaciéon del mantenimiento preventivo como medio béasico

para alcanzar el objetivo de cero pérdidas, mediante actividades realizadas por

pequefios equipos de trabajo apoyados en el mantenimiento auténomo.

5. Aplicacion de los sistem as de gestion en todos los aspectos de la

produccién,incluyendo disefio y desarrollo, ventas y direcci6n.

La aplicacién de T.P.M . garantiza a lasem presas resultados en cuanto a la

mejora de la productividad de los equipos, mayor capacitacién del personaly

transform acion del puesto de trabajo.

Entre los objetivos principales y fundamentales de T.P.M . se tienen; Reduccidn

de averfas en los equipos; Reduccién del tiempo de espera y de preparacién de los

equipos; Promocién y conservacién de los recursos naturales y energéticos; Formacidén

y entrenamiento del personal.

“La innovaciéon principal de T.P.M .radica en que los operarios se hacen cargo

del mantenimiento basico de su equipo. M antienen sus maquinas en buen estado de

funcionamiento y desarrollan la capacidad de detectar problem as potenciales antes de

que ocasionen averias”
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2.2.1 Pilares de T.P.M . [5]

EI T.P.M.se implementa a partir de pilares, que son indispensables paralograr la

mejoraempresarial mencionada anteriormente. Estos estan encargados de poner en

practica actividades que busquen el cum plimiento de los objetivos estratégicos que la

compafifa busca a través de T.P.M . Siendo los siguientes:

1. Mejoras enfocadas. EIl objetivo general de este pilar es incrementar la

produccién, por medio de la eliminaciéon de las pérdidas que afectan a equipos vy

procesos. Las actividades realizadas estardn a cargo de un grupo conformado por

ingenieros de planta, técnicos de mantenimiento y operarios.

Estas actividades estan dirigidas a mejorar gran variedad de elem entos, como un

proceso, un procedimiento, un equipo o componentes especificos de algin equipo;

detectando acertadamente la pérdida y ejecutando un plan de acci6n para su

eliminacién.

2. M antenimiento auténomo. Su objetivo es establecer, mejorar y sostener las

condiciones béasicas de los equipos a través de actividades de limpieza, lubricacion y

ajustes correctos.

Estas tres actividades serdn desarrolladas por cada uno de los operadores con el

fin de que estos entiendan su equipo, se empoderen de él y asi prevenir el deterioro

acelerado de estos y la deteccién oportuna de futuras averias.

En este pilar esimportantisimo el trabajo conjunto de los operadores y el

personal de m antenimiento, para poder erradicar el pensamiento de “yo opero, tu

arreglas”.
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3. Mantenimiento programado. El mantenimiento programado cumple un papel

importantisimo en la eliminacién de las pérdidas, ya que su desarrollo busca asegurar

las condiciones 6ptimas de funcionamiento de los equipos.

4. Entrenamiento. Su objetivo es formar al personal para que responda

positivamente al cam bio que trae T.P.M . Esta formacién buscara el desarrollo de nuevas

habilidades y conocimientos que sirvan de soporte a la nueva filosofia, basandose en las

necesidades individuales que cada cual tenga en su puesto trabajo.

5. Control inicial. Este pilar busca que la entrada de nuevos productos y nuevos

equipos no sea cao0tica para la planta y que no afecten la productividad con la que se

venia trabajando. Esta gestién se realiza para obtener productos féaciles de fabricar y

equipos faciles de mantener.

6. Seguridad y medio ambiente. Busca que los diferentes procesos productivos

de la compafifa generen el menor impacto am biental negativo posible. Adem &s busca la

prevencion de accidentes en los lugares de trabajo y la eliminaciéon de fuentes de

contaminacidén.

2.2.2 Estrategias del T.P.M . [6]

Para alcanzar tan am biciosas metas se implementa un programa general, que se

divide en pasos, con tareas especificas, desarrolladas con pequefios grupos, de acuerdo a

técnicas desarrolladas por grandes industrias siendo las siguientes:


http://www.monografias.com/trabajos11/grupo/grupo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/juti/juti.shtml
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1. Programa de mantenimiento auténomo. Enfocado en el mejoramiento del

equipo,tomandolo desde el estado de deterioro en que se encuentre, para ir mejorandolo

lenta pero ininterrum pidam ente, hasta dejarlo como nuevo y luego mejorado en su

disefio y automatizacién. EIl equipo se limpia lentamente para ir buscando defectos y

para entrenarse en el conocimiento del equipo y de técnicas de mantenimiento.

Sigue un programa de lubricacién especifica para el equipo donde la

identificacidon visual de los puntos de lubricacidn y siguen program as de redaccién de

estandares de mantenimiento.

2. Programa de mejoramiento de produccién. Enfocado a eliminar pérdidas

identificadas en el proceso de produccion, habrd un grupo interdisciplinario com puesto

por personal administrativo y técnicos del mantenimiento, encargados del analisis y

solucién de estos problemas a través de técnicas y graficas de control, seguimiento y

definicién de metas.

3. Programas de calidad del mantenimiento. Se enfoca al andlisis de indicadores

de gestion de mantenimiento. Actividad de gran importancia al momento de resultados

acerca del mantenimiento.

4. Programa de educacién y entrenamiento. De acuerdo a las necesidades

detectadas en las reuniones de mantenimiento auténomo, los mismos empleados

solicitan una capacitacion en la formaciéon practica basica, que realmente se requiera

para mantener un determinando equipo. Normalmente personas de la misma empresa

dan los entrenamientos asesorados por especialistas.


http://www.monografias.com/trabajos12/elorigest/elorigest.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/metodos-creativos/metodos-creativos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/diseprod/diseprod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/auti/auti.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/epistemologia2/epistemologia2.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/ortografia/ortografia.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/dinamica-grupos/dinamica-grupos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml#ANALIT
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
http://www.monografias.com/trabajos11/estadi/estadi.shtml#METODOS
http://www.monografias.com/trabajos14/control/control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/plantac/plantac.shtml#indic
http://www.monografias.com/trabajos11/plantac/plantac.shtml#indic
http://www.monografias.com/trabajos11/plantac/plantac.shtml#indic
http://www.monografias.com/Educacion/index.shtml
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5. Programas de seguridad am biental. Cada grupo de mantenimiento auténom o

define y pone porescrito usando gréaficos, los procedimientos seguros, no contaminantes

y de buenas practicas de mantenimiento y lo estandarizan.

2.2.3 Porqué Implementar T.P.M . [7]

Con base en lo anterior, existen tres principalesrazones para implementar de

TPM en la pequefia y grande industria:

1. Obtencion de resultados tangibles significativos. Luego de una inversiéon en
tiem po, recursos humanos y financieros, se logra la reduccion de desperdicios en los

equipos, asi como la eliminacién de tiem pos perdidos y paradas menores, aumento de la

productividad, reduccién de costos y accidentes.

2. Transformaciéon del entorno de la planta. A través de TPM una planta sucia,
cubierta de aceite y grasa, con fugas de aire comprimido y desperdicios, puede

transform arse en un entorno de trabajo grato y seguro.

3. Transformacién de los trabajadores de la planta. A medida que las
actividades de TPM em piezan a rendir resultados concretos, los trabajadores se motivan
y aumenta su integracion en el trabajo, aumentado asi el nimero de sugerencias de

m ejora dadas por estos.

2.3 Eficiencia Global de Equipos en lalndustria G rafica [8]



http://www.monografias.com/trabajos/seguinfo/seguinfo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/estadi/estadi.shtml#METODOS
http://www.monografias.com/trabajos5/segu/segu.shtml
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El objetivo de toda com pafifa es dar utilidades y obtener una rentabilidad por sus

procesos. “Las em presas usan equipos para dar valor a sus productos. Para ello es

importante que los equipos funcionen de una manera eficiente, con las menores pérdidas

y desperdicios posibles”. EI E.G.E.es una medicién usada en T.P.M . para indicar que

tan eficientem ente estan trabajando los equipos™.

2.3.1 E ficiencia Global del Equipo G rafico (E.G .E.)

EIE.G.E.esuna herramientaclave de mediciéon en la implantacién del T.P.M .

Este indicador responde a las acciones realizadas tanto de mantenimiento auténomo.

Una buena medida inicial del E.G.E. en equipos graficos,ayuda a identificar las

secciones criticas mostrando condiciones en las que se encuentran los equipos graficos,

dando una idea de las pérdidas que afectan a la produccién. EI E.G.E. incluye 3 factores

propios que manejan las industrias graficas que son:

1. Rendimiento: Es una comparacién entre la produccién actual del equipo y la

produccion que el equipo deberia estar produciendo en el mismo tiem po.

2. Disponibilidad: Es una comparacion del tiempo de operaciéon potencial y el

tiem po que realmente trabajael equipo.

3. Calidad: Comparacion entre el nimero de productos fabricados y el nimero de

productos que cum plen con las especificaciones.

2.3.2 Pérdidas que Limitan la E.G .E.en la Industria G rafica [9]
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En TPM se han descrito técnicamente seis grandes pérdidas, que identifican en

la practica la producci6on industrial grafica las cuales limitan o afectanla E.G.E. Al tener

una intima relaciéon con la productividad se ha observado por andlisis teéricos y

practicos las siguientes:

1. Pérdidas en los equipos. Son las que afectan el tiem po disponible del equipo.

2. Pérdidas de velocidad de proceso. Son directas por el disefio del equipo.

3. Pérdidas en los recursos. Porinteracciéon del sistema productivo.

TABLA 2.1: PERDIDASEN LA INDUSTRIA GRAFICA

TIPO PERDIDAS TIPO Y CARACTERISTICAS OBJETIVO

Tiempos de paro del proceso fallos, errores

Averias y averias créonicas u ocasionalesde los Eliminar
Pérdidas en equipos graficos.
los equipos Tiempos de paro del proceso preparacion

Preparacion
de equipos que son necesarios para su Reducir
y calibraciones
puesta de marcha.

Diferencia entre la velocidad actual y la de
Funcionamiento a Anular
disefio del equipo segln su capacidad y

Pérdidas de velocidad reducida

operacion.
Velocidad

Intervalos de tiempo en que el equipo esta
Del proceso Tiempo en vacioy

en espera para poder continuar. Eliminar
paradas cortas
Paradas cortas por desajustes varios.

Produccién con defectos crénicos u
Defectos de calidad y

ocasionalesen el producto resultante en el Eliminar
repeticiéon en trabajos
Pérdidas en modo de desarrollo de sus procesos.
los recursos Pérdidas de rendimiento durante la fase de
Puesta en marcha arranque del proceso, que pueden derivar M inimizar

de exigencias técnicas.

2.4 Descripcién del Proceso del Produccién en la Empresa E.P.F.[10]
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Laempresa E.P.F., el proceso de produccidén actual esigual al resto de industrias

graficas del pais; donde se encarga de la impresién, publicaciéon,comercializacién de

todo m aterial que pueda serimpreso, suministrando servicios adicionales.

Estos impresos son de gran variedad de m ateriales y disefios, cada uno de ellos

requiere un proceso productivo especifico, que a continuacidn se detallard en secciones

y estaciones de trabajo térm inos propios y utilizados en las industrias graficas.

2.4.1 Descripcion de las Secciones de E.P.F.

El proceso para alcanzar productos terminados en E.P.F.se puede divide en 3

secciones que cada una cuenta con sus respectivas estaciones de trabajo que son:

1. PRE-PRENSA. Proceso por el cual debe pasar un documento antes de que

pueda ser impreso, disefidandolo y trasladdandolo en placas de im presién de modo digital.

2. PRENSA.Es elconjunto de operaciones obtiene impresiones sobre un papel

o a fin al mismo, obteniéndose el tiraje real en la impresién de un trabajo.

3. POST-PRENSA . Llamado de terminados, es el conjunto de procesos que se

siguen después de la impresion, para que el impreso este terminado y listo para ser

utilizado por el cliente.
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POST-PRENSA

(
PRE-PRENSA gj

Figura. 2.3: Secciones de Trabajo de la Industria G réafica.

2.4.2 Descripciéon de las Estaciones de Trabajo de E.P.F.[11]
A partir de cada secci6n de trabajo se subdividen las siguientes estaciones de
trabajo:
1. SECCION PRE-PRENSA

E1. Digitaciéon. Es la informacién enviada, com pilada y creada por los clientes

o en sucaso por el personal de disefio, especificando pardm etros de acuerdo a su

necesidad y requerimientos.



E2. Correcci6on. En esta dependencia se corrige la ortografia y la redaccién de

la informacién digitada en el anterior proceso y en la que se trata en el proceso de

diagramacion.

E3. Diagramaciéon. Proceso que consiste en el ordenam iento arm 6nico de las

imagenes, texto y elementos graficos que se quieren plasmar en el impreso. Se realiza

en softwares especializados.

E4. Elaboraciéon de placas mediante proceso CTP. La estaciéon secumple
bajo un sistema inform atico Unico y patentado el envid porred del documento

diagramado desde un ordenador exclusivo hacia el CTP.

2. SECCION PRENSA

E6.Impresiéon en maquinas planas. En esta estacion de trabajo se realiza la

impresiéon en maquinas bajo el sistem a offset que im primen hoja a hoja, existiendo

varios form atos y varias unidades de im presién.

3. SECCION POST-PRENSA

E7. Recubrimiento de portadas. Es el proceso de fijar una pelicula

transparente en la superficie del m aterial im preso con el recubrimiento de barnices en

las portadas o en m aterial impreso, proceso realizado con la m &s alta seguridad y

protecciones para laintegridad del operario, siendo un procedimiento opcional fijado

por el cliente o necesidad del producto final.
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E8. Plegado. Esta operacién se le realiza a los pliegos que salen de las méaquinas

impresoras planas, convierte el impreso mediante uno o mas dobleces, en cuadernillos

del tam afio requerido porel producto final.

E9. Alzado. Después del plegado los cuadernillos, se debe com binar en su orden

lé6gico para conform ar el trabajo especifico.

E10. Encolado. Procedimiento en el cual una vez efectuada la operaciéon de

alzado los cuadernillos plegados son engom ados con un pegante que va directam ente

adherida al lom o del libro con su portada.

E11. Cosido. Estacion de trabajo especifico bajo requerimiento de clientes o

produccién, procedimiento en el cual una vez efectuada la operaci6on de alzado, la

sujecion de los cuadernillos se logra mediante el cosido, realizdndose la costura con

ganchos de alam bre.

E12. Corte y refine. En esta estacién el corte es el méas importante para no

arruinar el trabajo a ser entregado todo trabajo es refinado conservando medidas y

disefios, esta operacién es una tarea importante en los procesos de acabado, todo

producto final pasa por esta fase.

E13. Revision del producto terminado. Estaciéon donde sugiere un seguimiento

al producto terminado,controlando en calidad con la revisién de posibles fallas en

cuanto a disefios, textos,imagenes, recubrimientos y producto en general, para

proceder a suembalaje.
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E14. Embalaje. Se utilizan diferentes m ateriales dependiendo de los

requerimientos del cliente y las caracteristicas de producto, se dispone de papel M anila,

plastico termoencogible y cajas de diferentes dim ensiones.

E15. Entrega al cliente. Estaciéon donde el producto final es registrado y

codificado para ser entregado al cliente dentro o fuera de la ciudad.

im - %

E-1 E-15
Figura. 2.4: Estaciones de Trabajo en la Industria Gréafica.

2.5 Equipos a Gestionar y su Funcionamiento

La informaciéon que acontinuacién serdn mencionada, es un sintesis del

funcionamiento de maquinas existentes en la em presa E.P.F.,donde la informacidn

em itida en cuanto al funcionamiento y caracteristicas esta basado en manuales e

investigaciones personales, ya que este tipo de maquinaria no son muy utilizada en el

mercado y suinformacién no es tan difundida.

2.5.1 Equipos de la Seccién Pre-Prensa

2.5.1.1 Principio de Funcionamiento Equipo CTP [12]

TABLA 2.2: DATOS DEL EQUIPO CTP
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ESPECIFICACIONES

M arca /M odelo:

Nidgara / PT-R8200

Procedencia /Afio:

JAPON/2007

Fabricante/ Vendedor:

SCREEN /GLOBAL GRAPHIC

Impone o grava sobre la placa textos e iméagenes digitales, bajo luz que sensibiliza a

Funcién:
una placa de aluminio, produciéndose un efecto de alto relieve sobre la misma.

Esta maquina efectiGa un proceso muy actualy solo lo obtienen imprentas que

han invertido portecnologia nueva generando un gran ahorro de tiempo y sobretodo

calidad al producto final.

A partir de un sistem a inform atico Unico y patentado envia por red el documento

diagramado desde un ordenador exclusivo del CTP (com puter to plate), como primera

instancia.

Al recibir lainformacién almacenar y procesar, iniciasu procedimiento en base

a un cilindro, dosrodillos y sensores que interactlan junto a la placa que es introducida

y mediante una sincronia entre el paso de filmaciéon de 84 diodos que em iten luz

sensibilizan a la placa.

Para ello existe una perfecta armonia del movimiento del cilindro que funciona a

partir de un servom otor y un sistema de balancines, todo esto bajo un sistema com pleto
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y actual electrom ecanico, donde la placa sale marcada e impregnada de cualquier tipo

de informacién a ser utilizada en la impresién.

Procedimiento que efectia aproximadam ente en 5 minutos es decir 12 placas por

hora, la cual queda lista para ser revelada en el siguiente procedimiento. Dada una

complejidad en el sistem a netam ente electréonico existe reconocimiento de fallas que son

seffaladas en el display para proceder a cam bios sugeridos en su banco de mem oria.

2.5.1.2 Principio de Funcionamiento Equipo CPP [13]

TABLA 23: DATOS DEL EQUIPO CPP

ESPECIFICACIONES

M arca /M odelo:

Plate-Rite / EQT- 85

Procedencia /Afio:

JAPON/2007

Fabricante/ Vendedor:

SCREEN /GLOBAL GRAPHIC

Revela o distingue texto e iméagenes en la placa, bajo inmersién de sustancias
Funcién:
quimicas quedando lista para su proceso de impresion

Esta maquina cum ple un proceso final dentro de la seccién pre- prensa,revela

tram as de im d4genes en positivos. Introducida la placa al interior del equipo, es

transportada por sujecién al primer conjunto de rodillos que im pregnan a la placa bajo

una emulsiéon de sustancias quim icas siendo las mismas unreveladory un reforzador.
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Siguiendo al siguiente grupo de rodillos que lim pian a la placa con agua que cae

del interior de flautas, llegando por Gltimo a los rodillos que impregna una sustancia de

engomadura protegiendo la parte superficial de la placa. Procedimiento que utiliza 5

m inutos en el tiempo de traslado de la placa para serrevelada.

El sistema de movimiento de rodillos giran a partir de un servomotor a velocidad

constante, manejada por el personal de operacién,considerando tam bién su tem peratura

y forma de im pregnacién de la sustancias.

Estas placas m etéalicas,son de alum inio refractario siendo un m aterial 6ptim o

para este tipo de procedimiento por serligero, resistente y econém ico. EIl tam afio de

placas es de acuerdo a la necesidad de la maquinaria se utiliza placas de 1030*790 m m .

650*550 mm . 450*370 mm ., con espesores que varian entre 0.40 mm ., 0.30 mm .y

0.15 mm ., respectivamente.

Figura.2.5: Placas de Aluminio Refractario.

2.5.2 Equipos de la Seccién Prensa

2.5.2.1 Principio de Funcionamiento de Im presoras O ffset[14]

TABLA 24: DATOS DELASIMPRESORAS HEIDELBERG
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ESPECIFICACIONES

M arca / M odelo:

HEIDELBERG /SORS-Z

HEIDELBERG /SOR-K

HEIDELBERG / GTO-46

Procedencia / Afio:

ALEMANIA/1996

ALEMANIA/1982

ALEMANIA/1992

Fabricante/ Vendedor:

HEIDELBERG

Funcion: Imprimir bajo el sistema O ff set form atos donde lainformacién de la placa queda

trasferida a papel o similares.

Las prensas alimentadas por hojas o sim ilares tienen bésicamente tres cilindros

m ediante los cuales realizan la impresién, estos cilindros estan sincronizados, de tal

m anera que en cada vuelta producen una impresion. Estos cilindros son porta m antilla,

porta plancha e impresor.

Laimpresion serealiza en dos fases sucesivas:en la primera se efectla el

recalqué de la imagen del cilindro porta-plancha al cilindro porta-m antilla.

En la segunda fase, se realiza la im presién, el papel pasa entre los cilindros porta

m antilla e impresor, de tal manera que la imagen se transfiere del cilindro porta mantilla

al papel, apoyandose esta accién en el cilindro impresor, porlo tanto la imagen se

transfiere indirectam ente.
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En la impresion offset, intervienen esencialmente los siguientes elementos, la

placa, el papel, la tinta,la mantilla de caucho, la solucién de mojado. En laimpresién

offsetse ha de controlar algunas caracteristicas en su solucién de mojado para una

correcta impresion, como por ejemplo la dureza, el pH, la tensiéon superficial. Los

productos capaces de ayudar a un equilibrio de estos cuatro factores son liquidos

tensoactivos como lo es el alcohol isopropilicoy el agua de fuente.

Figura. 2.6: Elementos de Im presion O ffset.

En la impresion Offsettenem os tres tipos de maquinas que constan de diferentes

caracteristicas.

l1.Monocolores. Se trata de una impresion o color en una sola pasada por la

m aquina; teniendo desventajaen cuanto a tiem pos de tiraje.

2.Bicolores. Se trata de dos impresiones o colores en una sola pasada por la

m éadquina; teniendo ventaja en cuanto a tiem pos de tiraje.
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3. M ulticolores. M &s de tres grupos de impresién unidos. Se utilizan para realizar

el producto acabado por una de sus caras o bien combinar la impresién.

Cuerpo impresor Rodillos_humidificodores

Rodillos entimadores /

Tintero \ /Cilindro porta_plancha

Deposito
N ({0, | e agug

I i\ - AL .. ‘
XA
7 Cilindro ponolbﬂ

aucho

1/_7\
!
|

Pliegos Cilindro de
impreso i

Figura. 2.7: Sistem as de Im presora O ffset Bicolor.

Las impresoras de pliego off-set,constan de los siguientes componentes por

cada cabeza o estacion.

1.Sistema de entrada, registro y salida de papel. La entrada de la méaquina de

offset se encarga de introducir el papel en el cuerpo de impresién en la posicién

adecuada para la impresion realizando una tarea de registro de form atos para que los

mismos queden alineados junto ala impresion que finalmente la impresién sale

encontrandose diversos dispositivos com o los sistem as antirepintado.

2.Sistema de presion y lubricacion. La misiéon del sistema de presién imprim ir

sobre el papel de manera continua y uniforme bajo una fuerza determinada. En toda



99

m aquina offset hay tres tipos de cilindros portaplanchas, portam antillas e im presor. Para

todo ello existen dispositivos de lubricacién siendo un sistem a automatico y manual.

3.Sistema de entintado y humectaciéon. La tarea del grupo de entintado tiene la

misién de transferir a la plancha tinta deform a serd continua y uniforme, con la cantidad

de tinta necesaria para la impresion mientras que el sistema de hum ectacién consiste en

transferir a la plancha, de manera continua y uniforme, la solucién de mojado necesaria

para laimpresién, que influye muchisimo en la calidad de impresién.

4.Sistema control y seguridad. Son Unicos de cada fabricante, donde bajo un

control de mandos accionan los diferentes dispositivos en la maquina arranques y

velocidades de los motores, com presores, sensores, seguros, etc. Las consolas de las

m aquinas impresoras off set de control autom &tico emite sefiales para generar funciones

antes durante y después de la impresion.

2.5.3 Equipos de la Seccién Post- Prensa

2.5.3.1 Principio de Funcionamiento de la G uillotina [15]

TABLA 25: DATOS DEL EQUIPO GUILLOTINA

ESPECIFICACIONES

M arca /M odelo:

POLAR-MOHR /90 CE
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Procedencia /Afio:

ALEMANIA/1992

Fabricante/ Vendedor:

HEIDELBERG

Funcién: Cortar y refinar hojas de papel o similares a formatos en eleccidn.

El corte se realiza en dos ocasiones, cuando recibimos el papely cuando el

trabajo ya estd impreso. Las guillotinas combinan mecanismos hidrdulicos, que junto a

una presiéon sum inistrada a la cuchilla de corte realiza operaciones de corte y refine.

Esta maquina obliga a los operadores a seguir con ciertas norm as de seguridad

garantizando cada uno de los procedimientos a seguir.

Se distinguen dos clases de guillotinas las convencionales provistas de una sola

cuchilla que efectlta cortes rectilineos y trilaterales que efectia el corte simultdneo en

los tres lados al mismo tiem po.

Reducida a sus 6rganos principales, la guillotina convencional consta de:

1. Cuchilla. Es de una aleaciéon de acero endurecido, muy afilada, y se

encarga de cortar hasta un grosor de papel de 7 a 8 cm (500 hojas de papel de 90 g)

de una sola vez.

2. Portacuchillas. Es el alojamiento de la cuchilla, es activada por el

sistem a hidrdulico del que aumenta la presiéon ejercida sobre la pila, justo en el

momento del corte.
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3. Tope.Esun elemento movil de acero que se sitiGa en la parte posterior de

la mesa. Sirve, adem 4s de para escuadrar, para marcar la medida de corte, que se

cuenta a partir de élI.

4. Mesa o Plato. Es la base de apoyo lisa de fundicién planeada sobre la

que se colocan y desplazan los pliegos a cortar.

5. Guia o Escuadra. Son dos piezas lisas colocadas en los laterales, que
sirven para escuadrar la resma de pliegos a cortar, junto con el tope, en el momento

del corte, de manera que se puede graduar para cortar m Gltiples tam afios.

6. Pisén.Esun elemento de acero de movimiento vertical que evita y sujeta

y los deslizamientos en el momento del corte. Puede ejercer una presiéon de 500 a 1

000 kilos y es reforzado por un sistema hidradulico que aumenta la presiéon ejercida

sobre la pila.

Figura.2.8: Partes de la Guillotina Convencional.
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2.5.3.2 Principio de Funcionamiento de la Plegadora [16]

TABLA 26: DATOS DEL EQUIPO PLEGADORA

ESPECIFICACIONES

—
7

M arca / M odelo:

BAUM FOLDER / T20*26 PS

Procedencia /Afio:

E.E.U.U./1987

Fabricante/ Vendedor:

BELL/ GLOBAL GRAPHIC

Doblar formatos impresos de un tamafio maximo en un formato requerido para su

Funcién:
producto final.

Este proceso es simpley se puede hacer en diferentes form as, dependiendo del

grosor de papel, la velocidad requerida para doblar, la cantidad de doblado, etc. En el

plegado, el pliegue es realizado bajo una intensa presiéon, de modo que se elimina toda

la recuperacion del papel.

Las maquinas dobladoras pueden realizar hasta 5 dobleces en una solamaquina

(depende de los modelos). En el sistema de plegado existen tres secciones:

1. Entrada. La alimentacién de pliegos se realiza desde la pila de entrada

m ediante cintas transportadoras que son guiadas bajo mecanismos de rodillos.
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2. Cuerpos de plegado. EIl sistemacuenta con placas y guias de corte, los

pliegos son introducidos por dos rodillos transportadores y dos plegadores que giran en

sentido opuesto, una cuchilla que baja verticalmente.

3. Salida. La salida recoge los plegados en forma de escalerilla.

Figura.2.9: Principio de Funcionamiento de la Plegadora.

2.5.3.3 Principio de Funcionamiento de la Encoladora [17]

TABLA 2.7:

DATOS DEL EQUIPO ENCOLADORA

ESPECIFICACIONES

M arca / M odelo:

AUTO-MINABINDA /SUPPLY |1

Procedencia /Afio:

E.E.U.U./1989
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Fabricante/ Vendedor:

PRINTERS /GLOBAL GRAPHIC

Pegar bajo un abastecimiento de pegamento caliente papel y similares. En un

Funcién:
proceso llam ado encolaje de libros o revistas.

En el proceso de pegado se aplica cola (pegamento) liquida y flexible, en uno de
los laterales de un pico de papel,cuando se quieren unir las hojas de un talonario o libro
este procedimiento tam bién se conoce como encolado hot - melt.

Una vez aplicado el pegamento al lom o, se integra la pasta al libro la mism a,
bajo barras de presiéon es som etido quedando pegado y secado en una sola aplicacion. EI
pegamento es flexible y de rapido secado. Las operaciones del fresado, aplicacién del
pegamento y la integracién del forro se pueden realizar en una sola operacién se la
realiza con este tipo de m aquinas autom aticas. En el sistem a de pegado existen tres
secciones que son:

1. Fresado. La alimentaciéon de pliegos se los hace de forma manual, sobre

una mordaza son fresados por un disco de corte, técnica que rebaja unos

m ilim etros de los cuadernillos.

2. Encolado. Es la aplicaciéon de cola caliente sobre los cuadernillos, donde

dos rodillos sum inistran por la parte superior el pegamento con un movimiento esta

sincronizado.

3. Cubierta. Para finalizar los cuadernillos son sometidos a la pasta que

esta colocada sobre una mesa y bajo presion de dos barras son adheridas

unifoérmenle en toda la superficie.
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Figura.2.10: Principio de Funcionamiento de la Encoladora.

2.6 Organizacién Generaldel M antenimiento [18]

2.6.1 Organizacién de la Empresa

Si bien no existe un modelo Gnico de organizacién que sirva atodas las em presa,

se obliga a cada una a desarrollar su propia organizacién con un organigrama, donde se

implantard un departamento de mantenimiento el mismo esta en igualdad con

producci6n, porcuanto esa estructura es la que perm itird un desarrollo mas eficiente en

sus procesoscon un minimo de costos.

La estructura organizativa en mantenimiento debe abarcar el grupo selectivo de

m antenimiento, conformado por un gestor de mantenimiento que serd el coordinador a

cargo de un mecanico general, eléctrico general, técnicos y operarios.

2.6.2 Organizacién del M antenimiento [20]
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La organizacién del mantenimiento deberd contem plar la totalidad de

actividades dentro de la funcidén de mantenimiento, coexista elementos de gestidn
intervenciones a equipos,

(atencién a los servicios, ejecucion de planes y program as,

supervisién y control etc.).

A partir de todo ello es necesario efectuar un conjunto de trabajos que permitan

conocer situaciones propias de instalaciones maquinas y equipos siendo los siguientes:

2.6.2.1 Evaluacion del Estado Técnico de los Equipos

Previa una revision con técnicos especializados, se detecta condiciones y

funciones propias que se presenta cada uno de los equipo.

Siendo aspectos mecanicos, eléctricos, neum aticos, etc. La misma que es medida

y evaluada para valorar el mantenimiento.

TABLA 2.8: PARAMETROS DE EVALUACION DEL ESTADO TECNICO

ESTADO TECNICO M EDIDA SERVICIO DE MANTENIMIENTO
Bueno (90-100)% Revisién
Regular (75-89)% Reparacién pequefia
M alo (50-74)% Reparacién media
Muy malo (-50)% Reparaciéon general

2.6.2.2 Inventario de Equipos e Instalaciones
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De forma cuantitativa se levanta un inventario donde se recoge un conjunto de

datos propios de los equipos e instalaciones.

2.6.2.3 Clasificacion de los Eqguipos Seqgqun su Criticidad [20]

Es una metodologia que permite jerarquizar equipos con el fin de optim ar el

proceso de asignacién de recursos (econdmicos, humanos y técnicos). A partir de un

modelo de criticidad que indica com o afecta la paralizaciéon dentro del proceso

productivo. Existiendo tres categorias que son:

1. No Criticos (N.C.): Equipos que pueden quedar fuera de servicio por un tiempo

sin ocasionar trastornos a produccion.

2. Media Criticidad (M .C.): Equipos que pueden causar la paralizacién transitoria

de la produccién.

3. Criticos (C.): Equipos que su paralizacién parcial o total causan perdidas.

2.6.2.4 Banco de Tareas por Fam.ilia de Equipos [22]

Eselconjunto de trabajos de mantenimiento que se realiza en cada uno de los

equipos, para que sus mecanismos y dispositivos funcionen correctamente. Para ello

deberda contar con lo siguiente:
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1. Procedimiento: es el conjunto de actividades que se realiza en cada uno de los

trabajos de mantenimiento.

2. Frecuencia: es la magnitud con la que se repiten los diversos trabajos de

m antenimiento.

3. Herramientas y m ateriales: es

la descripcién de elementos necesarios para

realizar cada uno de los trabajos de mantenimiento.

2.7 G estiéon de M antenimiento [23]

El objetivo principal de toda gestion de mantenimiento dentro de una em presa,
es brindar el servicio de mantenimiento de instalaciones, maquinas y equipos de forma

dgily efectiva satisfaciendo la necesidad de produccio6n.

Con base a la observacién y los requerimientos productivos el departamento de

m antenimiento a politicas y objetivos, que estdan plasmados en una correcta gestion.

Dentro del desem pefio de la gestion se deberéd archivar toda la informacio6n

concerniente a instalaciones, m dquinas o equipos en la siguiente im portancia:

2.7.1 Informacion de Equipos

Toda esta informacién estard almacenada en una carpeta en donde se adjuntarén

los siguientes docum entos:
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1. Registro de maquina. Este deberd contener datos como por ejemplo nombre de
la maquina, nitmero interno y modelo, origen, informacién del fabricante y proveedor
de repuestos con su respectivo medio de comunicacién, componentes mecanicos,

eléctricos, de seguridad, etc. Los manuales técnicos deberan estar debidamente

archivados y a disposicién.

2. Historial de mantenimiento. Este deberd contener el nimero de orden, las
fechas de solicitud y ejecucidon, la descripcién de la tarea, el sistem a revisado o fallado,

las acciones preventivas o correctivas tom adas y las horas hom bre utilizadas.

3. Inform aciones de instalaciones. En una carpeta se archivardn todos los
documentos relacionados a instalaciones y servicios para facilitar informacién réapida
cuando se requieran reparaciones o modificaciones en servicios de electricidad, aire
comprimido, agua, etc.

2.7.2 Documentos de G estidn

Toda esta informacion estard almacenada en una carpeta en donde se adjuntaran

los siguientes docum entos:

1. Orden de trabajo. Una vez recibido y gestionado el formulario solicitud de
actividad o averia el departamento deberd lanzar la orden de trabajo para realizar las
intervenciones cuando lo considere oportuno. Estas ordenes contendréan el ndmero,
fecha de egreso e ingreso, la maquina, equipo o instalacién a reparar, el tipo de

m antenimiento, la descripcion de la tarea a realizar y el elemento a reparar o recam biar,



por otro lado, el operario designado para la reparacién deberd anexar datos como el

tiem po em pleado, las posibles reparaciones que pudieran surgir.

2. Solicitud y orden de compra. Contendréa datos sobre el elemento solicitado,
como su nombre, su material componente basico, la cantidad requerida, caracteristicas

del mismo y datos del proveedor. La gestion del mismo es responsabilidad del

departamento de mantenimiento.

2.7.3 indices de G estién M antenimiento

En mantenimiento, se buscan indicadores eficaces, que permitan medir el
desempefio y reflejen los esfuerzos hechos para controlarlo y mejorarlo. Partiendo de
los siguientes objetivos planificar con mayor certeza y confiabilidad, analizar la
eficiencia y rentabilidad del m antenimiento, explicartendencias de disponibilidad y
costos de mantenimiento.

Serecomienda incluir a toda im plem entaciéon los siguientes indicadores basicos

de la eficiencia del mantenimiento:

1. Estimacion de la disponibilidad. EI método de calculo se basa en detectar que
mayores problemas de mantenimiento se tiene, permite poner en evidencia que

porcentaje del tiempo nominal de producci6n de esa area esta afectando por paradas

debidas a rupturas y / o reparaciones.

2. Costos de mantenimiento. EIl método de calculo se basa respecto al costo de

mano de obra propia o contratada, materiales, repuestos, modificaciones en maquinas,



adm inistrativas, capacitaciéon relacionado al mantenimiento, observandose en resultados

concretos cuanto ahorra la em presa por mantenimiento.

2.7.4 G estion de Repuestos

Un factor fundam ental en las estrategias de m antenimiento es el control

adecuado de losrepuestos, m ateriales y accesorios. Un manejo sin planeacidén incurre

paros técnicos debido a la falta de recursosen el momento oportuno.

Para ello se requiere conocer los equipos y elementos constitutivos, obtener la

m axima disponibilidad de equipos, con stock adecuado de repuestos, obtener

informacién adecuada de equipos, nom enclaturas, planos, mantener catdlogos

actualizados, apoyar a com pras informando sobre equivalencias, adquirir cantidades

econémicas, definirmétodos de pedido de repuestos en maquinas, estudiar sustitucién

de repuestos de fabricante, por fabricaciones locales

2.7.5 Capacitaciones

La gestion actual del mantenimiento tiende a formar el personal técnico y

operativo, garantizado en buena medida el desarrollo tecnolégico de la em presa, las

personas capacitadas desem pefian mejor sus labores y ofrecen mayores aportes en

m ejoramiento, aumento de productividad, tendencia a reducir desperdicio y atener una

m ayor participacion en laresolucion de problem as.

Para lograr que las labores y tareas de M antenimiento, se hagan cada vez

mejores, es importante establecer y mantener una permanente capacitacion y formacién

del personal.



2.8 Planificaciéon del M antenimiento [24]

Planificar el mantenimiento es utilizar un m étodo sistem atico y organizado que
permite cum plir las diversas tareas a realizarse en las instalaciones y activos dentro de
la empresa, empleando del modo m as eficaz los recursos humanos y materiales. Dentro

de esta tarea com prende etapas de adm inistracion, control y tipos siendo las siguientes:

1. Planificacién a largo plazo. Comprendida a plazos mayores de un aflio donde
existen factores de planes de eliminacién y adquisicién de equipos, redisefios de

equipos, politicas futuras de mantenimiento, mejoramiento de la calidad por equipos.

2. Planificacion anual. Comprendida a plazo de un afio donde existen factores de
trabajos netos de mantenimiento siendo limpieza, lubricacion, revision (overhaul),
reparacién (correcciones).

3. Planificacién a corto plazo. Comprendida a plazos menores de un afio donde
existen factores de trabajos netos de mantenimiento siendo lubricacién diaria / sem anal,

revisiones diarias / sem anales, lim pieza diaria / sem anal, reparaciones, inspecciones por

paro de maquina.

2.9 Programacién del M antenimiento [25]

La programaciéon delmantenimiento es la determ inacién de cuando se debe
realizarse cada una de las tareas planificadas, teniendo en cuenta el desarrollo

productivo,la mano de obra disponible la cantidad de m ateriales y repuestos. Dentro de



esta tarea com prende pardm etros que regularizan la program acién del mantenimiento

siendo las siguientes:

M anuales de los fabricantes en los equipos

L4 . - .z B . .
Experiencia y observaciéon del coordinador de mantenimiento y operadores
Disponibilidad de los recursos hum anos, m ateriales y repuestos

Demanda de la produccién

2.10 M antenimiento Auténomo vy la Estrategia de las “5s” [26]

2.10.1 EIl M antenimiento Auténomo Dentro dela Empresa

Dentro vision de TPM se interactGa con un modelo Ilamado mantenim iento
auténomo muy utilizado por casi en toda em presa, que conlleva a efectuarse la misiéon
del TP M

"El propdsito del mantenimiento auténom o, es ensefiar a los operarios a
m antener sus equipos, pormedio de la realizacién de chequeos diarios, lubricacién,
reposicion de elementos, reparaciones, chequeos de precisién y otras tareas de
mantenimiento,incluyendo la deteccion tem prana de anorm alidades.”

Adem as de esto, el mantenimiento auténomo busca crear un am biente de
colaboracion entre los operadores de los equipos y el personal de mantenimiento,

erradicando la actitud del operario hacia estos de "yo opero tu reparas”. EI

m antenimiento auténomo puede prevenir:

Contaminacién por agentes externos

Rupturas de ciertas piezas



Desplazamientos

Errores en la manipulacién

Con sélo instruir al operario en lim piar, lubricar y revisar

2.10.2 Actividades de M antenimiento Auténom o

Enfocadas a la prevencién de averiasy ala reparacion de los equipos averiados.

Esta actividad se hard operando el equipo correctamente, manteniendo las condiciones

basicas del equipo (lim pieza, lubricacién y ajustes). Adem &as el operario estaré

encargado de realizar ajustes adecuados, anotar datos, averias y defectos de

funcionamiento, para brindar una acertada informacién al personal de mantenimiento.

El operario estard en capacidad o encargado de realizarinspecciones diarias y

algunas periéddicas de fondo.

2.10.3 La Estrategia de las “5s”

Se llama estrategia de las 5”S” porque representan acciones que son principios

expresados con cinco palabras japonesas que comienzan con S. Cada palabra tiene un

significado im portante para la creacién de un lugar digno y seguro donde trabajar. Estas

son:

1. Clasificaciéon (Seiri)

2. Orden (Seiton)

3. Limpieza (Seiso)

4. Limpieza Estandarizada (Seiketsu)

5. Disciplina (Shitsuke)



Las cinco "S" son el fundamento del modelo de productividad industrial creado

en Japén. EIl siguiente es un diagrama que muestra la relacién de las 5S y sus beneficios

Concepto de Valor
Agregado y

Desperdicio

DISCIPLINA

Seguridad, Calidad,
Eficiencia y Orgullo

Ahorros de

Por el lugar

Tiempo

o ¥
STANDARE
Bases para el
Mantenimiento

Del ordeny
La limpieza

LIMPIEZA

Baja tasa de

defectos

Figura. 2.11: Diagram a de las 5 “S”.

2.10.3.1 Elementos y sus Beneficios

1. Seiri (clasificar). Esta primera actividad busca la eliminaciéon de todos

los elementos del drea de trabajo que son innecesarios y que no se requieren para

realizar la labor especifica del equipo, como herramientas, cajas, trapos y elementos

personales.

Beneficios:

. M ejorar el control visual de los elementos de trabajo, materias primas vy

producto terminado.

. El personal puede mejorar la productividad en el uso del tiem po.



2. Seiton (ordenar). Consiste en organizar los elementos que han sido

clasificados como necesarios, para que estos puedan ser localizados con facilidad.

Esta actividad pretende ubicar estos en sitios donde se puedan encontrar facilmente

para su uso y que nuevamente sean devueltos a su sitio correspondiente.

Beneficios:

. Incremento en el nitmero de movimientos innecesarios.

. La falta de identificacion de lugares inseguros o zonas de equipo de alto

riesgo.

3. Seiso (limpiar). Pretende eliminar el polvo y suciedad de todos los

elementos de los equipos. Esta actividad no solo im plica lim piar sino también un

proceso de inspecciéon identificando problemas de contaminaci6n, averias, fallos o

cualquier tipo de fugas.

Beneficios:

. Su implementacién detecta efectivam ente de las fuentes de contaminacién y

asi tomar medidas efectivas para su eliminacién.

. Apoya un buen programa de entrenam iento, en una correcta dotacién de los

elementos necesarios, como de disponer del tiem po requerido de ejecucion.

4. Seiketsu (disciplina). Es la metodologia que perm ite mantener los logros

alcanzados de clasificaciéon, orden y lim pieza, es posible que ocurra un deterioro de

las actividades anteriores y vuelvan los problemas de desorden y suciedad. Su

ejecucion implica la creacién de estandares de lim pieza e inspeccién para realizar

actividades de autocontrol. En esta etapa el operario debe tener claras las

responsabilidades sobre lo que tiene que hacer, cuando,ddénde y co6mo hacerlas.



Beneficios:

. M antener el estado de lim pieza conseguido en Seiri, Seiton y Seiso.

. Los estdndares deben contener operaciones de lim pieza, especificando el

tiem po em pleado, procedimiento y seguridad.

. Emplear fotografias para indicar el estado en que deben permanecer los

equipos y ellugar de trabajo.

5. Shitsuke (estandarizar). Este paso consiste en crear la disciplina para

que las actividades de organizaci6on, orden, limpieza y limpieza estandarizada se

conviertan en héabitos comunes en el lugar de trabajo y asi procurar que los

beneficios alcanzados por estas primeras perduren por largo tiem po.

Beneficios:

. Respeto por las normas y estandares establecidos para conservar el sitio

de trabajo limpio.

. Realizar un control personal del equipo y del lugar de trabajo.

2.10.4 M antenimiento Auténomo en Siete Pasos en Base de las “5s” [27]

"Estas fases o pasos se basan en las experiencias de muchas em presas que han

implementado TPM con éxito. Representan una divisién 6ptima de responsabilidades

entre los departam entos de produccién y mantenimiento para la realizaciéon de

actividades de mantenimiento y mejora"



1. Lim pieza inicial. Con su implementacién se busca remover a fondo

suciedad y contaminantes del equipo, asi com o retirar piezas desechadas del equipo

al realizar actividades de organizacion.

2. Eliminar fuentes de contaminacién y &areas de dificil acceso. La
ejecuciéon de este segundo paso busca eliminar las fuentes de polvo y suciedad,

como tam bién las dreas dificiles de lim piar y lubricar.

3. Estandares de limpieza y lubricacién. En este se deben fijar claros
estandares de lim pieza, lubricacién y sujeciéon de elementos, estos estdndares deben
se claros y de facil entendim iento para que puedan realizarse en intervalos cortos de

tiempo,es de gran importancia especificar claramente el tiempo perm itido .

4. Inspeccién general. EIl objetivo de esta fase es brindar a los operadores
de los equipos, la suficiente form aci6on sobre habilidades de inspeccién de acuerdo

con manuales de inspecci6n, con el fin de que estos encuentren y corrijan defectos

menores através de inspecciones generales al equipo.

5. Inspeccién auténoma. Una vez culminada la inspeccion general el
operario estard en capacidad de realizar por si mismo, las actividades de chequeo en
el equipo. Para esta funcion se desarrollan y se usan hojas de chequeo de
m antenimiento auténomo con actividades de Ilimpieza, lubricacién, ajustes de

tornillos e inspeccién.



6. Organizacién y orden del lugar de trabajo. Su aplicacién busca
estandarizar las reglas del lugar de trabajo; mejorar la efectividad del trabajo,

calidad del producto y la seguridad del entorno, para lograr:

. Recoleccién y registro de datos.

. Realizacion de estandares de control y procedimientos para materias

primas, trabajo en curso, productos, herramientas y repuestos.

7. Im plementacién plena del programa de mantenimiento auténomo.
Una vez culminadas todas las actividades se pueden desarrollar las metas que la
compafiia se ha propuesto con el pilar a mediano plazo, asi como comprometer
actividades de mejora continua y mejorar el equipo con base en el registro

cuidadoso y anélisis de indices de gestiéon.

CAPITULO 111

3. EVALUACION DE LA GESTION ACTUAL DEL MANTENIMIENTO EN

“E.P.F.”

3.1 Antecedente de Evaluacién de la Em presa

En laempresa en estudio el mantenimiento im plicé organizar, planificar, mediry

program ar, es decir, el mantenimiento abarcéd una implementacién y gestién dentro del

plan estratégico de la com pafifa.
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Figura. 3.1: Gestion e Im plementacién del M antenim iento.

La siguiente evaluacion expone el caso de la empresa E.P.F. que consciente de

las amenazas y oportunidades, comenzd a invertir en el mantenimiento.

Para montar una estrategia correcta y precisa se inicié con una evaluacién de la

empresa llegando a un diagnostico del mantenimiento.

Trabajo que permitié saber donde estaba ubicado el mantenimiento en el

contexto de la identidad.

3.1.1 Estructura Organizativa de la Em presa

Laempresano consta de un departamento de mantenimiento donde produccién

no sabe como enfrentar cuando su proceso se detiene por la falla de cualquier activo

presente en su proceso.

3.1.2 O rganizacién del M antenimiento

En cuanto a la organizacién del mantenimiento es escasa; bases y fundamentos

no estan establecidos. A partir de ello se evalia lo siguiente:

3.1.2.1 Inventario Técnico de Activos dela Empresa

El inventario técnico actualizado de los equipos y maquinarias pertenecientes a

la em presa, suregistro esalgo minimo ya seaen relacién para tareas adm inistrativas.
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3.1.2.2 Estado Técnico

El estado de funcionam iento de los equipos no se ha obtenido una evaluaci6n

real a partir de su etapa de puesta en funcionam iento, siendo muy necesaria por factores

relacionados al tiem po, desgaste, reparaciones, etc., ocasionado una bajaen sus

funciones y paradas de produccio6n.

3.1.2.3 Banco de Tareas por Familia de Equipos

En la empresa no se ha organizado cada equipo creando un banco de tareas con

procedimientos y frecuencias ya que no existe un gestor para dicha actividad.

3.1.2.4 Equipos Criticos

En toda em presa grafica el proceso productivo implica tiempo y recursos

econdémicos, es alli, donde se genera la importancia de un buen mantenimiento a la

m aquinaria critica, pero la em presa no lo tiene pero sabe lo importante que significa.

3.2 Planificacién Dentro de la Em presa

Una planificacion correcta dentro de la em presa no existe, por tal motivo no se

cumple las diversas tareas a realizarse en instalaciones y activos; los recursos m ateriales

y hum anos crean planes de mantenimiento Illegando a evaluar lo siguiente:

3.2.1 Plan de M antenimiento

La empresa al no tener una correcta planeacién del mantenimiento, jam as ha

podido estructurar un plan de mantenimiento no existe. La gerencia nos comunicé que

su mantenimiento estaba estructurado al sim ple correctivo.

3.2.2 Plan de M antenimiento Auténom o

En la empresa no setiene un plan de mantenimiento auténomo, se sugiri6 a la

gerencia lo importante que los mismos operarios realicen tareas béasicas de

m antenimiento con rutinas y frecuencias estipuladas.

3.2.3 Plan de las 5 “s”
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Dentro de la em presa existe un totalabandono en cuanto al orden y lim pieza en

todas sus secciones, agravada por la despreocupaci6n del personal, la gerencia quiere

solucionar el problem a para ello la mejor solucion es im plem entar un plan de la “5S”.

3.2.4 Planificacion de Areas Fisicas, M ateriales, Repuestos y Herramientas

La planificacion de m ateriales, repuestos y herramientas no se la tiene. En el

caso de areas fisicas no se consta de talleres, bodegas siendo un reto la adecuacién de

estos lugares que son muy necesarios para la em presa.

3.2.5 Planificacién de la M ano de O bra

En laempresano se aprovecha el recurso humano, las tareas de mantenimiento

son de orden correctivas en sus activos contratando la mano de obra externa.

Al tener un correcto plan la disposicién de lamano de obra las tareas de

m antenimiento lo realizara el propio operario y se contratara la mano de obra externa

para larealizar mantenimientos mayores en cada uno de los activos program adam ente.

3.3 Gestion del M antenimiento en la Em presa

En la empresa al notenerestructurado el mantenimiento de instalaciones,

equipos y maquinas no se puede realizar mediciones; el control de mantenimiento se ve

reflejado por una gestion del mantenimiento de form a agily efectiva en cada uno de sus

activos. Para ello se destaca la siguiente evaluacion:

3.3.1 Control de Informacién de Equipos

Laempresa durante 30 aflos adquirido equipos, donde los mismos no han

contado con un registroy menos con un historial. Siendo un lim itante que su mayoria de

activos la inform acion técnica esta en alem &n limitando su manipulacién.

3.3.2 Sistem a de Documentos de G estién
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En laempresa al no existirun buen sistema de mantenimiento, no tiene ningun

tipo de docum entacién para emitir las distintas tareas de mantenimiento para sus

activos.

3.3.3 indices de M antenimiento

Laempresano los tiene, pero requiere urgentemente saber datos reconocidos por

usuarios, directivos y ejecutores, de la disponibilidad y un céalculo de costos de

m antenimiento, para generar un presupuesto y ver el ahorro por mantenimiento.

3.3.4 Controlde Comprade Repuestos

Laempresano costa de un sistem a de controly compra de repuestos, tiene la

necesidad de un encargado que conozca y gestione agilmente la compra de repuestos.

Al no disponer de repuestos de forma inmediata ha existido un exceso de tiempo por

paro de maquinas ocasionando pérdidas econdémicas ala em presa.

3.3.5 Controly Reportes de M antenimiento

La empresano lo tiene, pero necesita informes de mantenimiento que involucren

a los operarios para su control en tareas necesarias y obligatorias diaria y sem analm ente .

3.4 Programacion de M antenimiento en la Em presa

Dentro de la em presa no existe un programa de mantenimiento, un gestor sera el

encargado de program ar trabajos de mantenimiento; siendo de importancia y auto

sostenible en el tiem po hacia y para la em presa.

CAPITULO 1V

4, ORGANIZACION Y GESTION DEL MANTENIMIENTO EN LAEMPRESA “E.P.F”.
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4.1 Organizaciény Administracién General dela Empresa

4.1.1 Breves Antecedentes Histéricosy Base Legal

La empresa “EDITORIAL PEDAGOGICA FREIRE”, actualmente ha crecido

significativamente, ubicada en la ciudad de Riobamba; provincia del Chimborazo. Desde

el afio 1978 viene produciendo bienes y servicios editoriales y pedagégicos. Donde sus

m étodos y equipos utilizados en su proceso productivo de impresion son de alta calidad,

teniendo como resultado excelentes productos sum inistrados en todo el pafs.

Figura. 4.1: Edificio de “Editorial Pedagoégica Freire”.

Dentro de la em presa, se constituye legalmente como persona natural, en donde

su propietaria y gerente es la sefiora Lucy Celléri, quién es la responsable de las

decisiones gerenciales y el manejo administrativo contable de la organizacién.
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Ubicada en las calles Av. La Prensa y Princesa Toa; Sector el Terminal. En estos
31 afios de servicio laem presacuenta con todas las facilidades de energia eléctrica bifasica
y trifdsica, agua potable, alcantarillado, vias de transportacidon y lineas telefénicas, todo

lo necesario para un correcto funcionam iento de sus instalaciones.

Costa de un moderno y desarrollado proceso de produccién, elaborando productos

qgue solicitan clientes tales como; libros, afiches, folletos, revistas, tripticos, facturas,

volantes, invitaciones, periddicos, etc. Estos impresos son de gran variedad de

m ateriales y disefios, cada uno de ellos requiere un proceso productivo especifico.

4.1.2 M ision:

Garantizar calidad a través de la im presién, publicaciéon, divulgacién,

comercializacion, servicios editoriales con la mejor tecnologia, la infraestructura

necesaria y el personal calificado, buscando siem pre la satisfaccién del cliente.

4.1.3 Visiéon:

Para el afio 2010, E.P.F. seréda la entidad lider y una de las m as sobresalientes en

la prestacion de servicios editoriales para el centro del pafs,

reconociendo por su

excelencia.

4.1.4 Politica de calidad:

Satisfacer los requisitos de nuestros clientes, ofreciendo productos impresos y

servicios editoriales con calidad y oportunidad, mejorando continuam ente el sistema de
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gestion en todos sus departamentos, generando beneficios para la empresa, ciudad vy

pais.

4.1.5 Estructura Adm inistrativa

La empresa (E.P.F.), su estructura administrativa se fundamentaba con un

organigrama general, considerando que la em presa no cuenta con un departamento de

m antenimiento.

“EPF?”»

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
COMERCIALIZACIO

ADMINISTRATIV O PRODUCTIV O FINANCIERO

Figura. 4.2: Organigrama General de E.P.F.

4.1.6 Inform acion Especifica del Proceso Productivo

Dentro del departamento de producciéon se maneja un flujograma del proceso

productivo, en el cual se encuentran ubicados los equipos a gestionar en sus diferentes

secciones siendo el siguiente:

4.,1.6.1 Flujograma del Proceso Productivo
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Figura. 4.3: Flujogram a del Proceso Productivo de la E.P.F.

4.2 Estructura Organizativa del M antenimiento en la Em presa

4.2.1 Decision de Gerencia al Aplicar un Sistema de M antenimiento

Enlaempresa E.P.F., alrealizarse una evaluacién técnica, se observd que se tiene un

sinnim ero de falencias, en cuanto al mantenimiento de sus instalaciones y activos. Previa a la

propuesta a la gerencia de crear un departamento de mantenimiento con un modelo de

planificacion auténoma y basada en la técnica de las “5 S”, se explicd todos los

alcances que conllevaria la misma con la optimizacién de recursos en la empresa en

base a una correcta gestion.

“Es por ello que la decision tomada por parte de la gerencia fue positiva y

alentadora por contar con la adhesién y el consentimiento al invertir por el

mantenimiento en su empresa”.

Se orienté a gerencia la importancia de gestionar e implementar un sistema de

m antenimiento dentro de su em presa partiendo de una gran realidad, donde sus activos

estan involucrados simplemente en el mantenimiento correctivo o de emergencia. Al

gestionar e im plementar un correcto sistema de mantenimiento se obtendrda un enorme
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beneficio dentro de la em presa al obtener disponibilidad de sus activos y optimizado los

recursos, tiempos y costos en su proceso productivo.

Para conseguir un buen mantenimiento es importante una correcta gestion de

m antenimiento donde sus acciones planeadas se llevan a cabo de la mejor y mas

econémica forma en beneficio general de la entidad.

4,3 Creaciony Organizaciéon del Departamento de M antenimiento

4.3.1 Estructura Organizativa

Dentro de la empresa se implemento el departamento de mantenimiento. E|

mismo que se encarga bajo objetivos y politicas de actividades propias del

m antenimiento.

DEPARTAMENTO

ADMINISTRATIVO

DEPARTAMENTO

MANTENIMIENTO

DEPARTAMENTO
PRODUCTIVO

“E.P.F.”

DEPARTAMENTO

FINANCIERO

DEPARTAMENTO

COMERCIALIZACI
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Figura. 4.4: Inclusién en el Organigrama del Departamento de M antenim iento

En cuanto a la estructura organizacional del mantenimiento, se contem plara un

grupo selecto de mantenimiento, el mismo que tendrd funciones que representard

acciones significativas dentro de la em presa obteniéndose tres niveles.

« Nivel 1. Lider de mantenimiento encargado de organizar, planear y

controlar todo en cuanto se refiere al mantenimiento de inflaciones y activos.

*« Nivel 2. Técnicos especialistas encargados de prestar servicio oportuno,

dgily efectivo de mantenimiento mecéanico y eléctrico de los activos.

« Nivel 3. Operadores encargados de realizar tareas planificadas basicas de

m antenimiento para los equipos controlados por los mism os.

NIVEL 1

LIDER DE
MANTENIM IENTO

NIVEL 2

M ECANIC O ELECTRICO
ESPECIALISTA ESPECIALISTA

NIVEL 3
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Figura. 4.5: Organigrama del Grupo de M antenimiento en E.P.F.

4.3.2 Politicas y O bjetivos de M antenimiento

4.3.2.1 Politicas

Para que la Gestion e Im plem entacion Plena delSistem a de Mantenimiento

Planificado Auténomo en E.P.F.,,pueda alcanzarsus metas es necesario

considerarse las siguientes politicas:
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1. Toda actividad de mantenimiento se hace posible por la integraciéon de

gerencia, ingenieria de mantenimiento y el conjunto de los operadores, para revelar la

participacidon total del personal inmiscuido en la em presa y alcanzar el éxito.

2. El mantenimiento de los activos se conseguird una mejora continua con

la disminucién de costos, aumento de la disponibilidad y confiabilidad para su proceso

productivo.

3. Las actividades de mantenimiento planificado o correctivo de maquinas,

equipos e instalaciones pueden ser tercerizados.

4. En el caso de que al realizar un mantenimiento por la persona a cargo

existe dudas sobre la tarea, se debe consultar directamente al jefe de mantenimiento o

persona a cargo del departamento.

5. Los materiales, herramientas y repuestos relacionados al mantenimiento

de maquinas, equipos e instalaciones estan bajo responsabilidad del departamento de

m antenimiento bajo el inventario respectivo sefialado por la parte adm inistrativa dela

empresa.

6. Todo trabajo de mantenimiento se realizara con wuna orden de

m antenimiento, previay posterior.

7. De existir materia prima involucrada en proceso de mantenimiento de

algun activo, su control esta bajo responsabilidad del jefe de mantenimiento quien debe

identificar verificar y evitar desperdicios.

8. Al personal relacionado a actividades de mantenimiento se dotara de

capacitaciéon para desarrollo de las destrezas.

4.3.2.2 Objetivos
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Para que en E.P.F.,,pueda alcanzar sus metas se obtendran objetivos de:

1. Establecer el TPM en base al mantenimiento auténom o, para alcanzar la

eficiencia del equipo en sus diferentes secciones con la eliminacién de las pérdidas

asociadas a las maquinas y equipos.

2. M ejorar el desem pefio de las maquinas o equipos, mostrando indicadores

de mantenimiento con metas alcanzadas de DISPONIBILIDAD Y COSTOS.

3. Organizar el mantenimiento bajo una correcta GESTION obteniendo

resultados a corto plazo.

4. Instalar el programa de mantenimiento auténomo en conjunto con el

personal de produccién determinando, tareas y frecuencias de lim pieza, inspeccién,

lubricaciéon, con un sistema de gestion, ayudado por la metodologia 5 “S”.

5. Instruir al personal, con wuna capacitacién para tareas basicas de

m antenimiento auténomo LIMPIEZA,INSPECCION Y LUBRICACION.

6. Establecer un programa de mantenimiento planificado auténomo con la

participacion del Departamento de M antenimiento, estructurando el conjunto de

procedimientos para cada familia de equipos.

4.3.3 Estructura Inform dtica del M antenimiento en “E.P.F.”

La estructura modelo de la estructura inform &tica creada exclusivamente para la

empresa abarca un sistema de organizacién, planificacién, control y programacién del

m antenimiento con alcances en cuanto a disponibilidad y costos mantenimiento.
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Para ello se aplicé un software basico EXCEL

2003, el mismo sistem a

inform atico garantizé un almacenamiento eficaz dentro de un ordenador principal en el

departamento de mantenimiento.

"E.P.F."

SISTERA
INFORMATICO

A J

GESTION
DEL
MANTENIMIENTO

INFORMACION
CONTROL

Y Y v Y v Y

EQUIPOS HISTORIAL

COSTOS DISPOSICION

PLANIFICAR PROGRARMAR

Y

INDICADORES

Y

PERSONAL

DOCUMENTOS

Figura. 4.6: Estructura del Sistema Inform atico para E.P.F.

La estructura inform atica descripta en la figura 4.6 es un modelo creado para la

informacién y almacenamiento del mantenimiento.

Donde se elabord plantillas inform dticas que serdn constantem ente actualizadas,

brindando ayuda rapida y eficiente a la hora de realizar, exam inar e interpretar acciones

frente al mantenimiento en la em presa.

4.4 Organizacién del M antenimiento




Debido que la em presa E.P.F., no posee ningln tipo o metodologia in

m antenimiento se procedi6 a organizar toda la

informacién de equipos e

conllevando una aplicaciéon préactico-técnica.

4.4.1 Inventario de Equipos por Secciones

En la empresa E.P.F. se levantd wun inventario técnico donde

tecnologia que actualmente funciona.

TABLA 4.1: TECNOLOGIA ACTUAL E.P.F.
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herente a

instalaciones

involucra

INVENTARIO DE LA TECNOLOGIA ACTUAL E.P.F.

SECCION PRE-PRENSA MARCA /IMODELO

1 CTP (COMPUTER TO PLATE) NIAGARA /PT-R8200

2 CTP (PLATE PROCESADOR) PLATE-RITE /EQT- 85
SECCION PRENSA MARCA /MODELO

3 IMPRESORA HEIDELBERD /SORS-Z

4 IMPRESORA HEIDELBERD /SORS-K

5 IMPRESORA HEIDELBERD /GTO-46
SECCION POST-PRENSA MARCA /MODELO

6 GUILLOTINA POLAR-M OHR /90 CE

7 DOBLADORA BAUM FOLDER /T20*26 PS

8 ENCOLADORA AUTO-MINABINDA /SUPPLY 1
4.4 .2 Codificacién de los Equipos
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En la empresa se consta de cé6digos alfanum éricos para identificar las diferentes

secciones y equipos, todos ellos creados a partir de la necesidad adm inistrativa interna

involucrada en la identidad.

Concretamente los c6digos em itidos a cada uno de los activos que ha tenido la

empresa seflalan la marca o modelo del equipo con dos letras que identifican al mismo

y un nimero que resalta como el activo que se encuentra actualmente en una secci6n

determinada. Obteniéndose la siguiente codificacién:

TABLA 4.2: CODIFICACION DE EQUIPOS POR SECCION

CODIGOS DE SECCCIONES Y EQUIPOS E.P.F.
SECCION PRE-PRENSA CODIGO -SECCION /EQUIPO
1 CTP (COMPUTER TO PLATE) PPR /CP-01
2 CTP (PLATE PROCESADOR) PPR /PP-01
SECCION PRENSA CODIGO -SECCION JEQUIPO
3 IMPRESORA PRE /SZ-01
4 IMPRESORA PRE /SK-01
5 IMPRESORA PRE /GT-01
SECCION POST-PRENSA CODIGO -SECCION /JEQUIPO
6 GUILLOTINA POS /PM-01
7 DOBLADORA POS /BP-01
8 ENCOLADORA POS/AM-01

4.4 .3 Ubicacion Técnica en la Empresa
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Dentro de la empresa en cada una de las secciones se procedié a crea una
codificacién de la wubicaciéon técnica de los activos involucrados en el proceso

productivo siendo la siguiente:

“E .P.F.”

NN

EPF-ADM EPF-M AN EPF-PRO EPF-FIN EPF-COM

EPF-MAN-PPR ey CP-01 ey PP-01

EPF-MAN-PPR ____,SZ-01 —___ SK-01 __ GT-01

EPF-MAN-PPR ey PM -01 ey BP-01 ey AM-01

Figura. 4.7: Ubicacién Técnica de Secciones y Activos en la Em presa.

4.4.4 Evaluacion del Estado Técnico de los Equipos

Previa una revisién con técnicos especializados y operarios de los equipos, se

procedid a una evaluacion en cada uno de los activos involucrados en el proceso

productivo.

Obteniéndose la siguiente evaluacion que servird com o partida para una correcta
implementaciéon y gestion de instalaciones maquinas y equipos:

TABLA 4.3: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DEL CTP
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EQUIPO CTP

M arca: NIAGARA

Coé6digo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.01.005

Significado:

1 = Activo

2 = Fijo

1 = Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo
01 = M aquinaria

01= Post-prensa Coédigo técnico

Significado

005 =CTP CP -01 C=Computadora
P= Placa (42-102 mm)
01 = Nimero de méaquina
M anuales: Planos: Repuestos:
Si X N o Si X N o Si N o X
Cédigo: M CP-001 Ccédigo :PCP-001 codigo
Sig.: M anual de Sig. : Planos Eléctricos Sig. :
Instrucciones
DATOSDE PLACA
Potencia: 30 kw.
Voltaje : 200-240V ac
Amperaje : 15 A
Frecuencia : 50/60H z
Regula
ESTADO TECNICO M alo r Bueno
Funcionamiento del sistem as mecéanico
Funcionamiento del sistem a eléctrico
Funcionamiento del sistem a electrénico X
Funcionamiento sistem as de control X
Sistema de diodos fotosensibles X
Sistema de lubricacioén X
Sistema de seguridad X
TOTALES : 0 1 6
CALCULOS
Bueno : 6 X 1,00 = 6,00
Regular : 1 X 0,80 = 0,80
M alo : 0 X 0,60 = 0,00
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Sum a 7.8/7*100=97.14

Porcentual = %

EQUIPO : CPP

GoRedy SiGn aBrUgenep €97 %) |

TIPO DE MANTENIMIENTO: Revision

TABLA 4.4: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DEL CPP
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Coédigo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.01.006

Significado:
1 = Activo

2 Fijo

1 Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo

01 = M aquinaria

01= Post-prensa Coédigo técnico : Significado :
006 = CPP PP -01 P= Procesadora
P= Placa (42-102 mm)

01 = NOmero de maquina

M anuales: Planos: Repuestos:

Si X N o Si X N o Si N o X
Ccédigo: MPP-001 Cédigo :PPP-001 codigo

Sig.: M anual de Sig. : Planos Eléctricos Sig. :

Instrucciones

DATOS DE PLACA
Potencia: 5.4 kw.
Voltaje : 200-240V ac
Amperaje : 25 A
Frecuencia : 50/60H z

Regula
ESTADO TECNICO : M alo r Bueno
Funcionamiento del sistem as mecéanico X
Funcionamiento del sistem a eléctrico X
Funcionamiento del sistem a electrénico X
Funcionamiento sistem as de control X
Sistema de recirculaciéon de quimicos X
Sistema de sumersiéon de rodillos X
Sistema de seguridad X
TOTALES : 0 0 7
CALCULOS
Bueno : 7 X 1,00 = 7,00
Regular : 0 X 0,80 = 0,00
M alo : 0 X 0,60 = 0,00

= 7/7*100=100%
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Sum a

Porcentual

Conclusiéon: Bueno EQUIPO : SORS-Z
TIPO DE M ANTENIMIENTO: - Rpeyisidn

(HO00%d: HEIDELBERD |

TABLA 45: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DE LA IMPRESORA SORS-Z




Coédigo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.02.011

Significado:
1 = Activo

2 Fijo

1 Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo
01 = M aquinaria

02= Prensa

143

Co6digo técnico

Significado :

011= Sors-z Sz -01 S= Impresora

Z= Formato (720-1020

mm.)

01 = Numero de maquina
M anuales: Planos: Repuestos:
Si X N o Si X N o Si N o X
Coédigo: MSZ-001 Co6digo :PSZ-001 Ccdédigo
Sig.: M anual de Sig. : Planos Eléctricos Sig. :
Instrucciones

DATOSDE PLACA
Potencia: 26.5 kw.
Voltaje : 230-400V ac
Amperaje : 80 A
Frecuencia : 50/60H z
No.de cuerpos:2 (Bicolor)
No.de impresiones:211 M illones
Regula

ESTADO TECNICO M alo Bueno
Funcionam iento del sistemas mecénico X
Funcionamiento del sistem a
eléctrico/electrénico X
Funcionamiento del sistema neum &tico X
Funcionamiento sistem as de control X
Sistema de rodillos X
Sistema de lubricaci6n X
Sistema de seguridad X
TOTALES 1 4
CALCULOS
Bueno : 2 X 1,00 = 2,00
Regular : 4 X 0,80 = 3,20
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M alo : 1 X 0,60 = 0,60
EQUIPO : sérm 5.8/7*100=82.8

M arca: HEIDELBER D | Porcentual = %

Conclusién Bueno (83% ) | TIPO DE MANTENIMIENTO: Reparacién pequefia

TABLA 4.6: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DE LA IMPRESORA SOR-K




145

Coédigo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.02.008

Significado:
1 = Activo

2 Fijo

1 Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo

01 = M aquinaria

02= Prensa Codigo técnico : Significado :

008= Sor-k SK -01 S=1Impresora

K= Formato (480-650
mm.)

01 = Numero de maquina

M anuales: Planos: Repuestos:

Si X N o Si X N o Si N o X
Coédigo: M SK-001 Co6digo :PSK-001 Ccdédigo

Sig.: M anual de Sig. : Planos Eléctricos Sig. :

Instrucciones

DATOSDE PLACA
Potencia: 8.6 kw.
Voltaje : 230-400V ac
Amperaje : 31 A
Frecuencia : 50/60Hz
No.de cuerpos:1 (Monocolor)

No.de impresiones:662 M illones

Regula
ESTADO TECNICO : M alo r Bueno
Funcionam iento del sistemas mecénico X
Funcionamiento del sistem a
eléctrico/electrénico X
Funcionamiento del sistema neum &tico
Funcionamiento sistem as de control X
Sistema de rodillos X
Sistema de lubricaci6n X
Sistema de seguridad X
TOTALES : 2 4
CALCULOS
Bueno : 1 X 1,00 = 1,00

Regular : 3 X 0,80 = 2,40
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M alo : 3 X 0,60 = 1,80
EQUIPO : G Pomy 5.2/7*100=74.28

M arca: HEIDELBER D | Porcentual = %

Conclusién: M alo (74%)| TIPO DE MANTENIMIENTO: Reparacién media

TABLA 4.7: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DE LA IMPRESORA GTO -46
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Coédigo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.02.008

Significado:
1 = Activo

2 Fijo

1 Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo

01 = M aquinaria

02= Prensa Cédigo técnico : Significado

012= Gto-46 GT -01 G=Impresora

T= Formato (320-420
mm.)

01 = Numero de maquina

M anuales: Planos: Repuestos:

Si X N o Si X N o Si N o X
Coédigo: M GT-001 Co6digo :PGT-001 Ccédigo

Sig.: M anual de Sig. : Planos Eléctricos Sig. :

Instrucciones

DATOSDE PLACA
Potencia: 26.5 kw.
Voltaje : 230-400V ac
Amperaje : 80 A
Frecuencia : 50/60H z
No.de cuerpos:1 (Monocolor)

No.de impresiones:211 M illones

Regula
ESTADO TECNICO : M alo r Bueno
Funcionam iento del sistemas mecénico X
Funcionamiento del sistem a
eléctrico/electrénico X
Funcionamiento del sistem a neum &tico X
Funcionam iento sistemas de control X
Sistema de rodillos
Sistema de lubricacidn
Sistema de seguridad
TOTALES : 0 4
CALCULOS
Bueno : 3 X 1,00 = 3,00

Regular : 4 X 0,80 = 3,20
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M alo : 0 X 0,60 = 0,00
EQUIPO : GUILEWOTAN A 6.2/7*100=88.57

M arca: POLAR- M OHR | Porcentual = %

Conclusién:Bueno(Sg%)| TIPO DE MANTENIMIENTO: Revision

TABLA 4.8: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DE LA GUILLOTINA POLAR-90
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Coédigo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.03.001

Significado:

1 = Activo

2 = Fijo

1 = Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo

01 = M aquinaria

03 = Post-prensa Coédigo técnico : Significado :

001 = Guillotina PM -01 P=Polar

M = Long.de corte (900

mm)

01 = Nimero de maquina
M anuales: Planos: Repuestos:
Si X N o Si X N o Si N o X
Coédigo: MPM -001 Co6digo :PPM -001 Ccédigo :
Sig.: M anual de Sig.: Planos Eléctricos Sig. :
Instrucciones

DATOSDE PLACA
Potencia: 11.3 A /4.5 kw.
Voltaje : 230-400V ac
Amperaje : 16,3 A

Frecuencia : 50/60H z

Regula
ESTADO TECNICO : M alo r Bueno
Funcionam iento del sistema mecéanico X
Funcionamiento del sistem a hidraulico X
Funcionam iento del sistem a
eléctrico/electrénico X
Funcionam iento sistemas de control X
Sistema de corte y presion X
Sistema de lubricacioén
Sistema de seguridad
TOTALES : 1 3
CALCULOS :
Bueno : 3 X 1,00 = 3,00

Regular : 3 X 0,80 = 2,40
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M alo : 1 X 0,60 = 0,60

EQUIPO : PLEGADIODRA

Marca: BAUM PILE Porcentual = 6/7*100=85.7%
EEEDE :
Conclusnon:Bueno(SG%)| TIPO DE MANTENIMIENTO: Reparacion pequena

TABLA 4.9: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DE LA PLEGADORA BAUM -2
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Coédigo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.03.004

Significado:
1 = Activo

2 Fijo

1 Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo

01 = M aquinaria

03= Post-prensa Coédigo técnico : Significado :
004 = Plegadora BP -01 B=Plegadora
P= Pila (T 20-26 mm)

01 = NOmero de maquina

M anuales: Planos: Repuestos:

Si X N o Si X N o Si N o X
Cédigo: M BP-001 Coédigo :PBP-001 codigo

Sig.: M anual de Sig. : Planos Eléctricos Sig. :

Instrucciones

DATOSDE PLACA
Potencia: 4.5 kw.
Voltaje : 230-240V ac
Amperaje : 16.3 A

Frecuencia : 50/60H z

Regula
ESTADO TECNICO : M alo r Bueno
Funcionamiento del sistem as mecéanico X
Funcionamiento del sistem a eléctrico
Funcionamiento del sistem a neum &tico
Funcionamiento sistem as de control
Sistema de rodillos X
Sistema de lubricacidn X
Sistema de seguridad X
TOTALES : 1 1
CALCULOS
Bueno : 5 X 1,00 = 5,00
Regular : 1 X 0,80 = 0,80

M alo : 1 X 0,60 = 0,60
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Sum a 6.4/7*100=91.42

Porcentual = %

EQUIPO : ENCOLADORA

G cdysinng Baeno (91%)| TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO: Revision

TABLA 4.10: EVALUACION Y ESTADO TECNICO DELA ENCOLADORA MINABI -1
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M INABINDA

Codigo de activo fijo :

1.2.1.2.05.01.03.006

Significado:
1 = Activo

2

Fijo

1 =Tangible

2 = Depreciables

05 = M aquinariay Equipo

01 = Maquinaria Codigo técnico :
03= Post-prensa AM -01

006 = Plegadora

Significado :
A=Encoladora
M = Pila (300-350 mm)

01 = NOmero de maquina

M anuales: Planos: Repuestos:
Si X N o Si X N o Si N o X
Cédigo: M BP-001 Coédigo :PBP-001 codigo :
Sig.: M anual de Sig. : Planos Eléctricos Sig. :
Instrucciones

DATOS DE PLACA
Potencia: 3.4kw.
Voltaje : 230-240V ac
Amperaje : 12.3 A
Frecuencia : 50/60H z

Regula

ESTADO TECNICO M alo r Bueno
Funcionamiento del sistem as mecéanico X
Funcionamiento del sistem a eléctrico X
Funcionamiento del sistema de pegado X
Funcionamiento sistem as de control X
Sistema de fresado X
Sistema de lubricacién
Sistema de seguridad
TOTALES : 0 3
CALCULOS :
Bueno : 4 X 1,00 = 4,00
Regular : 3 X 0,80 = 2,40
M alo : 0 X 0,60 = 0,00
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Sum a 6.4/7*100=91.42

Porcentual = %

Conclusién: Bueno (91%) TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO: Revision

4.5 Clasificacién de los Equipos Segun su Criticidad en el Proceso Productivo

4.5.1 M étodo de evaluacién de criticidad

. CRITICIDAD TOTAL = Frecuencia de falla * Consecuencia.

. CONSECUENCIA = (Imp.Ope * Flexib.)+ Cost.mto.+ Imp.SAH

TABLA 4.11: MATRIZ DE CRITICIDAD

FRECUENCIA DE FALLAS:

Pobre mayor a 2 fallas/ afio 4
Promedio 1-2 fallas / afio 3
Buena 0.5-1 fallas / afio. 2
Excelente menos de 0.5 falla / afio 1

IMPACTO OPERACIONAL:

Pérdida de todo el despacho. 10
Parada del sistema o subsistem a y tiene repercusién en otros

sistem as. !
Impacta en niveles de inventario o calidad. 4
No genera ningun efecto significativo sobre operaciones y

produccién. !
FLEXIBILIDAD OPERACIONAL:

No existe opciéon de produccién y no hay funcién de repuesto. 4
Hay opcién de repuesto com partido / alm acén. 2
Funcion de repuesto disponible. 1
COSTO DE MANTENIMIENTO :

M ayor o igual a $ 20000. 2
Inferiora $ 20000. 1

IMPACTO DE SEGURIDAD AMBIENTAL HIGIENE (SAH ):

Afecta a la seguridad hum ana tanto externa com o interna. 8
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Afecta el am biente /instalaciones.

A fecta las instalaciones causando

dafios severos.

Provoca dafios menores (am biente — seguridad)

No provoca ningun tipo de dafio a personas, instalaciones o al

ambiente.

4.5.1.1 M atriz General de Criticidad

FRECUENCIA

30

a0 50

CONSECUENCIA

Figura. 4.8: M atriz general de criticidad.

Area de sistemas No Criticos (N.C.)

Area de sistemas de M edia Criticidad (M .C.)

Area de sistem as Criticos (C.)

4.5.2 Criticidad de Secciones de E.P.F.

TABLA 4.12: CRITICIDAD POR SECCION DE E.P.F.

RIESG O
B Fre Con Imp.O p Fle Costo Im p. CRITICID
SECCION (Cos.*Fr
© S. . X . M tto. SAH. A D
e.)
PRE-
4 15 10 1 2 3 60 C.
PRENSA
PRENSA 4 24 7 2 2 8 96 C.
POST-
4 30 10 2 2 8 90 C.
PRENSA

4.5.2.1 Jerarquizaciéon de Riego de las Secciones de E.P.F.




TABLA 4.13: JERARQUIA DE RIESGO POR SECCION
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SECCION JERARQUIA RIESG O CRITICIDAD

PRENSA 1 96 C.
POST-PRENSA 2 90 C.
PRE-PRENSA 3 60 C.




453 (itiacsdckles AdNe ceEPE

T A4 (RTIADAOCEACTINGS CEEPF
ACTNGS Aec| Grs| InpQe | Aex| Qo Min| InpSAH | (Jese) | (RITADD

FOOONARERRNGA

CPCMUARY 3| 0| 7 |1 2 1 D NC
CPRROBAR | 1| 1| 7 |1 2 3 1 NC
FOOONARRNGA

IMRSRSRSZ | 2| B 4 | 2 2 8 B NC
IMARSIRSRK | 4 | 24| 7 |2 2 8 % C
MRBIRGIOS | 3| 2| 1 | 2 2 8 €3 MC
FOOONFCSFRENA

GULLOTINA 413D 0 |2 2 8 10 C
ALEGADCRA 2 B 4 |2 2 3 5 NC
ANCOLADORA 2| B 7 |2 1 3 €3 NC




4.5.3.1 Jerarquizacién de Riego de los Activos de E.P.F.

TABLA 4.15: JERARQUIA DE RIESGO POR ACTIVO

158

ACTIVOS JERARQUIA RIESG O CRITICIDAD
PM -01 1 120 C.
SK-01 2 96 C.
Sz-01 3 36 M .C
GT-01 4 36 M .C
AM -01 5 36 M .C
CT-01 6 30 M .C
PB-01 7 26 N.C.
PP-01 8 11 N.C.

4.5.3.2 Conclusién

. Los activos criticos deberdn estar siem pre disponibles para la em presa.

. Los recursos econdémicos

deberéan

beneficio dentro de la em presa.

. A los activos criticos

estandarizar

crean una gestion de repuestos.

. Realizar evaluacidn

conformados.

en

lo

activos

centrarse

en dichos activos

para su

tareas de mantenimiento planificado y

criticos

de

cada uno de sus

sistem as



454 Qitiackdceles Ssenes A AdhvoQitioPMIL

TAH A416 GRTIADADCELGSISHVASCH ACTNVOAMOL

GULLOTINARMIL Fec | Grs| InpCpe | Fex| GsoMin | Inp SAH| Gps) | CRTIADD
SSTHVAMEAN® 3/ D D | 2 1 8 g C
= iie)= 8 o Nhm 1 2] 0 2 1 8 D NC
SSTHVACEGINIRCL 1B 4 |1 1 8 13 NC
SSTHVAHORALLIC 2 B 7 | 2 1 8 % MC
SSEVACEGREYRFREION | 3 | B3| 7 | 2 1 8 ® C
SSTEVACELLERCAOON 1 B D |1 1 8 19 NC
SSHVACESGE RDYD 19 0 |1 1 8 19 NC







4.5.4.1

Jerarquizacién de Riego del Activo PM -01

TABLA 4.17: JERARQUIA DE RIESGO DEL ACTIVO PM -01

161

JERARQUI

GUILLOTINA PM -01 RIESG O CRITICIDAD
A

SISTEMA MECANICO 1 87 C.
SISTEMA DE CORTE Y PRESION 2 69 C.
SISTEMA HIDRAULICO 3] 34 M .C
SISTEMA ELECTRICO /

) 4 29 N.C.
ELECTRONICO
SISTEMA DE LUBRICACION 5 19 N.C.
SISTEM A DE SEGURIDAD 6 19 N.C.
SISTEM A DE CONTROL 7 13 N.C.
4.5.4.2 Conclusién

. Los activos criticos deberdn estar siem pre disponibles para la em presa.

. Los recursos econdémicos deberan centrarse en dichos activos para

beneficio dentro de la em presa.

su

. A los sistem as criticos estandarizar tareas de mantenimiento planificado y

crean una gestion de repuestos.

. Almacenar repuestos para cada uno de los mecanismos y dispositivos que

conforman los sistem as criticos.



455 Qitiackdceles Seees A Ao Qitin3<al

1A AATE (HTIADADCELGSSSTHVASCH ACTINVOSKOL

IMFRESORASKAL Aec | Grs| InpQe| Aec| GEo M| InpSAH (F5%e) | GRITIADD
SSTEVAMEAND 3/ /& D |4 1 8 7 C
= 12e= 8 (o MhNE 2| D] 0 | 2] 1 8 B C
SSTHVANELMATICO 1/ 09 0 |1 1 8 19 NC
SSTHVACEGNIRL 2| B| 7 |2 1 8 % MC
SSIHVACERDILLCS 2| ™| O |2 1 8 B C
SSTHEVACELLBRCAON 1| B 4 |1 1 8 13 NC
SSTEVACESE RDAD 1 © 10 | 1 1 8 19 NC




4.5.5.1 Jerarquizacion de Riego del Activo SK -01
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TABLA 4.19: JERARQUIA DE RIESGO DEL ACTIVO SK-01

JERARQUI

CRITICIDA

IMPRESORA SK -01 RIESG O
A D

SISTEMA MECANICO 1 147 €.
SISTEMA ELECTRICO /

) 2 58 C.
ELECTRONICO
SISTEMA DE RODILLOS 3 58 C.
SISTEMA DE CONTRO L 4 46 M .C
SISTEMA NEUMATICO 5 19 N.C.
SISTEMA DE SEGURIDAD 6 19 N.C.
SISTEMA DE LUBRICACION 7 13 N.C.

4.5.5.2 Conclusién

. Los activos criticos deberdn estar siem pre disponibles para la em presa.

. Los recursos econdmicos

deberan

beneficio dentro de la em presa.

centrarse

en dichos

activos para su

. A los sistem as criticos estandarizar tareas de mantenimiento planificado y

crean una gestion de repuestos.

. Alm acenar repuestos para cada uno de los mecanismos y dispositivos que

conforman los sistem as criticos.
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4.6 Tratamiento dela Informacién en E.P.F.

Debido que la empresa E.P.F., no posee ningun tipo o metodologia para
registrar inform acién inherente a mantenimiento se obtuvo un procedimiento para la
obtencién 'y tratamiento de la informacién que gener6 el departamento de

m antenimiento a sucargo de un gestor del mantenim iento.

Dentro del departamento de mantenimiento se procedié a organizar vy
archivar toda la informacién concerniente a la gestion, a las maquinas o equipos e
instalaciones en carpetas de manera individual. Cada carpeta en su frente posee un

rétulo indicativo conformada por lo siguiente:

1. Informacién de maquinas e instalaciones
. Registro de maquinas
. Historial de mantenimiento
. Informacién de instalaciones

2. Documentos de gestion

. Orden de trabajo

. Solicitud de com pra

. Orden de compra

Para crear dicha informacién se procedi6 a un anéalisis y requerimientos

propios de la em presa que acontinuacién se destaca:



82

. Se contem pl6 datos técnicos de todos los registros de las maquinas

que componen el parque productivo de la em presa.

. Se establecié fichas técnicas a partir de los manuales técnicos y

trabajos de observacién en el campo de todos los activos por cada seccidén, archivado

junto a cada manual del fabricante y a disposicion todos en el departamento de

m antenimiento.

. Se cre6 fichas relacionadas a un historial de mantenimiento bajo un

registro para el control.

. En una carpeta se archivaron todos los documentos relacionados a

instalaciones y servicios para facilitar inform acién rapida y de gran utilidad, cuando

se requieran reparaciones o modificaciones.

. Al crear los documentos seran de wutilidad para la gestion de

m antenimiento ya que brindan toda la informacidén técnica necesaria para actividades

de mantenimiento.

. Todo ello servird al mantenimiento para administrar y encontrar

estadisticas, adem a4s los registros de mantenimiento posibilitaran futuros anéalisis de

las fallas ocurridas bajo indices respectivos para poder tomar de decisiones

pertinentes a cada caso.

4.6.1 Registro de M aquinas de E.P.F.
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4.6.2 Historial de M antenimiento de Equipos de E.P.F.

El formato para efectuar un historial por equipo en una frecuencia mensual se

lo observa enel Anexo 1.

El formato para efectuar un historial por equipo en una frecuencia anual se lo

observa en el Anexo 2.

4.6.3 H istorial de Trabajos Realizados Instalaciones de E.P.F.

El formato para efectuar la informacién de trabajos realizados en las

instalaciones de E.P.F., se lo observa en el Anexo 3.

4.6 .4 Documentos de G estiéon del M antenimientoen E.P.F.

El documento para efectuar una orden de trabajo de mantenimiento en E.P.F.,

se lo observa en el Anexo 4.

El documento para efectuar wuna solicitud y orden de <compra de

m antenimiento en E.P.F., se lo observaenel Anexo 5.

4.7 Planificacién del M antenim iento

La planificacion del mantenimiento dentro de la em presa E.P.F., esta creada

en funcidn de la maquinaria existente y su necesidad de conform ar tareas de

m antenimiento actuales y bien definidas para un tiempo estimado, obteniendo de

cada una de ellas procedimientos, frecuencias y una correcta planificacion de

herramientas m ateriales y repuestos para llevar el mantenimiento de la forma mé&s

correcta y eficaz.
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4.7.1 Banco de Tareas por Familia de Equipos Criticos, Procedimiento v

Frecuencia de M antenimiento de E.P_.F.

4.7.1.1 Banco de Tareas del Activo SK-01

1. Inspeccion y limpieza de la impresora

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Apagary desenergizarla maéaquina

Detectar posibles fugas de aceite, agua o aire

Revision de pardam etros propios de operaciéon: velocidad, presiéon y tem peratura

Detectarruidos anorm ales de los diferentes sistem as

Sopletear con aire seco todas las partes exteriores de la m aquina.

Lim piar partes circundantes con un pafio impregnado de W ash o Callak

Reajuste correcto de elem entos de sujecion

Notificar dafios

Energizary encender la méaquina.

2. Inspeccion de mecanismos de transm isiéon (engranajes, levas y ruedas libres)

Procedimiento: Frecuencia: Trimestral / 384 horas / 48 dias

Apagary desenergizarla maéaquina

Detectarruidos anorm ales de los diferentes elem entos mecanicos de trasmisién

Sopletear con aire seco los mecanismos

Verificar la lubricacion por sumersiény goteo de engranajes y levas

Lim piar partes circundantes con un pafio impregnado de W ash o Callak.

Energizary encender la maquina.



3. Inspeccién y limpieza de lascadenas de transm isién

Procedimiento: Frecuencia: Trimestral / 384 horas / 48 dias

Apagary desenergizarla maquina

Verificar el estado de las cadenas

Pulverizar con desengrasante (wash o tifier ) las cadenas de las pilas

Secarlas con aire a presién

Lubricar con spray de cadenas y engranajes Lube 60 (Shell)

Lim piar partes circundantes con un pafio impregnado de W ash o Callak

Notificar dafios

Energizary encender la maquina.

Verificar funcionamiento y su correcto movimiento ascendente y descendiente

4. Limpieza de mecanismos laterales externos y soportes de rodillos

Procedimiento: Frecuencia: Trimestral / 384 horas / 48 dias

Apagary desenergizarla maquina

Verificar el estado de paredes y mecanism os laterales y soportes de rodillos

Pulverizar con (wash o tifler ) paredes, mecanismos laterales y soportes

Quitar con aire a presion residuos de tinta, grasa sobrante y mugre

Secarlas con aire a presion

Lim piar partes circundantes con un pafio impregnado de W ash o Callak

Pulverizar paredes, mecanismos y soportes con W ash

Notificar dafios

Energizary encender la maquina.

Verificar funcionamiento y su correcto movimiento de rodillos
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5. Inspeccién mecanica del motor principaly cambio de rodamientos

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas/ 192 dias

Con la maquinaencendida

Revisar los pardm etros de funcionamiento: tem peratura y velocidad del motor

Detectarruidos anorm ales en rodamientos

Con la maquina apagada

Desenergizar la unidad

Desmontar el motor principal

Sacar tapas

E xtraer los rodam ientos

Limpiarelmotor

Barnizar bobinados

Colocar nuevos rodamientos

Colocar tapas del motor

M ontar al motor

Controlarel estado de la banda, poleas y lim piar el sistem a de transmisidén

Realizar pruebas de funcionam iento

Verificar normas de seguridad

M edir pardam etros de energia, tem peratura y velocidad

6. Inspeccion mecanica delcompresor cambio de rodamientos y retenedores

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas/ 192 dias

Con la maquinaencendida

Revisar los pardametros de funcionamiento: temperatura y velocidad del

compresor



Detectarruidos anorm ales enrodamientos

Con la maquina apagada

Desenergizar la unidad

Desmontar el compresor

Sacar tapas

E xtraer los rodam ientos

E xtraerretenedores dafiados

Verificar condiciéon de paletas com presién

Limpiar el motor

Lim piar alojamiento de paletas de fibra

Barnizar bobinados

Colocar nuevos rodam ientos

Colocar nuevos retenedores

Colocar nuevas paletas de com presion

Colocar tapas del motor

M ontar al com presor

Controlarel estado de la banda, poleas y lim piar el sistema de transmisidén

Realizar pruebas de funcionam iento

M edir pardam etros de energia, tem peratura y velocidad

7. Inspeccion de motoreductores y cambio de rodamientos

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas/ 192 dias

Con la maquinaencendida

Revisar los pardm etros de funcionamiento: tem peratura y velocidad

Detectarruidos anorm ales en rodamientos y engranajes
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Con la maquina apagada

Desenergizar la unidad

Desmontar motoreductores

Sacar tapas

Verificar condiciones de losrodamientos

Verificar nivel de aceite de cajareductora

Limpiar los motoreductores

Barnizar bobinados

Colocar nuevos rodamientos

Colocar tapas del motor

M ontar los motoreductores

Realizar pruebas de funcionam iento

M edir pardm etros de energia, tem peratura y velocidad

8. Inspeccitén del sistema de presién y comprobacién de muelle

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Apagar y desenergizar la maquina

Revisar el correcto funcionam iento del sistem a transferidor de presion

Verificar que ingrese presién a cilindros y rodillos

Comprobar el estado del muelle de presién

Limpiarelmuelle de presion

Por su estado cambio de muelle si fuere necesario

Notificar dafios

Energizary encender la méaquina.

Verificar funcionamiento
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Inspeccion y limpieza de chupas, cepillos,sopladores,separadores de papel

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Apagary desenergizarla maquina

Detectar posibles fugas de aceite o aire

Detectarruidos anorm ales relacionados con el aire

Sopletear con aire seco chupas, cepillos,sopladores, separadores de papel

Lim piar partes circundantes con un pafio impregnado de W ash o Callak

Energizary encender la maquina.

10. Inspecciéon y cambio de bandas transportadoras de papel

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas/ 192 dias

Con la maquinaencendida

Revisar el recorridos de las bandas transportadoras de papel

Detectar desgaste y ruidos sobre bandas

Con la maquina apagada

Desenergizar la unidad

Trozar la banda en m al estado

Sacar la banda de m al estado

Cam biarla banda bajo el procedimiento de pegado en caliente

Dejar que se cohesione correctam ente

Calibrara una tension adecuada

Realizar pruebas de funcionam iento con paso de papel

11.Inspeccion de transferencia de pliego - pinzas
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Procedimiento: Frecuencia: Diario / 8 horas

Encender la méaquina

Revisar el cierre y apertura de pinzas del cilindro im presor

Inspeccionar la trasferencia entre la entrada de pliegos al contacto de las pinzas

Apagar la méaquina.

Lim piar pinzas de cilindro im presor.

Revisar el estado de pinzas,cam biarlas si es necesario.

Realizar prueba de funcionamiento.

12.Cambio de pinzas delimpresor, &rbol de entrada y salida de papel

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas/ 192 dias

Encender la maquina.

Revisar el cierre y apertura de pinzas.

Comprobar el estado de la pinzas y verificar las defectuosas

Apagar la méaquina.

Desajustar y retirar los elementos de sujecion de las pinzas.

Desmontar las pinzas defectuosas en orden (adrbol de entrada, impresor y salida)

Limpiar bases y colocar nuevas pinzas

Realizar los ajustes de los elemento de sujeciéon de las pinzas

Realizar una calibracién adecuada

13. Calibracion de pinzas

Procedimiento: Frecuencia: Semestral/ 768 horas/ 96 dias

Apagar la méaquina

Calibrar las pinzas en orden (arbol de entrada, im presor y arbol de salida)
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Con una galga de 0.02mm . de espesor colocar en la cabeza de cada pinza

La presiéon al sacar la galga no debe ser intensa

Realizarel procedimiento las veces que sean necesarias

Realizar prueba de paso de papel a fin de comprobar calibracién

14. Inspeccion eléctrica/ electrénica de la maquina

Procedimiento: Frecuencia: Semestral/ 768 horas/ 96 dias

Con la maquinaen funcionamiento:

Abrir latapa de la caja eléctrica

Proceder con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar

Colocar la pinza am perim étrica a los cables del sum inistro eléctrico

Tomar lamedidacon la pinza am perim étrica

Verificar datos de medida de am perajes equipo en funcionamiento 40Amp

Con la maquina apagada:

Colocar el voltimetro y tom arla medida de voltaje y verificar a 220 V.

Inspecci6on de tarjetas electrénicas externas

Inspeccion de borneras, contactores y cables

Sopletear con aire seco

15. Inspeccib6n eléctrica de motores
Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas/ 192 dias
Con la méaquinaen funcionam iento:
Proceder con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar.

Colocar la pinza amperimétrica y controlar el amperaje de los motores

principales (2) y secundarios (4) segun datos de placa
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Tomar lamedidacon la pinza am perim étrica y verificar

Con la maquina apagada:

Inspecci6n de circuitos de arranque y parada

Inspeccién de contactores

Revisiéon de empalmes del cableado y conexiones trifasicas

Sopletear con aire seco

Inspecci6n de tem peratura

16. Inspeccion y limpieza de foto sensores y finales de carrera

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Con la maquinaen funcionamiento:

Verificar el correcto funcionamiento de los fotosensores y finales de carrera

realicen su funcién

Con la maquina apagada:

Inspecciéon de circuitos de arranque y parada

Lim piar los fotosensores y guias de Ilegada de papel con un pafio sumergido en

alcoholindustrial

Lim piar los finales de carrera observando que este libre de grasa, polvo y tinta (9)

Observarnormas de seguridad

Realizar prueba de funcionamiento observando funciones

17.Inspeccién delsensor de doble hoja

Procedimiento: Frecuencia: Diario / 8 horas

Con la maquinaen funcionamiento:
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Verificar el correcto funcionamiento del sensor que realice su funcién detener la

impresion al momento de ingresar dos hojas

Con la maquina apagada:

Inspecciéon de circuitos de arranque y parada

Lim piar los sensores con un pafio sumergido en alcohol industrial

° Calibrar correctamente el sensor doble hoja y observar que este libre de grasa,

polvo y tinta

Realizar prueba de funcionam iento observando su principal funcién

18. Inspeccion de la unidad neum atica (valvulas - rines)

Procedimiento: Frecuencia: Semestral/ 768 horas/ 96 dias

Apagar la méaquina.

Desmontar tapa de protecci6on donde estd alojada la unidad neum atica

Encender la méaquina

Accionar el control de los dispositivos de aire y botoneras de control

Detectar posibles fugas de aire de la unidad neum 4tica

Apagar la maquina

Inspeccionar y lim piar pernos y rines neum &ticos desm ostando correctamente la

unidad neum atica

En el caso de existir fugas de aire corregir fugas de aire inspeccionando pernos y

rines neum aticos desgastados

Colocar latapa de proteccion

Verificar la presiéon sefialada en el manémetro principal del com presor

Controlar que la presién se mantenga y llegue al punto de desconexioén

Realizar prueba de funcionamiento bajo presiéon de aire
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19. Inspeccién de cilindros neum 4ticos de doble efecto

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536 horas/ 192 dias

Encender la méaquina

Accionar el control de los dispositivos de aire y botoneras de control

Observar el correcto empuje de rodillos en funcién alos cilindros neum aticos

Apagar la maquina

Desmontar protecciones

Inspeccionar y limpiar cilindros neum aticos

En el caso de existir fugas de aire en cilindros observar caracteristicas vy

cam biarlos

Colocar protecciones

Verificar la presion de cilindros neum &aticos en funcién de em puje de rodillos

Realizar pruebas con carga de tinta al contacto de presién entre rodillos y papel

20. Inspeccién de mangueras neum aticas

Procedimiento: Frecuencia: Trimestral/ 384 horas / 48 dias

Apagar la maquina.

Desmontar tapa de proteccién donde estd alojada mangueras neum aticas

Encender la maquina

Accionar el control de los dispositivos de aire y botoneras de control

Detectar posibles fugas de aire de mangueras neum aticas

Apagar la maéaquina

Inspeccionar mangueras que estén limpias y hendeduras

En el caso de existir fugas de aire en mangueras corregir con cambio de las

mism as



Colocar latapa de proteccién

Verificar la presién sefialada en el manémetro principal del com presor

Controlar que la presién se mantenga y llegue al punto de desconexiodn

Realizar prueba de funcionamiento bajo presiéon de aire

21. Limpieza de filtros de aire

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Apagar la maéaquina

Desmontar tapa de protecci6on del filtro

E xtraer los cartuchos del filtro

Limpiar los cartuchos con aire com primido eliminando polvo de papel

22. Inspecci6on de la unidad de mantenim iento

Procedimiento: Frecuencia: Diaria/ 8 horas

Encender la maquina

Accionar el control de los dispositivos de aire del com presor

Purgar el agua condensada soltando el tornillo del fondo de la campana

Acumular sobre un recipiente toda el agua condensada

Desechar tomando en cuenta el medio am biente

Verificar que no exista fugas

Ajustar el tornillo y continuar con la acumulacién de aire

23. Inspeccion del sistema de controly seguridad

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Con la maquinaen funcionamiento:
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funcionamiento correcto

Con la maquina apagada:

Desenergizar la unidad

Inspecci6én de botonera de seguridad

Inspeccion de dispositivos de operaci6on de maquina

24. Limpieza de rodillos de caucho

Procedimiento: Frecuencia: Diario / 8 horas

Encender la méaquina

humectadores)

Activar la regleta de lavado junto a su bandeja

Retirar la regleta del lavador junto a su bandeja

Limpiar elresiduo de tinta del lavado y su bandeja

Votar residuos de tinta en su respectivo recipiente

Desechar sin contaminar al medio am biente

Realizar pruebas de funcionam iento

25. Limpieza deltintero y recoleccién de tinta

Procedimiento: Frecuencia: Diario / 8 horas

Comprobar activandolos los seguros instalados estratégicam ente

Verificar los pulsadores de seguridad trabajen de forma correcta

Proceder con el equipo encendido al manejo de controles

Humedecer con wash A-320 a los rodillos de caucho

Realizar la operaciéon hasta que los rodillos queden libres de tinta

Comprobar los seguros de puertas y tapas de protecciéon al operador

y verificar

(entintadores

106

su

y



Apagar la méaquina

Lim piar sobrantes de tinta de la bandeja del tintero

Reciclar tinta de la bandeja del tintero sobrante

Humedecer con wash A-320 y lim piar el rodillo del tintero

Realizar la operaciéon hasta que el tintero queden libres de tinta

26. Limpieza einspeccion de cilindros y mantilla

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas / 4 dias

Encender la méaquina

Hum edecer con wash A-320 un pafio

Proceder a lim piar cilindros im presor y portaplacas

Lim piar los anillos de aluminio de los cilindros

Limpiar la mantillay observar su estado observando hendeduras o desgaste

Realizar la operaciéon hasta que los mismos queden libres de tinta

Realizar pruebas de funcionam iento

27.Cambio de mantilla

Procedimiento: Frecuencia: Trimestral / 384 horas / 48 dias

Encender la maquina.

Colocar cilindro portam antilla en posicién al desmontaje de mantilla

Apagar la maquina.

Desajustar y retirar los elem entos de sujecién del portam antilla

Desmontar la m antilla

Lim piar bases del portam antilla

Colocar nueva mantilla
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Realizar los ajustes correspondientes al portam antilla

Realizar una calibracién adecuada

Realizar pruebas de im presion

28. Inspeccién de diam etros de rodillos de caucho y rizan

Procedimiento: Frecuencia: Semestral / 768 horas/ 96 dias

Encender la méaquina

Colocar pulsadores de maquina en condiciones de pulsos de movimiento lento

Revisar el estado de losrodillos observando hendidura, desgaste o porosidad

Apagar la maquina.

Desenergizar la unidad.

Lim piar rodillos de caucho y rizan

Observar el manual de detalle y caracteristicas de rodillos

Verificar los diametros de los rodillos de acuerdo a especificaciones técnicas

utilizando el calibrador.

Silos mismos no corresponden o existe alguna anom alia, proceder al intercambio

Realizar prueba de funcionamiento.

29. Calibracion de rodillos

Procedimiento: Frecuencia: Semestral /768 horas/ 96 dias

Encender la méaquina

Colocar pulsadores de maquina en condiciones de pulsos de movimiento lento

Hacer girar losrodillos con tinta verificando contacto entre todos

Revisar calibracién entre rodillos observando franjas de tinta

Al no tener una franja uniforme proceder a calibrar
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Calibraren base ajustes de pernos colocados en sus soportes

Observar el contacto y las franjas obtenidas a medida de 0.60 mm . de alto

Observar de la misma forma al contacto del cilindro portaplaca

Calibrar las veces que sean necesarias hasta obtener franjas uniformes en medida

Realizar pruebas de funcionamiento e im presién

30.Cambio de rodillos de caucho

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas /192 dias
Encender la méaquina

® Colocar pulsadores de maquina en condiciones de pulsos de movimiento lento
Hacer girar losrodillos verificando posicidn para desm ontaje
Apagar la méaquina.

Desmontar los rodillos en orden correcto

° Intercam biar los rodillos reencauchados de medidas correctas longitud y diam etro
M ontar en orden y de acuerdo a su didm etro especificado en el manual
Encender la maquina

® Colocar pulsadores de maquina en condiciones de pulsos de movimiento lento
Hacer girar losrodillos verificando posicidn correctas de montaje

Realizar pruebas de funcionamiento con y sin presién

Cargar tinta y realizar pruebas de im presién

31. Limpieza de clavijasy calibracién de tintero - cuchilla

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536horas /192 dias

Apagar la méaquina.

Verificar el estado del tintero y su rodillo



Calibrar tintero- cuchilla para que entregue de forma continua la tinta

Desmontar y limpiar clavijas de regulaciéon de tinta con tifier

M ontar clavijas y controlar paso de tinta

Realizar pruebas de funcionam iento con im presiones

32.Inspeccion de ph de solucién de agua

Procedimiento: frecuencia: Semanal /32 horas / 4 dias

Apagar la méaquina

Revisar la mezcla de agua de fuente y alcohol industrial sea el correcto

Controlarlos niveles de PH de la mezcla valores menores de 7 de acidez

33.Inspeccién del sistem a antirrepinte

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Encender la méaquina

Revisar el sistema de soplado antirepinte observando el nivel de polvo

Sopletear vias de traslado de polvo

Verificar la existencia de inconvenientes en vias de traslado de polvo

Observar que no existareprises en impresiones

Realizar pruebas con tinta

Observar calidad en impresiones

34. Inspeccion del sistem a de circulacion de aceite

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Encender la maquina

Inspeccion de fugas de lubricante



Detectar visores de lubricacién por circulaciéon en contacto de engranajes

Inspeccionar el bafio por aceite de engranajes motrices del cuerpo im presor

Observar que los engranajes estén rociados permanentemente con aceite

Verificacion del funcionamiento autom &tico

35. Inspeccion y accionamiento de lubricaci6n central

Procedimiento: Frecuencia: Diario / 32 horas

Encender la maquina

Estando la maquina en marcha se accionarael mando de lubricacién central

Detectar el mando posicionado en el cuerpo impresor en el lado de impulsion

Accionar el mando de lubricacion central durante 15 segundos diariam ente

Observar que soportes y cojinetes de la maquina sean abastecidos de aceite

Verificacion del funcionamiento de lubricacién central

36. Control del nivel de aceite de lubricacién autom atica

Procedimiento: Frecuencia: Diario / 32 horas

Apagar la maquina.

El control de nivel de aceite de lubricacién autom atica se realizara cuando

maquina lleve ya varias horas parada

El nivel de aceite se podrd verificar a través en la visualizaciéon de la mirilla

Observar el nivel de aceite sem analm ente

Al verificar un nivel no correcto se procederd al llenado de aceite

Quitar el recubrimiento de la distribucién lateral

Rellenar el aceite a través de la abertura hasta el nivel de la marca de la mirilla

la



37.Cambio de aceite de lubricacién autom atica

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536 horas /192 dias

Apagar la maquina.

Observar eltornillo de evacuaciéon del aceite ubicado debajo de la caja del volante

Sacar eltornillo de evacuacion

Evacuar el aceite usado en un recipiente

Eliminar el aceite usado sin contaminar al medio am biente

Cerrar el tornillo de evacuacién

Quitar el recubrimiento de la distribucién lateral

Cambio de lubricante 12 litros en total

Rellenar el aceite a través de la abertura hasta el nivel de la marca de la mirilla

38.Cambio de aceite de motoreductores

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536 horas/192 dias

Apagar la méaquina.

Observar el tornillo de evacuaciéon del aceite ubicado debajo de la caja

Sacar eltornillo de evacuacion

Evacuar el aceite usado en un recipiente

Eliminar el aceite usado sin contaminar al medio am biente

Cerrar el tornillo de evacuacién

Quitar el tapon delantero y realizar el cam bio

Cambio de lubricante 8 litros en total (2)

Rellenar el aceite a través de la abertura hasta el nivel de la marca de la mirilla

39.Limpieza del filtro de aceite



Procedimiento: Frecuencia: Trimestral / 384 horas/ 48 dias

Apagar la méaquina.

Observar el filtro de aceite ubicado debajo del control de la lubricacién central

Girar de dos a tres veces el tornillo de la muletilla rojo que lim pia al filtro

Abrir eltornillo hexagonal ubicado por debajo del filtro

Evacuar el aceite con residuos acum ulados en un recipiente

Eliminar el aceite usado sin contaminar al medio am biente

Cerrar el tornillo hexagonal

40. Lubricacién manual

Procedimiento:

Apagar la méaquina.

Los puntos de lubricacién manual van marcados de color:

. Rojo = Lubricacién diaria

o Frecuencia: 8 horas

. A marillo = Lubricacién sem anal

o Frecuencia: 32 horas

. Azul = Lubricacién mensual

o Frecuencia: 128 horas

. Verde = Lubricacién sem estral

o Frecuencia: 768 horas

Los planos de puntos de lubricaciéon muestran en las mismas maquinas

Se wutilizara boquillas de aceite y grasa en puntos a lubricar que equipan

lubricadores de bola y boquilla

Las boquillas de aceite se lubricara con bomba manual corta



Las boquillas de grasa se engrasara con bomba manuallarga

41. Control del nivel de aceite del com presor

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 32 horas/ 4 dias

Apagar la méaquina.

El control de nivel de aceite del com presor se realizara cuando Illeve varias horas

parado

El nivel de aceite se podrd verificar a través en la visualizaciéon de la mirilla

Al verificar un nivel no correcto se procederda al Ilenado de aceite

Quitar el tapon de proteccion

Rellenar el aceite a través de la abertura hasta el nivel de la marca de la mirilla

42. Cambio de aceite del com presor

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 1536 horas/192 dias

Apagar la méaquina.

Observar el tornillo de evacuaciéon del aceite ubicado por debajo

Sacar eltornillo de evacuacion

Evacuar el aceite usado en un recipiente

Eliminar el aceite usado sin contaminar al medio am biente

Cerrar el tornillo de evacuacién

Quitar el tap6on de proteccion

Cambio de lubricante

Rellenar el aceite hasta el nivel de la marca de la mirilla

Colocar eltap6n de protecci6n



4.7.1.2 Banco de tareas del activo PM -01

1. Limpieza externay pulida dela mesa de soporte de papel

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 50 horas /5 dias

Apagar la méaquina

Sopletear con aire seco la parte exterior de la maquina

Sopletear con aire seco las partesinaccesibles eliminando m aterial cortado

Limpiar la parte externa con un pafio impregnado de W ash o Callak.

Pulirla mesa de soporte de papel con cera

Limpiar residuos de cera.

2. Inspeccion poleasy cambio de banda del motor

Procedimiento: Frecuencia: Semestral /1200 horas/ 120 dias

Apagar la maquina

Desenergizar la unidad

Desmontar protecciones del motor

Cambio de banda del motor

Retirartodos los ajustes de las poleas en el sistema motor banda.

Desmontarlo de forma ordenada.

Inspeccionar y limpiar el estado de poleas

M ontar poleas y banda al motor

Verificar el alineamiento de las poleas — banda

Realizar los ajustes de los elementos de sujeciéon de las guardas

Activar el motory controlar su buen funcionam iento.



3. Cambio de bocin del tornillo sin fin

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 2400 horas/ 240 dias

Apagar la maquina

Retirar tapas y protecciones del tornillo sin fin

Desajustar los pernos para sacar latapa de seguridad del bocin

Desmontar el bocin

Lim piar el alojamiento del bocin

Cam biar el bocin ala respectiva medida

Engrasar el bocin y ubicarlo en su alojam iento.

Colocar latapa de seguridad del bocin.

Colocar tapas y protecciones

Prueba de funcionamiento.

4. Inspecciéon mecanica delmotor y cambio de rodamientos

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 2400 horas/ 240 dias

Con la maquinaencendida

Revisar los pardm etros de funcionamiento:

Temperatura y velocidad del motor

Detectarruidos anorm ales en rodamientos

Con la maquina apagada

Desenergizar la unidad

Desmontar el motor principal

Sacar tapas

E xtraer los rodam ientos

Limpiarelmotor



Barnizar bobinados

Colocar nuevos rodamientos

Colocar tapas del motor

M ontar al motor

Realizar pruebas de funcionam iento

M edir pardam etros de energia, tem peratura y velocidad

5. Calibracién de lacuchilla

Procedimiento: Frecuencia: Mensual/ 200 horas/ 20 dias

Con la maquina apagada

Colocar un papel de formato 102*72 mm .en la mesa de guillotina

M anualmente y con ayuda de una llaves de boca # 24 se accionara los pernos

En sentido horario bajamos la cuchilla y en sentido contrario la subimos

De acuerdo a la necesidad de calibracién procedemos

Calibrar hasta que de resultados de buen corte

Realizar pruebas de funcionamiento en corte a mayor escala y numero

form atos
6. Inspeccion eléctrica/ electronica de la maquina
Procedimiento: Frecuencia: Semestral /1200 horas/ 120 dias

Con la maquinaen funcionamiento:

Abrir latapa de la caja eléctrica

Proceder con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar

En la parte posterior en pernos de calibraciéon accionar de acuerdo a la necesidad

Con la maquinaencendida realizam os pruebas cortando un solo form ato de papel



Colocar la pinza am perim étrica a los cables del sum inistro eléctrico

Tomar lamedidacon la pinza am perim étrica

Verificar datos de medida de am perajes equipo en funcionamiento 6 Amp

Con la maquina apagada:

Inspecci6on de tarjetas electrénicas externos

Inspeccion de borneras, contactores, y cables

Sopletear con aire seco

7. Inspeccion de los motores eléctricos

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 2400 horas/ 240 dias

Con la maquinaen funcionamiento:

Proceder con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estdndar.
° Colocar la pinza am perim étrica y controlarel am peraje segln dato de placa
Tomar lamedidacon la pinza am perim étrica.

Con la maquina apagada:

Inspecciéon de circuitos de arranque y parada.

Inspecci6n de contactores y relés.

Sopletear con aire seco

Inspeccién de tem peratura.

8. Revision de electrovalvulas

Procedimiento: Frecuencia: Trimestral / 600 horas / 60 dias

Desenergizar lamaquina

Limpiar el exterior de electrovéalvulas de la unidad hidréulica

Desmontar las electrovalvulas



Inspeccionar si no existe fugas de lubricante

Desconectar contactos de las electrovéalvulas

Limpiar contactos de las electrovalvulas 2 en total

Conectar borneras de las electrovéalvulas.

Energizarla maquina

Verificacion de funcionamiento de electrovalvulas de la unidad hidraulica

9. Inspecciéon de la unidad hidréulica

Procedimiento: Frecuencia: Semestral/ 1200 horas/ 120 dias

Apagar la maquina.

Desmontar tapa de protecci6on donde estd alojadas la unidad hidréulica

Encender la maquina

Accionar el control de los dispositivos del pisén y botoneras de la cuchilla

Detectar posibles fugas en las unidades hidraulicas

Apagar la maquina

Corregir fugas ajustando pernos

Colocar latapa de proteccio6n

Verificar normas de seguridad

Realizar prueba de funcionamiento.

10. Cambio de rines de la unidad hidraulica

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 2400 horas/ 240 dias

Apagar la maquina

Desmontar la unidad hidrdulica con sus respectivas electrovalvulas

Desmontar tapas laterales
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Cam biarrines de diferentes tam afios

M ontar tapas laterales y la unidad hidrdulica con sus respectivas electrovéalvulas

Encender la maquina

Realizar pruebas de presion de aceite hidraulico al accionar movimientos

Purgar la unidad hidréaulica hasta obtener una buena presién

Realizar pruebas de funcionamiento en cortes de papel

11. Inspeccién del mecanismo biela - manivela y tornillos

Procedimiento: Frecuencia: Semestral/ 1200 horas/ 120 dias

Apagar la maquina.

Desmontar tapa de proteccién del mecanismo biela — manivela

Encender la maquina

Observar el accionamiento del mecanismo

Detectar si existe rozamiento ruidos y tem peratura elevada

Lim piar todo el mecanism o

Observar pernos fusibles com o medida de seguridad por trabamiento

Apagar la maquina

Corregir ajuste de pernos

Colocar latapa de proteccién

Realizar prueba de funcionamiento

12. Cambio de cuchilla.

Procedimiento: Frecuencia: Mensual/ 200 horas/ 20 dias

Encender la méaquina.
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Ejecutar la accién de corte.

Al momento de encontrarse tanto pisén como cuchilla en la parte inferior,

accionar el mecanismo de seguridad de la guillotina, para el cam bio de cuchilla.

Apagary desenergizar la unidad.

U tilizar guantes para modificar los dos d&ngulos de intercam bio de cuchilla.

Retirar los tornillos de sujecion de la cuchilla.

Retirar la cuchilla de manera prolija.

Colocar los pernos de seguridad a la cuchilla nueva.

Colocar la cuchilla afilada y tornillos de sujecién con su respectivo apriete.

Desactivar el mecanismo de seguridad de la guillotina.

Calibrarla cuchilla utilizando los pernos traseros.

Realizar pruebas de funcionam iento.

13.Comprobacién del sistema de control y seguridad

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 50 horas/ 5 dias

Con la maquinaen funcionamiento:

Comprobar activando los seguros instalados estratégicamente en la maquina

Verificar los pulsadores de seguridad trabajen de forma correcta

Proceder con el equipo encendido al manejo de controles

Verificar su funcionam iento correcto

Con la maquina apagada:

Desenergizar la unidad

Inspecci6n de botonera de seguridad

Inspeccion de dispositivos de operaci6on de maquina
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14. Inspecciéon del nivel de aceite (depoésitos)

Procedimiento: frecuencia: Semanal /50 horas / 5 dias

Con la maquina apagada:

Verificar en los visores del nivel de aceite

Visor deposito de aceite hidraulico

Visor deposito de bom ba de aceite

Control de relleno deposito tornillo sin fin

Lim piar visores y residuos de lubricante

15. Cambio de aceite de la unidad hidraulica

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 2400 horas/ 240 dias

Apagar la unidad

Colocar recipiente reciclador debajo del tapén

Retirartapon y dejar salir todo ele aceite usado

Destapar los filtros

Lim piar unidades filtrantes

Tapar filtros

Llenar el deposito de aceite Rando HD 32 (Mobil) hasta la medida

correspondiente

Verificar en el visor el nivel correspondiente

Realizar pruebas de funcionam iento

16. Cambio de aceite de la bomba

Procedimiento: Frecuencia: Anual/ 2400 horas/ 240 dias

Apagar launidad



Colocar recipiente reciclador debajo del tapé6n

Retirartapén y dejar salir todo ele aceite usado

Destapar los filtros

Limpiar unidades filtrantes

Tapar filtros

Observar los dep6sitos y lim piar

Llenar el deposito de aceite Meropa 80W 90 (Mobil) hasta la

correspondiente

Verificar en el visor el nivel correspondiente

Realizar pruebas de funcionam iento

17. Relleno de aceite del depo6sito tornillo sin fin

Procedimiento: Frecuencia: Semestral/ 1200 horas/ 120 dias

Apagar launidad

Retirar la tapa del deposito del aceite del tornillos sin fin

Llenar el deposito de aceite Telius 50W 70 (Mobil) hasta la

correspondiente

Verificar el nivel correspondiente

Realizar pruebas de funcionam iento

18. Lubricacién de puntos rojos

Procedimiento: Frecuencia: Diario / 10 horas

Apagar la maéaquina

Colocar la boquilla engrasadora al grasero

Lim piar los grasero de colorrojo (base de apoyo de la cuchilla)
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medida

medida
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Ubicar correctamente la bom billa manual

Engrasar cada punto 2 bom billadas porcada uno de los graseros

Retirarla manguera del grasero.

19. Lubricacién de puntos am arillos

Procedimiento: Frecuencia: Semanal/ 50 horas /5 dias

Apagar la maquina

Colocar la boquilla engrasadora al grasero

Limpiar los grasero de color am arillo (riely biela - manivela)

Ubicar correctamente la bom billa manual

Engrasar cada punto 2 bom billadas porcada uno de los graseros

Retirarla manguera del grasero

Limpiar residuos de lubricante

Observar normas de medio am biente

4.7.2 Planificacién de Herramientas M ateriales y Repuestos en E.P.F.

La realizacion del listado de herramientas, materiales y repuestos de cada

banco de tareas de los distintos activos, fue conformada en base a las tareas y la

necesidad de crear el taller, bodegas de m ateriales y repuesto mas basicos utilizados

durante las tareas de mantenimiento.

Se realizé un listado concreto que agrupa a cada maquinay lo que se utilizara

en su recorrido del mantenimiento.



4.7.2.1 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del CP-01

El listado se lo observa en el Anexo 6.

4.7.2.2 Listado de Herramientas, M ateriales y Repuestos del PP-01

El listado se lo observa en el Anexo 7.

4.7.2.3 Listado

4.7.2.4 Listado

4.7.2.5 Listado

4.7.2.6 Listado

4.7.2.7 Listado

4.7.2.8 Listado

de Herramientas, M ateriales y Repuestos del SZ-01
El listado se lo observa en el Anexo 8.

de Herramientas, M ateriales y Repuestos del SK -01
El listado se lo observa en el Anexo 9.

de Herramientas, M ateriales y Repuestos del G T-01
El listado se lo observa en el Anexo 10.

de Herramientas, M ateriales y Repuestos del PM -01
El listado se lo observa en el Anexo 11.

de Herramientas, M ateriales y Repuestos del BP-01
El listado se lo observa en el Anexo 12.

de Herramientas, M ateriales y Repuestos del AM -01
El listado se lo observa en el Anexo 13.
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4.7.3 Planificaciéon del M antenim.iento
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TABLA 428: BANCO DETAREAS Y SUSTIEMPOSPROMEDIOS DE CP-01

BANCO DE TAREASDE CTP (COMPUTER TIEM PO
RESPONSABLE
TO PLATE) TAREA
SISTEMA MECANICO

Limpieza de cilindros - rodillos y exterior de la

0.50 OPERARIO *
maquina
Cambio de Tail Clam ps, cauchos y resortes 10.00 TECNICO
Limpieza tam bor de movimiento sincronizado 0.30 OPERARIO *
Cambio de diodos fotosensibles 10.00 TECNICO
Revision de las pesas de balance 2.00 TECNICO
SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO
Inspeccidén eléctrica/ electrénica de la maquina 1.00 TECNICO
SISTEMA DE DIODOS FOTOSENSIBLES
Limpieza 6ptica (Diodos fotosensibles) 0.70 TECNICO
SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD
Inspecci6on del sistema de control y seguridad 0.25 OPERARIO *

SISTEMA DE LUBRICACION

Lubricacién 0.17 OPERARIO *
TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS : 1.22 HORAS
TOTALDE HORASEMPLEADAS POR TECNICOS 23.7 HORAS
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TABLA 4.29: BANCO DE TAREAS Y SUSTIEMPOS PROMEDIOS DE PP-01
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BANCO DE TAREAS DE CPP (COMPUTER TO TIEMPO RESPONSAB
PLATE) TAREA L E
SISTEMA MECANICO
Cambio de filtro 0.50 TECNICO
Calibracién de rodillos de caucho 1.00 TECNICO
Revisién de mangueras de recirculaciéon de quimicos 0.30 OPERARIO
Inspeccién de la bomba 4.00 TECNICO
SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO
Inspeccion eléctrical/ electréonica de la maquina 1.00 TECNICO
Inspeccién sensor proximidad y tem peratura 0.50 TECNICO
SISTEMA DE RECIRCULACION DE
QuUiIMICOS
0.30 TECNICO
Cambio de quimicos
0.20 OPERARIO
Inspeccién del nivel de los quim icos
SISTEMA DE SUMERSION DE RODILLOS
5.00 TECNICO
Limpieza del conjunto de rodillos y flautas
SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD
Comprobacién del sistema de control y seguridad 0.25 OPERARIO

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS :

0.75 HORAS

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR TECNICOS

12.30 HORAS

TABLA 430: BANCO DETAREAS Y SUSTIEMPOS PROMEDIOS DE SZ-01

BANCO DE TAREAS DE LA IMPRESORA
SORS-Z

TIEM PO
TAREA

RESPONSAB
LE
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SISTEMA MECANICO
1. Inspecci6n y limpieza de laimpresora 0.30 OPERARIO *
2. Inspeccién de mecanismos de transmision 0.30 TECNICO
3. Inspeccién y limpieza de las cadenas de |
0.30 TECNICO
transm isién
4. Limpieza de mecanismos laterales y soportes de
2.00 OPERARIO *
rodillos
5. Inspeccién mecénica del motor principal 10.00 TECNICO
6. Inspeccién mecénica del compresor 8.00 TECNICO
7. Inspeccién de motoreductores 6.00 TECNICO
8. Inspecci6n del movimiento transferidor de
0.20 OPERARIO *
presion
9. Inspeccién de chupas, sopladores, separadores de
0.20 OPERARIO *
papel
10. Inspeccién y cambio de bandas transportadoras 3
4.00 TECNICO
de papel
11.Inspeccidn de transferencia a de pliego - pinzas 0.30 OPERARIO *
12.Cambio de pinzas impresor, arbol entrada - |
8.00 TECNICO
salida de papel
13. Calibraciéon de pinzas 4.00 TECNICO
SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO
14. Inspecci6n eléctrical/ electrénica de la maéaquina 1.50 TECNICO
15. Inspecci6n eléctrica de motores 1.00 TECNICO
16. Inspeccién y limpieza de foto sensores y finales
0.20 OPERARIO *
de carrera
17.Inspecci6n del sensor de doble hoja 0.20 OPERARIO *
SISTEMA NEUMATICO
18. Inspeccién de la unidad neum atica (valvulas - .
0.50 TECNICO
rines)
19. Inspecci6n de cilindros neum &ticos de doble .
1.00 TECNICO
efecto
20. Inspeccién de mangueras neum aticas 0.50 TECNICO
21. Limpieza de filtros de aire 0.20 OPERARIO *
22.Inspeccién de la unidad de mantenimiento 0.50 OPERARIO *
SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD
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23. Inspeccién del sistema de control y seguridad 0.25 OPERARIO
SISTEMA DE RODILLOS
24. Limpieza de rodillos de caucho 0.30 OPERARIO
25. Limpieza del tintero y recoleccién de tinta 0.20 OPERARIO
26. Limpieza e inspeccién de cilindros y mantilla 0.20 OPERARIO
27.Cambio de m antilla 0.75 TECNICO
28. Inspeccion de didm etros de rodillos de caucho y 3
1.50 TECNICO
rizan
29. Calibracién de rodillos 6.00 TECNICO
30. Cambio de rodillos de caucho 16.00 TECNICO
31.Limpieza de clavijas y calibraciéon de tintero -
2.00 OPERARIO
cuchilla
32.Inspeccioén de ph de solucién de agua 0.30 OPERARIO
33.Inspeccién del sistem a antirrepinte 0.10 OPERARIO
SISTEMA DE LUBRICACION
34. Inspeccidén del sistema de circulacién de aceite 0.10 OPERARIO
35.Inspeccién y accionamiento de lubricaciodn
0.10 OPERARIO
central
36.Control del nivel de aceite de lubricacién
0.10 OPERARIO
autom atica
37.Cambio de aceite de lubricacién autom atica 1.50 TECNICO
38.Cambio de aceite de motoreductores 1.50 TECNICO
39.Limpieza del filtro de aceite 0.25 OPERARIO
40. Lubricacién manual 0.25 OPERARIO
41. Control del nivel de aceite del com presor 0.10 OPERARIO
42. Cambio de aceite del com presor 1.50 TECNICO

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS :

8.35 HORAS

TOTALDE HORASEMPLEADAS PORTECNICOS

73.85 HORAS

TABLA 4.31:

BANCO DE TAREAS Y SUSTIEMPOS PROMEDIOS DE SK-01
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BANCO DE TAREASDE LA IMPRESORA TIEM PO RESPONSAB
SO R -K TAREA L E
SISTEMA MECANICO
1. Inspecci6én y limpieza de laimpresora 0.30 OPERARIO
2. Inspeccién de mecanismos de transmision 0.20 TECNICO
3. Inspeccién y limpieza de las cadenas de ,
0.20 TECNICO
transm isién
4. Limpieza de mecanismos laterales y soportes de
1.50 OPERARIO
rodillos
5. Inspeccién mecénica del motor principal 8.00 TECNICO
6. Inspecciéon mecanica del compresor 5.00 TECNICO
7. Inspeccién de motoreductores 4.00 TECNICO
8. Inspeccién del movimiento transferidor de
0.20 OPERARIO
presion
9. Inspeccién de chupas, sopladores, separadores de
0.20 OPERARIO
papel
10. Inspeccién y cambio de bandas transportadoras .
4.00 TECNICO
de papel
11.Inspeccidén de transferencia de pliego - pinzas 0.30 OPERARIO
12.Cambio de pinzas impresor, arbol entrada - |
6.00 TECNICO
salida de papel
13. Calibraciéon de pinzas 4.00 TECNICO
SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO
14. Inspeccidén eléctrica/ electréonica de la maquina 1.00 TECNICO
15. Inspecci6n eléctrica de motores 1.00 TECNICO
16. Inspeccién y limpieza de foto sensores y finales
0.20 OPERARIO
de carrera
17.Inspeccion del sensor de doble hoja 0.20 OPERARIO
SISTEMA NEUM ATICO
18. Inspeccién de mangueras neum aticas 0.50 TECNICO
19.Limpieza de filtros de aire 0.20 OPERARIO
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SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD
20. Inspeccion del sistema de control y seguridad 0.25 OPERARIO
SISTEM A DE RODILLOS
21. Limpieza de rodillos de caucho 0.30 OPERARIO
22.Limpieza del tintero y recoleccién de tinta 0.20 OPERARIO
23. Limpieza e inspeccion de cilindros y mantilla 0.20 OPERARIO
24, Cambio de mantilla 0.75 TECNICO
25. Inspeccion de didm etros de rodillos de caucho y .
1.50 TECNICO
rizan
26. Calibracién de rodillos 3.00 TECNICO
27.Cambio de rodillos de caucho 8.00 TECNICO
28. Limpieza de clavijas y calibraciéon de tintero -
. 2.00 OPERARIO
cuchilla
29. Inspeccién de ph de solucién de agua 0.30 OPERARIO
30. Inspeccidon del sistem a antirrepinte 0.10 OPERARIO
SISTEMA DE LUBRICACION
31.Inspeccidén del sistema de circulaciéon de aceite 0.10 OPERARIO
32.Inspeccién y accionamiento de lubricacioén
0.10 OPERARIO
central
33.Control del nivel de aceite de lubricacion
0.10 OPERARIO
autom atica
34. Cambio de aceite de lubricacién autom atica 1.50 TECNICO
35.Cambio de aceite de motoreductores 1.50 TECNICO
36. Limpieza del filtro de aceite 0.25 OPERARIO
37.Lubricacién manual 0.25 OPERARIO
38. Control del nivel de aceite del com presor 0.10 OPERARIO
39. Cambio de aceite del com presor 1.50 TECNICO

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS :

7.35 HORAS

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR TECNICOS

51.65 HORAS
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BANCO DE TAREAS Y SUSTIEMPOS PROMEDIOS DE GT-01

BANCO DE TAREASDE LA IMPRESORA TIEM PO RESPONSAB
GTO - 46 TAREA L E
SISTEMA MECANICO
1. Inspecci6n y limpieza de laimpresora 0.30 OPERARIO
2. Inspeccién de mecanismos de transmision 0.20 TECNICO
3. Inspeccién y limpieza de las cadenas de 3
0.20 TECNICO
transm isién
4. Limpieza de mecanismos laterales y soportes de
. 1.00 OPERARIO
rodillos
5. Inspecci6on mecénica del motor principal 4.00 TECNICO
6. Inspeccién mecéanica del compresor de embolo 3.00 TECNICO
7. Inspeccién del movimiento transferidor de
0.20 OPERARIO
presion
8. Inspeccidon de chupas, sopladores, separadores de
0.20 OPERARIO
papel
9. Inspeccién de transferencia de pliego - pinzas 0.30 OPERARIO
10. Cambio de pinzas impresor, 4&rbol entrada - ,
5.00 TECNICO
salida de papel
11. Calibracién de pinzas 3.00 TECNICO
SISTEMA ELECTRICO
12. Inspeccién eléctrica de lamaéaquina 1.00 TECNICO
13.Inspeccién eléctrica de motor principal 1.00 TECNICO
14. Inspeccién y limpieza de foto sensores y finales
0.20 OPERARIO
de carrera
15. Inspeccion del sensor de doble hoja 0.20 OPERARIO
SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD
16. Inspeccién del sistema de control y seguridad 0.25 OPERARIO
SISTEMA DE RODILLOS
17.Limpieza de rodillos de caucho 0.30 OPERARIO
18. Limpieza del tintero y recolecciéon de tinta 0.20 OPERARIO
19. Limpieza e inspecciéon de cilindros y mantilla 0.20 OPERARIO
20.Cambio de mantilla 0.75 TECNICO
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21.Inspeccién de diam etros de rodillos de caucho vy ,
1.00 TECNICO
rizan
22. Calibracién de rodillos 2.00 TECNICO
23.Cambio de rodillos de caucho 5.00 TECNICO
24 . Limpieza de clavijas y calibraciéon de tintero -
2.00 OPERARIO *
cuchilla
25. Inspeccién de ph de solucién de agua 0.30 OPERARIO *
26. Inspeccion del sistem a antirrepinte 0.10 OPERARIO *
SISTEMA DE LUBRICACION
27.Inspeccid6n del sistema de circulaciéon de aceite 0.10 OPERARIO *
28. Inspeccién y accionamiento de lubricacién
0.10 OPERARIO *
central
29. Control del nivel de aceite de lubricacion
0.10 OPERARIO *
autom 4tica
30. Cambio de aceite de lubricaci6n autom atica 1.50 TECNICO
31. Limpieza del filtro de aceite 0.25 OPERARIO *
32. Lubricacién manual 0.25 OPERARIO *
TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS 6.55 HORAS
TOTALDE HORASEMPLEADAS POR TECNICOS 27.65 HORAS

T

ABLA 433: BANCO DETAREAS Y SUSTIEMPOS PROMEDIOS DE PM -01

TIEMPO
BANCO DE TAREAS DEL GUILLOTINA RESPONSABLE
TAREA
SISTEMA MECANICO
1. Limpieza externa y pulida de lamesa de
0.70 OPERADOR *
soporte de papel
2. Inspeccién poleasy cambiode banda del |
4.00 TECNICO
motor
3. Cambio de bocin del tornillo sin fin 8.00 TECNICO
4. Inspeccién mecanica del motory cam bio de i
i 6.00 TECNICO
rodamientos
5. Calibracién de lacuchilla 2.00 OPERADOR *

SISTEMA ELECTRICO Y
ELECTRONICO




135

6. Inspeccién eléctrica/ electronica de la maquina 1.00 TECNICO
7. Inspeccion de los motores eléctricos 10.00 TECNICO
8. Revisién de electrovalvulas 4.00 TECNICO
SISTEMA HIDRAULICO
9. Inspeccién de la unidad hidraulica 12.00 TECNICO
10. Cambio de rines de la unidad hidréaulica 8.00 TECNICO
SISTEMA DE PRESION Y CORTE
11.Inspecci6n del mecanismo biela - manivela 2.00 OPERADOR
12.Cambio de cuchilla. 1.30 TECNICO
SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD
13.Comprobaci6on del sistema de control y
0.50 OPERADOR
seguridad
SISTEMA DE LUBRICACION
14. Inspeccidén del nivel de aceite (depo6sitos) 0.10 OPERADOR
15. Cambio de aceite de la unidad hidréulica 1.50 TECNICO
16. Cambio de aceite de la bom ba 2.00 TECNICO
17. Relleno de aceite del depoésito tornillo sin fin 0.50 OPERADOR
18. Lubricacién de puntosrojos 0.30 OPERADOR
19. Lubricaciéon de puntos am arillos 0.70 OPERADOR

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS :

6.80 HORAS

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR TECNICOS

56.80 HORAS

TABLA 4.34:

BANCO DETAREAS Y SUSTIEMPOS PROMEDIOS DE PB-01

TIEMP

RESPONSAB
BANCO DE TAREAS DEL PLEGADORA (0]
LE
TAREA
SISTEMA MECANICO

1. Inspeccién y limpieza de la plegadora 0.7 OPERADOR
2. Inspecci6én de mecanismos de transmisién 1.50 TECNICO
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3. Inspeccién y limpieza de las cadenas de ,
1.00 TECNICO
transm isién
4. Limpieza de mecanismosy soportes derodillos 2.00 OPERADOR
5. Cambio de bandas e inspecci6n de poleas 8.00 TECNICO
6. Inspeccidén de bocines soportes de rodillos 0.5 OPERADOR
7. Cambio de bocines soportes de rodillos 5.00 TECNICO
8. Inspeccién y cambio de bandas transportadoras |
8.00 TECNICO
de papel
SISTEMA DE RODILLOS
9. Limpieza de rodillos de plegado 0.50 OPERADOR
10. Inspecci6n de diam etros de rodillos y anillos de ,
2.00 TECNICO
caucho
11. Cambio de rodillos de plegado y anillos de .
4.00 TECNICO
caucho
12. Calibracién de rodillos hacia el plegado 0.7 OPERADOR
13.Inspeccidén de lasregletas de doblaje de papel 0.3 OPERADOR
14. Inspeccién mecdanica del motor principal 8.00 TECNICO
15. Inspecci6én mecéanica del com presor 10.00 TECNICO
SISTEMA ELECTRICO
16.Inspeccion eléctrica de la maquina 1.50 TECNICO
17.Inspeccién eléctrica de los motor principaly |
2.00 TECNICO
secundarios
SISTEMA NEUM ATICO
18. Inspeccién y limpieza de cilindro aspirador 0.2 OPERADOR
19. Limpieza de filtros de aire 0.3 OPERADOR
SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD
20. Inspeccion del sistema de control y seguridad
0.50 OPERADOR
semanal
SISTEMA DE LUBRICACION
21. Control del nivel de aceite del com presor 0.10 OPERADOR
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22. Cambio de aceite del com presor 2.00 TECNICO
23. Limpieza del filtro de aceite 0.50 OPERADOR
24 . Lubricacion manual 0.70 OPERADOR

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS :

7HORAS

TOTALDE HORASEMPLEADAS POR TECNICOS

53.00 HORAS

TABLA 435: BANCO DETAREAS Y SUSTIEMPOS PROMEDIOS DE AM -01

TIEMP
RESPONSAB
BANCO DE TAREAS DEL ENCOLADORA (0]
L E
TAREA
SISTEMA MECANICO
1. Inspeccién y limpieza de la encoladora 1.00 OPERADOR
2. Inspeccién de mecanismos de transmision 1.50 TECNICO
3. Inspecci6on y limpieza de la cadena de 3
1.00 TECNICO
transm isién
4., Cambio de bandas e inspecciéon de poleas 5.00 TECNICO
SISTEMA DE FRESADO
5. Inspeccién del disco de corte 0.30 OPERADOR
6. Cambio del disco de corte 3.00 TECNICO
SISTEMA DE PEGADO
7. Inspeccién y limpieza del deposito de gom a 2.00 OPERADOR
8. Inspeccidén del cilindro librador de gom a 0.20 OPERADOR
9. Inspeccidén del carril de desplazam iento de
0.20 OPERADOR
cuadernillos
10. Inspeccién mecanica de los motores 4.00 TECNICO
11.Inspeccién de motoreductores y cambio de |
4.00 TECNICO
rodamientos
SISTEMA ELECTRICO
12.Inspeccidén eléctrica de la maquina 1.00 TECNICO
13.Inspecci6n eléctrica de los motores 0.50 TECNICO
14. Inspecci6on de sensores final de carrera y )
0.50 TECNICO

tem peratura

SISTEM A DEC CONTROL Y SEGURIDAD
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15. Inspeccidén del sistema de control y seguridad 0.30 OPERADOR *

SISTEMA DE LUBRICACION

16. Cambio de aceite de motoreductores 1.00 TECNICO

17. Lubricacién manual 0.50 OPERADOR *
TOTALDE HORASEMPLEADAS POR OPERARIOS : 520 HORAS
TOTALDE HORASEMPLEADAS POR TECNICOS : 21.80 HORAS

NO TA: Las tareas que realiza el operario estan marcadas con un asterisco,

por lo tanto no se consideran en el calculo de horas de mantenimiento.
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4.8 Programaciéon del M antenimiento

TABLA 4.36: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO CP-01

ANO 2010
"0 DETAREASDELCTP (COMPUTER TO PLATE) N e TievmrPo
ENE FEB. | MAR ABR MAY. |JUN. |JUL AGO SEP ocT. | Nov. fpic. | o TAREA T
mpieza de cilindros, rodillosy exterior de la maquina 52 TAREAS 52 0.50
xm bio de Tail-Clamps,cauchosy resortes 8 29 2 10,00
mpieza 6ptica (diodos fotosensibles) 1 26 21 16 10 5 31 7 0.70
xm bio de diodos fotosensibles 8 24 2 10.00
mpiezatamborde movimiento sincronizado 52 TAREAS 52 0.30
vision de las pesas de balance 19 14 6 29 4 2.00
speccion eléctrica/ electrénicade la maquina 19 6 2 1,00
speccion del sistema de controly seguridad 52 TAREAS 52 0,25
specciéon de lubricacion 52 TAREAS 52 0.17
TOTAL HORAS
TABLA 437: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO PP-01
ARNO 2010
CO DETAREASDELCTP (COMPUTER TO PLATE) N e TIEMPO
ENE. | FEB M AR. | ABR MAY JUN JuL. | AGco. [sepr. |ocCT NOV DIC. | iReas TAREA T
ambio de quimicos 15 26 9 21 2 13 24 5 17 9 0.30
impiezadelconjunto de rodillos y flautas 15 26 9 21 2 13 24 5 17 9 5.00 !
alibracion de rodillos de caucho 15 6 9 21 2 13 24 5 17 9 1.00
1 speccion delnivelde los quimicos 52 TAREAS 52 0.20
am bio de filtro | | | | | 4 I | | | | 19 I 2 0.50
evision de mangueras de recirculacién de quim icos 52 TAREAS 52 0.30
'speccién de la bomba 18 1 4,00
speccion eléctrica / electronicade la maquina 12 27 2 1.00
) speccion sensores de proximidad y de temperatura 5 28 20 12 4 0.50
omprobacién del sistema de controly seguridad 52 TAREAS 52 0.25
TOTAL HORAS €
TABLA 4.38: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO SZ-01
ANO 2010
ANCO DETAREASDE LA IMPRESORA SORS-Z Ne TiEMPO
ENE FEB. [MAR ABR MAY JUN JuL. | AGco. | SEP ocT NOV pIC. | hEas TAREA TC
nspecciény limpieza de la impresora 52 TAREAS 52 0.30 (
nspeccion de mecanismos de transmisién 4 | | 10 | | 17 | | 22 | | 28 | | | 3 6 0.30
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nspecciény limpieza de las cadenas de transm ision 4 10 17 22 28 3 6 0.30
impiezade mecanismos lateralesy soportesde rodillos 4 10 17 22 28 3 6 2.00 (
nspeccién mecanica del motor principal 15 1 10.00 1
nspecciéon mecanica del compresor 20 1 8.00 E
nspeccién de motoreductores 17 1 6.00 [
nspeccion delmovimiento transferidorde presion 52 TAREAS 52 0.20 (
nspeccion de chupas, sopladores, separadores de papel 52 TAREAS 52 0.20 (
nspecciéony cambio de bandas transportadoras de papel | ‘ | ‘ ‘ | | 26 | ‘ | ‘ 1 4.00 ‘
nspeccion de transferencia de pliego - pinzas 208 TAREAS 208 0.30 (
>am bio de pinzas impresor, drbol entrada - salida de papel 16 1 8.00 E
>alibracion de pinzas 18 1 12 3 4.00 1
nspeccién eléctrica/ electronica de la maquina 18 1 12 3 1.50 !
nspeccion eléctrica de motores 15 1 1.00
nspecciény limpieza de foto sensores y finalesde carrera 52 TAREAS 52 0.20 (
nspeccion del sensorde doble hoja 208 TAREAS 208 0.20 (
nspecciéon de la unidad neum atica (valvulas - rines) 18 1 12 3 0.50
nspeccion de cilindros neum aticos de doble efecto 13 1 1.00
nspeccién de mangueras neumaticas 4 10 17 22 28 3 6 0.50
impieza de filtros de aire 52 TAREAS 52 0.20 (
nspecciéon de la unidad de mantenim iento 208 TAREAS 208 0.50 (
nspeccion del sistema de controly seguridad 52 TAREAS 52 0.25 (
impiezade rodillosde caucho 208 TAREAS 208 0.30 (
impiezadeltinteroy recoleccién de tinta 208 TAREAS 208 0.20 (
impiezae inspeccién de cilindrosy mantilla 52 TAREAS 52 0.20 (
>ambio de mantilla 4 10 17 22 28 3 6 0.75 L
nspeccién de diametros de rodillos de caucho y rizan 18 1 12 3 1.50 L
>alibracion de rodillos 18 1 12 3 6.00 1
>am bio de rodillos de caucho 4 29 2 16.00 3
impiezade clavijas y calibracién de tintero -cuchilla 4 29 2 2.00 (
nspeccion de ph de solucién de agua 52 TAREAS 52 0.30 (
nspeccién del sistem a antirrepinte 52 TAREAS 52 0.10 (
nspeccion del sistem a de circulacién de aceite 52 TAREAS 52 0.10 (
nspeccién y accionamiento de lubricaciéon central 208 TAREAS 208 0.10 (
>ontroldelnivel de aceite de lubricacién automatica 208TAREAS 208 0.10 (
>ambio de aceite de lubricacién autom atica 22 1 1.50
>am bio de aceite de motoreductores 22 1 1.50
impiezadel filtro de aceite 4 10 17 22 28 3 6 0.25 (
ubricacién manual 208 TAREAS 208 0.25 (
>ontroldelnivel de aceite del compresor 52 TAREAS 52 0.10 (
>am bio de aceite del compresor | ‘ | ‘ ‘ | 22 | | | ‘ 1 1.50
TOTAL HORAS 126,10

TABLA 4.39: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO SK-01

BANCO DE ANO 2010
TAREASDE No
EN FE M A AB M A Ju Ju AG SE oc NO D1 TIEMPO
LA TARE TOTAL
E. B. R. R Y. N. L. o P T. V. c. TAREA

IMPRESOR AS
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transport

A SO R-K | | |
1. Inspeccié
n y
limpieza
de la 52 TAREAS 52 .30 0.00
impresor
a
2. Inspeccid
n de
mecanis
15 2 24 17 5 .20 1.00
mos de
transm isi
6n
3. Inspeccié
n y
limpieza
de las
cadenas 15 2 24 17 5 .20 1.00
de
transm isi
6n
4. Limpieza
de
mecanis
mos
laterales 15 2 24 17 5 .50 0.00
y
soportes
de
rodillos
5. Inspeccid
n
mecéanica 12 1 .00 8.00
delmotor
principal
6. Inspeccid
n
mecéanica
del 9 1 .00 5.00
compres
or
7. Inspeccid
n de
23 1 .00 4.00
motoredu
ctores
8. Inspeccid
n del
movimie
nto 52 TAREAS 52 .20 0.00
transferid
or de
presion
9. Inspeccié
n de
chupas,
soplador
52 TAREAS 52 .20 0.00
es,
separado
res de
papel
10. Inspeccib
n y
cambio
17 1 .00 4.00
de
bandas
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adoras de

papel

11.

Inspeccid
n de
transfere
ncia de
pliego -
pinzas

260TAREAS

260

12.

Cambio
de pinzas
impresor
, &rbol
entrada
salida de

papel

25

13.

Calibraci
6n de

pinzas

20

14

29

16

20.00

14.

Inspeccid
n

eléctrical/
electréni
ca de la

maquina

20

14

29

16

15.

Inspeccié
n
eléctrica
de

motores

30

16.

Inspeccid
n y
limpieza
de foto
sensores
y finales
de

carrera

52 TAREAS

52

17.

Inspeccid
n del
sensor de
doble
hoja

260TAREAS

18.

Inspeccid
n de
manguer
as

neum atic

as

22

16

19.

Limpieza
de filtros

de aire

52 TAREAS

52

20.

Inspeccid
n del
sistem a
de
control vy
segurida
d

52 TAREAS

52

21.

Limpieza
de
rodillos
de

caucho

260TAREAS

260

22.

Limpieza
del

tintero y

260TAREAS

260
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recolecci
6n de
tin ta
23. Limpieza
e
inspeccid
n de 52 TAREAS 52 .20 .00
cilindros
y
m antilla
24. Cambio
de 22 16 9 8 5 .75 .75
m antilla
25. Inspeccid
n de
diam etro
s de
25 16 27 3 .50 .50
rodillos
de
caucho vy
rizan
26. Calibraci
6n de 25 16 27 3 .00 .00
rodillos
27. Cambio
de
rodillos 22 1 .00 .00
de
caucho
28. Limpieza
de
clavijas
y
calibraci 22 ! 00 00
6n de
tintero -
cuchilla
29. Inspeccié
n de ph
de 52 TAREAS 52 .30 .00
solucion
de agua
30. Inspeccié
n del
sistem a 52 TAREAS 52 .10 .00
antirrepi
nte
31. Inspeccié
n del
sistem a
de 52 TAREAS 52 .10 .00
circulaci
6nde
aceite
32. Inspeccib
ny
accionam
iento de 260 TAREAS 260 .10 .00
lubricaci
6n
central
33. Control
delnivel
de aceite
260 TAREAS 260 10 .00
de
lubricaci

6n
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autom ati

ca

34. Cambio
de aceite
de
lubricaci
6n
autom ati

ca

22

35. Cambio
de aceite
de
motoredu

ctores

22

36. Limpieza
del filtro 22

de aceite

16

37. Lubricaci
on

manual

260 TAREAS

260 0.25 0.00

38. Control
delnivel
de aceite
del
compres

or

52 TAREAS

52 0.10 0.00

39. Cambio
de aceite
del
compres

or

22

TOTAL HORAS 89.25

TABLA 4.40: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO GT-01

ANO 2010
\NCO DETAREASDE LA IMPRESORA GTO -46 D TIEM PO
ENE. | FEB. | MAR. [ABR. | MAY JUN JuL. | Aco. | SEP ocT NOV DIC.

VECES TAREA
speccion y limpieza de la impresora 52 TAREAS 52 0.30
speccion de mecanismos de transm ision 5 14 21 26 2 5 0.20
speccién y limpieza de las cadenas de transm ision 5 14 21 26 2 5 0.20
mpieza de mecanismos lateralesy soportesde rodillos 5 14 21 26 2 5 1.00
speccion mecanica del motorprincipal 12 1 4.00
speccién mecanica del compresor de em bolo 25 1 3.00
speccion delmovimiento transferidorde presién 52 TAREAS 52 0.20
speccion de chupas, sopladores, separadores de papel 52 TAREAS 52 0.20
specciéon de la transferencia adecuada de pliego- pinzas 208 TAREAS 208 0.30
'm bio de pinzas de impresor, entrada - salida de papel 14 1 5.00
libracion de pinzas 15 22 28 2 9 5 3.00
speccién eléctrica de la maquina 15 22 28 2 9 5 1.00
speccion eléctrica del motorprincipal 14 1 1.00
speccion y limpieza de foto sensores y finalesde carrera 52 TAREAS 52 0.20
speccion del sensorde doble hoja 208 TAREAS 208 0.20
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speccion del sistema de controly seguridad 52 TAREAS 52 .25
mpieza de rodillos de caucho 208 TAREAS 208 .30
mpiezadeltinteroy recoleccidon de tinta 208 TAREAS 208 .20
mpiezae inspeccion de cilindrosy mantilla 52 TAREAS 52 .20
'm bio de mantilla 22 30 6 10 17 5 .75
speccion de didmetros de rodillos de caucho y rizan 22 7 20 3 .00
libracion de rodillos 22 7 20 3 .00
'm bio de rodillos de caucho 23 1 .00
mpieza de clavijas y calibracién de tintero -cuchilla 23 1 .00
speccion de ph de solucion de agua 52 TAREAS 52 .30
speccion del sistem a antirrepinte 52 TAREAS 52 .10
speccion del sistema de circulacion de aceite 52 TAREAS 52 .10
speccion y accionamiento de lubricacion central 208 TAREAS 208 .10
yntroldelnivel de aceite de lubricaciéon automatica 208 TAREAS 208 .10
'm bio de aceite de lubricacién autom atica 22 1 .50
mpieza del filtro de aceite 15 22 28 2 9 6 .25
bricacién manual 208 TAREAS 208 .25
TOTAL HORAS 62.7¢
TABLA 4.41: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO PM -01
BANCO DETAREASDEL GUILLOTINA ARNO 2010
ENE FEB. | MAR ABR MAY. | JUN. [JuL AGO SEP. | oCT NOoV. [ DicC N TIEMPO
VECES TAREA
ieza externa y pulidade la mesa de soporte de papel 52 TAREAS 52 0.70
cciobn poleasy cambio de banda del motor 22 9 27 3 4
io de bocin del tornillo sin fin 20 1 8
ccibn mecanica del motory cambio de rodam ientos 23 1 6
racion de la cuchilla 15 12 12 9 7 4 2 2 3 2 1 1 12 2.00
ccion eléctrica/ electroénica de la maquina 29 27 2 1,00
ccion de los motores eléctricos 10 1 10.00
ion de electrovalvulas 5 30 23 15 4 4.00
ccion de la unidad hidréulica 26 10 1 12,00
io de rines de la unidad hidraulica 2 1 8.00
ccion delmecanismo biela -manivelay tornillos fusibles 22 9 27 3 2.00
io de cuchilla. 15 12 12 9 7 4 2 2 3 2 1 1 12 1.30
yrobacion del sistema de controly seguridad 52 TAREAS 52 0.50
ccion delnivelde aceite (depdsitos) 52 TAREAS 52 0.10
io de aceite de launidad hidréaulica 30 1 1.50
io de aceite de labomba 30 1 2.00
no de aceite del depdsito tornillo sin fin 22 9 27 3 0.50
cacién de puntos rojos 260 TAREAS 260 0.30
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cacién de puntos amarillos 52 TAREAS 52 0.70

TOTAL HORAS

TABLA 4.42: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO PB-01

ANO 2010
BANCO DETAREASDEL PLEGADORA
ENE FEB. | MAR. | ABR MAY JUN. | JuL AGO SEP ocT

25. Inspecciony limpieza de la plegadora 52 TAREAS
26. Inspeccion de mecanismos de transm isién 8 2 25 17
27. Inspecciény limpieza de lascadenas de transm isién 8 2 25 17
28. Limpiezade mecanismosy soportesde rodillos 8 2 25 17
29. Cambio de bandas e inspeccién de poleas 30
30. Inspeccion de bocines soportes de rodillos 52 TAREAS
31. Cambio de bocines soportesde rodillos 28
32. Inspecciony cambio de bandas transportadoras de papel 28
33. Limpiezade rodillosde plegado 52 TAREAS
34. Inspeccion de didmetrosde rodillosy anillosde caucho 6 23
35. Cambio de rodillosde plegado y anillosde caucho 18
36. Calibracion de rodillos hacia el plegado 52 TAREAS
37. Inspeccion de las regletas de doblaje de papel 52 TAREAS
38. Inspeccion mecéanica del motorprincipal 18
39. Inspeccion mecanica del compresor 18
40. Inspeccién eléctrica de la maquina 17
41. Inspeccion eléctrica de losmotorprincipaly secundarios 18
42. Inspecciony limpieza de cilindro aspirador 52 TAREAS
43. Limpiezade filtrosde aire 15 |12 | 12 | 9 | 7 | 4 | 2 | 2 | 3 | 2
44. Inspeccion del sistemade controly seguridad semanal 52 TAREAS
45. Controldelnivel de aceite del compresor 52 TAREAS
46. Cambio de aceite del compresor 12 29
47. Limpiezadel filtro de aceite 12 29
48. Lubricaciéon manual 260 TAREAS

TABLA 4.43: PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO ACTIVO AM -01

ANO 2010
BANCO DETAREASDEL ENCOLADORA
ENE. FEB. | MAR ABR. MAY JUN. JuL AGO. SEP ocT
18. Inspecciéony limpieza de laencoladora 52 TAREAS
19. Inspeccién de mecanismosde transmisién 22 15 4 23 5 24
20. Inspecciény limpieza de lacadena de transm isién 22 16 4 23 6 24
21. Cambio de bandas e inspeccién de poleas 2 30
22. Inspeccion deldisco de corte 156 TAREAS
23. Cambio del disco de corte 31 5
24. Inspecciony limpieza del deposito de gom a 8 16 24
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25. Inspecciéon delcilindro libradorde goma 52 TAREAS

26. Inspeccion delcarril de desplazamiento de cuadernillos 52 TAREAS

27. Inspeccién mecanica de los motores 2 30
28. Inspeccion de motoreductoresy cambio de rodamientos 2 30
29. Inspeccion eléctrica de la maquina 17 25

30. Inspeccion eléctrica de los motores 2 30
31. Inspecciéon de sensores final de carreray tem peratura 22 16 4 23 24
32. Inspecciéon del sistema de controly seguridad 52 TAREAS

33. Cambio de aceite de motoreductores | | | 2 | | | 30
34. Lubricaciéon manual 156 TAREAS
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CAPITULO V

5. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO AUTONOM O

SUSTENTADO EN LAS 5 “S“EN LAEMPRESA “E.P.F”.

5.1 Instalaciéon del Programa de M antenimiento Auténom o

En la empresa E.P.F., se dio6 mayor importancia a uno de los pilares del TPM

como lo es el mantenimiento auténomo; alcanzando una mayor disponibilidad vy

eficiencia de los equipos y wutilizando al recurso humano con una mejor relacién

operario-equipo. Es asi que el mantenimiento auténomo oriento su directriz con la

metodologia 5 “S” obteniéndose un operador que pas6 de la tipica m anera de pensar.

“YO OPERO,Y TU REPARAS ¢

A la formaideal de pensar

“YO SOY RESPONSABLE DE MITEQUIPO “

5.1.1 Preparacidn

Previo a dar este paso y tomando en cuenta la capacitacion programada al

personal de la empresa en su concepto de la mantenimiento auténomo. La Etapa de

preparacién inicié6 con un cronograma de conferencia con especialistas analizando

distintas técnicas del T.P.M . uniendo varios puntos para alcanzar una implementaci6n

plena dentro de la em presa.
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5.1.2 Programa de Capacitacién y Educacién al Personal O perativo E.P.F.

Dentro de la empresa con un departamento de mantenimiento ya conformado, se

buscé la colaboracién del personal de produccién involucrado responsabilidades entre

maquinarias y proceso productivo.

En la empresa alcanzé una mejora efectiva, organizé y dio paso a charlas,

reuniones y entrenamiento al personal donde garantizé un mejor desempefio en sus

labores proporcionando un mayor aporte en el mejoramiento y resolucién de problem as.

Para todo ello brindé la siguiente formacién para alcances de objetivos tedricos

practicos en la em presa.

5.1.2.1 Instrucci6on Tedricay Analisis de Estrategiasde Cambioen E.P.F.

1. Introduccién del TPM

v O bjetivo:

“Alcanzar la participaciéon total de sus miembros con maxima productividad

manteniendo equipos y el proceso en condiciones optim as”.

v Concepto:

“Introduccion de un sistem a eficiente de mantenimiento productivo con la

participaciéon activa de todo el personal de produccion, mejorando su eficiencia”.

2. La técnica de las “5 S§”
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v Objetivo:

“Crear dentro del proceso productivo estandares de orden y lim pieza”

v. Concepto:

“Los operadores m antienen la em presa limpiay segura eliminando todo tipo

de desorden y suciedad para optim izar tiem pos operativos”

3. Elmantenimiento auténomo dentro de la em presa

v Objetivo:

“Conservar mejorar el equipo con la participaciéon del operador”
y

v Concepto:

“Los operadores se hacen cargo del mantenimiento de sus equipos, lo

mantienen y desarrollan la capacidad para detectar a tiem po fallas potenciales”

.2.2 Entrenamiento en Laboresy Tareas de M antenimiento

1. Técnica limpieza,lubricacion y ajustes

v O bjetivo:

“Realizar en el sitio de trabajo, con expertos y técnicos contratados tareas de

mantenim iento”.

v Concepto:
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“En los equipos de las secciones de pre-prensa, prensa y post-prensa se

capacité al operador con tareas bdasicas de mantenimiento limpieza, ajustes vy

lubricacién.”

5.1.2.3 Capacitaciones Especializadas

1. Técnicos de laempresa

v Se orientd respecto a mantenimiento, cuidados y usos de los equipos,

formas de lubricacién e importancia de los lubricantes, manejo de rodillos,

identificacion de fallas en la maquinaria, frecuencias de mantenimiento.

4 Se actualizé <conocimiento de mantenimiento mecanico, eléctrico,

neum atico, lubricacién para maquinaria de artes graficas.

v Capacitacién para la proteccion del medio ambiente, asi como los

adelantos tecnoldgicos en el control de procesos que contaminan el am biente, con

ello se dio a conocer la importancia de la preservaciéon de los recursos naturales, la

disposicion de desechos y residuos como tintas, pegantes, grasas, papel laminado,

disolventes, etc.
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5.2 Implementaciéon del Paso Cero del M antenimiento Auténomo en E.P.F.

Dentro de wuna empresa al implementar el paso cero de mantenimiento

auténomo, significa actividades de ORGANIZACION y ORDEN llamado en las 5 “S”

SEIRI Y SEISO en los lugares donde se desarrolla la actividad del operario.

Con la implementacidon realizada en la em presa E.P.F. de organizacién y orden,

se buscé actividades de mejora en los lugares de trabajo y los equipos. Incluyendo

m ejoras de seguridad; manipulacién de m aterias primas, herramientas.

En esta fase se evidencio que maquinas y puestos de trabajo estdn en

condiciones desfavorables de organizacion y por ende de un desorden a nivel general en

la secciones PRE - PRENSA; PRENSA; POST-PRENSA.

5.2.1 Organizacién y Orden del Lugar de Trabajo en E.P.F.

Dentro de la empresa se implementé el PASO 0 DE MANTENIMIENTO

AUTONOM O que significé actividades de organizacién y orden.

v. Objetivo:

“Lograr una transformacidén del sitio de trabajo, buscando tener un lugar de

trabajo visual, apto para trabajar, c6modo, agradable, seguro y en donde se tenga a la

mano estrictamente lo necesario para realizar el trabajo de la manera mas eficiente

posible”.
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v Ejecucibén:

Este paso basd su ejecucion en dos etapas:

. La primera, fue una etapa de organizacién, con la cual se busco

inventariar los elementos del entorno del puesto de trabajo; con el fin de separarlos

en necesariosy no necesarios, para luego hacer un retiro de estos Gltimos del puesto

de trabajo.

Ll La segunda etapa comenz6 por la ejecucion de orden, la cual trabajo

sobre los elementos que han sido seleccionados como necesarios.

Para esta clasificacion se tomo en cuenta 3 criterios; frecuencia de uso (diaria,

qguincenal, mensual o anual), utilidad y cantidad de los elementos del puesto de trabajo

5.2.1.1 Actividades de la Etapa de Organizacién (SEIR)

En los puestos de trabajo de las diferentes secciones ,se encontrd:

M dquinas en desuso

Ubicacién correctas de maquinas

Repuestos de los equipos (utilizados y nuevos)

Herramientas ( nuevas y obsoletas )

M aterias prim as (tintas resecas, papeleria dafiada, etc.)

Quimicos (nocivos e inflam ables de sum o peligro)

Elementos de aseo (traperas, escobas, trapos, baldes, etc.)
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Documentos (6rdenes, planillas, etc.)

Objetos personales de los operarios

En cuanto a los elementos innecesarios obtuvieron dos vias, una bodega donde
se situ6 elementos que podrian a futuro servir (magquinas en desuso, placas con

proteccién exterior etc.), mientras que los otros simplemente se desecharon.

Para dicha actividad de organizacion se conform 6 dos actividades netas:

1. Clasificacion de los Elementos del Lugar del Trabajo

Con esta actividad se evidencio la cantidad de los elementos necesarios y no
necesarios que existen en los diferentes lugares de trabajo. Para tal actividad se

consenso con el operador a cargo del equipo y responsable del puesto de trabajo la

justificacion de elementos estrictam ente necesarios y desechando todos no necesarios.

2. Ubicaciéon de Elementos Necesarios

Con el personal a cargo del puesto de trabajo se levanté una ubicacién adecuada
de los elementos necesarios quedando de acuerdo en cuanto a su ubicacién y funcién
prestada al fin de optimizar el tiempo durante el proceso productivo. De esta manera
los elementos pesados fueron ubicados en el piso o en estanterias a media altura
(algunos dispositivos de montaje, accesorios de equipos, m ateria prima, resm as, placas,
etc.), mientras que los elementos livianos fueron ubicados en las estanterias m &s altas

(tintas, disolventes, guantes, esponjas, etc.).
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ANTES

DESPUES

Figura.5.1: Ubicaciéon de Elementos Necesarios en la Planta.

ANTES

DESPUES
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Figura.5.2: Eliminacién de Elementos no necesarios en la Planta.

ANTES DESPUES
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Figura. 5.3: Clasificacion de Elementos Necesarios en la Planta.

5.1.2.3 Actividades de la Etapa de Orden (SEISO)

Al continuar con la implementacion del paso 0 se desarrollo actividades de

orden, al ya tener los elementos necesarios por uso fue el momento de disponerlos en el

lugar adecuado para minimizar correctamente el tiempo y el esfuerzo de blusqueda.
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Para dicha actividad de orden se conform 6 2 actividades practicas:

1. Elaboracion del mapa de las 5s.

En esta actividad los operarios plasmaron un mapa del lugar del trabajo los

desplazamientos, indicando el tiempo y la distanciarequerida para buscar los elementos

necesarios en su lugar de trabajo.

v PRE -PRENSA:

Tiempo y distancia de traslado de placas de im presién, quimicos (revelador,

reforzador y gom a).

v PRENSA:

Tiempo y distancia de traslado de m aterias prim as (tintas, disolventes, etc.).

Tiempo y traslado de herramientas para calibracién de equipos.

Tiempo de traslado de la papeleria antes y después de la impresion.

v POST -PRENSA:

Tiempo y distancia de traslado del material impreso a los diferentes

terminados (plegado, encolado y refilado).

Tiempo y traslado de herramientas para calibracién de equipos.

La elaboraciéon del mapa 5s se hizo antes y después de la implementacion del

paso O, dem ostrando el ahorros en tiempos y movimientos que trae la implementacién

de las actividades de organizacién y orden.

2. Definicién del lugar especifico para elementos necesarios
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En los lugares de trabajo se dispuso elementos necesarios que basados en su

frecuencia de uso, utilidad y peso, fueron dispuestos en diferentes lugares. EIl objeto del

lugar especifico es delim itar los elementos utilizados frecuentem ente, para ello se

ordeno los elementos necesarios en las estanterias con una ubicaci6on funcional a un

lado de los equipos, haciendo que observe el operario y definiendo su posicién

permanente dentro del lugar de trabajo.

5.1.2.4 Exigencia de Actividades de O rganizaciéon y O rden

Cuando el grupo de trabajo responsable de cada equipo de las diferentes

secciones de E.P.F., se sintié seguro de que las actividades anteriores fueron realizas

correctamente se procedié a estipular exigencias para conservaci6on de una buena

organizacion y orden.

En esta se realizaron preguntas que dejaron en evidencia si las actividades de

organizacién y orden fueron ejecutadas de una manera acertada, ademas se reconoci6

gque ventaja conlleva estas actividades para minimizar el tiempo y el esfuerzo de

busqueda.

Esta exigencia de organizaciéon y orden fue requisito para comenzar con las

actividades netas en cada uno de sus equipos.

5.1.2.5 Figuras de la Etapa de Orden en E.P.F.

ANTES DESPUES




204

Figura.5.4: Orden del Lugar de Trabajo Secci6on Pre-prensay Prensa.

ANTES DESPUES




Figura.5.5: Orden del Lugar de Trabajo Seccién Post-Prensa.

ANTES DESPUES
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Figura.5.6: Orden del Lugar de Trabajo en la Planta.

5.3 Implementacién del Paso uno del M antenimiento Auténomo en E.P.F.

En una segunda fase se continuo dentro de la em presa con la implementaci6én del

PASO UNO DE MANTENIMIENTO AUTONOM O que significé actividades netas

de mantenimiento ejecutadas por el personal operativo.
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Al relacionar el paso uno de mantenimiento auténomo se cumplié con una mas

de las 5 “S” SEITON, lo que implica lim piar todo lo relacionado a equipos y lugares

de trabajo.

v Objetivos:

Realizar actividades de lim pieza, ajustes correctos y lubricacién a cada uno de

los equipos que conform an las diferentes secciones de E.P.F.

“Capacitar y aprovechar la experiencia de los operarios para conseguir que

”»

sus equipos vuelvan a las condiciones basicas de operacion

v, Ejecucibn:

Para establecimiento de condiciones basicas del equipo se bas6 su ejecucién en

tres etapas:

ACTIVIDADES DE LIMPIEZA EINSPECCION (SEITON)

ACTIVIDADES DE AJUSTES ATORNILLADOS CORRECTOS

ACTIVIDADES DE LUBRICACION

Estas etapas tienen la gran particularidad de crear una conciencia de un correcto

m antenimiento auténomo.
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5.3.1 Establecimiento de las Condiciones Basicas de Equipo

5.3.1.1 Actividades de Lim pieza e Inspecciéon de Equipos en E.P.F.

Los equipos de las diferentes secciones de E.P.F. se encontraron en estado de
suciedad, polvo, residuos de tinta, grasa y aceite desparramado, etc.; adquiridos por el

tiempo ya sea porel lugar donde se ubican o porsimple falta de lim pieza de estos.

v Objetivos :

Crear conciencia al operario del beneficio y falta de la mism a.

Observar procedimientos creados para actividades de limpieza segun el

banco de tareas por familia de equipos.

Realizar una 1limpieza exterior e interior de los equipos de acuerdo a

condiciones y procedimientos.

v Resultados:

1. La limpieza fue el primer paso para detectar fallas y prevenir futuras
dificultades en la operaciéon del equipo, anormalidades que han estado ocultos por

algin tiempo.
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2. EIl operador conto con la capacidad de tener una conciencia de limpieza

de su equipo bajo evaluacién (check - list), el mismo sometido a multas por falta de

esta actividad.

3. Mejor calidad del producto terminado ya que su m ateria prima en su

proceso productivo, la papeleria, placas no se contaminaron, ya sea por polvo, tinta,

grasas y aceites desparramados, etc.

4. En laseccién prensa en las maquinas O ff set, se exigié mejores tareas de

lim pieza por parte de los operarios ya que las mism as generan fuentes de suciedad vy

contaminacién de la materia prim a.

5. Logramos que los operarios a mas de dar una lim pieza superficial de su

equipo, pudieran tocar, mirar y oir las partes que esta limpiando para detectar

defectos y anom alias ocultas com o vibracién, exceso de calor y ruido.

6. Se comenzo6 a evitar altas resistencias por friccién entre partes moviles,

desgaste, obstrucciones, fallos eléctricos, etc.; tan solo con una buena limpieza en

muchas ocasiones los defectos com o el desgaste, el juego y las deform aciones de los

componentes de los equipos se ocultaban por suciedad.

7. Al operario se le inicio por un periodo que cada tarea de limpieza

realizada este a la par de una inspeccién porque en mantenimiento auténomo la

lim pieza es inspecciéon, de lo contrario perderia todo sentido realizarla.
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“Sin esta lim pieza con inspeccion, los defectos de los equipos no serian

detectados causando un deterioro acelerado y continuos problem as”.

5.3.1.2 Actividades de Ajustes Correctos

A los operarios de E.P.F. se les incentivd a realizar técnicas de atornillados

correctos que significa la segunda etapa para restablecer las condiciones béasicas del

equipo. Con esta actividad se busca bajo ajustes basicos evitar averias y aumentando la

confiabilidad del equipo.

v Objetivo:

Impulsar atécnicas de ajuste de atornillados correctos.

Observar tareas de atornillados y ajustes para mejorel mantenimiento.

Realizar tareas de atornillados correctos por parte de los operarios.

v Resultados:

1. En algunos equipos en esencial la seccién prensa fue tipico encontrar en

muchos casos que un perno flojo que era la causa directa de una anormalidad o de

una averia.
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2. Los operarios de E.P.F. evidenciaron que al realizar tareas de ajustes
correctos en sus equipos se com portaron de forma distinta en cuanto a componentes

y minimizando los defectos latentes por exceso de vibracidon, calor y ruido.

3. A los operarios se menciono que la falta de apriete o falta de tuercas,

pernos y elementos de anclaje, pueden causar deterioros y en muchas ocasiones

averias que comprom eten el correcto funcionamiento del equipo.

“Generalmente el desajuste de un perno, o incluso la misma falta de este, causa

altas vibraciones que perturban otros elementos de sujecién, iniciando asi una reaccién
en cadena de desajustes que afectan la precisiéon del

equipo y en ocasiones generan

averias en estos”.

5.3.1.3 Actividades de Lubricacidén

A los operarios de E.P.F. se incentivé a la lubricaciéon que significa otra etapa

para restablecer las condiciones basicas del equipo. Con esta actividad se busca prevenir

el deterioro y aum entar la fiabilidad del equipo.

v Objetivo:

Realizar tareas basicas de lubricacién de cada uno de equipo por el operador y

bajo procedimientos y frecuencias planificadas.
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U tilizar lubricantes correctos para cada uno de lo equipos involucrados en

periodos estipulados.

v Resultados:

1. Se logro instruir al operario en tareas de lubricacién donde realiz6é esta

actividad bajo supervisiéon de la persona técnica encargada. Evidenciando a los

operadores sobre la importancia de una correcta lubricacién y su influencia en el

desem pefio del equipo y las consecuencias de no realizarla.

2. En los equipos a nivel general de E.P.F. necesitan de lubricacién las

frecuencias y tipo de lubricantes estdn desarrolladas en el banco de tareas,

herramientas y m ateriales por fam ilias de equipos.

3. Se realizo un estdndar de lubricacion para cada equipo por seccion

identificando la ubicacién de puntos de lubricaciéon y su forma lubricar (autom atica

o manual) estableciendo la cantidad y tipo de lubricante a utilizar.

“Una incorrecta lubricacion acelera el deterioro del equipo, causa un gran

numero de defectos e increm enta los tiem pos de ajuste”.

5.3.1.4 Figuras de Condiciones Basicas a los Equipos de E.P.F.

SECCION PRE.PRENSA




SECCION PRENSA
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Figura.5.7: Limpieza — Ajustes - Lubricacidn

de secciéon Pre —Prensa.
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-46.

Limpieza y Ajustes de la Im presora GTO

Figura. 5.8:




Figura.5.9: Lubricacién de la Impresora GTO

SECCION PRENSA

-46.
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Figura.5.10: Lim pieza y Ajustes de la Im presora SORS-Z.
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Figura.

5

11

Lubricacién de la Impresora SORS-Z.
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Figura.5.12: Estableciendo Condicién Béasica de la Impresora SORS-Z.

SECCION PRENSA
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Figura.5.13: Limpieza Ajustesy Lubricacién de laImpresora SOR-K.
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Figura.5.14: Redisefio y Condiciones Basicas

SECCION POST-PRENSA

de la Impresora SOR-K.




Figura.5.15: Lim pieza y Ajuste de la Encoladora.
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Figura.5.16: Lubricacién y Condiciones Béasicas

SECCION POST-PRENSA

de la Encoladora.




Figura.5.17: Estableciendo Condiciones Basicas de la Guillotina.

SECCION POST-PRENSA
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Figura.5.18: Limpieza - Ajustes y Lubricacién de Plegadora.
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Figura.5.19: Estableciendo Condiciones Basicas de la P

5.4 Inspeccién Autéonoma en los Equipos por Secciones de E.P.F.

legadora.

Al realizar por un periodo determinado el paso uno de mantenimiento auténom o

y establecer las condiciones basicas de los equipo por secciones de

E.P.F., se inicié con
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una etapa de gran importancia, donde los operarios de la empresa obtuvieron el

suficiente conocimiento en realizar inspecciones por si solo.

En esta etapa, se dio paso a la pradctica y conceptos aprendidos en capacitaciones

anteriores sobre mantenimiento auténomo.

Fue importante mantener las condiciones bésicas del equipo que habian sido
restablecidas anteriormente en lo equipos de E.P.F., donde la prevencion del deterioro

fue efectiva y no se perdi6 el trabajo ya realizado.

La intervencién del personal operativo de E.P.F. fue fundamental para el
correcto desarrollo de esta fase, pues son ellos quien estd en contacto directo con los
equipos. En esta posiciéon es facil realizar e ir actualizando estandares de limpieza,

ajustes, lubricacién y realizaciéon de las mejoras que sean necesarias a cada equipo.

El proceso de implantaciéon del paso uno, fue una tarea de arduo entrenamiento

entre el personal de mantenimiento y los operadores dentro de E.P.F.

Estas actividades de adiestramiento fueron realizadas en sesiones llamadas

paradas auténom as que a continuacién se detallan:

TABLA 5.2: SECUENCIA DELASPARADASAUTONOM AS

Secuencia de las Paradas Auténom as
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1. Parada Auténoma: Limpieza profunda.

2. Parada Auténoma: Condiciones Béasicas.

3. Parada Auténoma: Deterioro Naturaly Forzado.

4. Parada Auténoma: Elementos de M adquina.

5. Parada Auténoma: Fuentes de M ugrey Lugares dificiles.

6. Parada Auténoma: Dispositivos y Puntos de riesgo.

7. Parada Auténoma: Sefializacién y dispositivos de seguridad.

5.5 Ejecucién de las Paradas Auténomas en E.P.F.

5.5.1 Limpieza Profunda de Equipos

El operario debe lim piary observar profundamente el equipo con el fin de:

Quitar suciedad, polvo y residuos que se adhieren a la maquina con el

tiem po.

Inspeccionar y evita altas resistencias por fricciéon entre partes, desgaste,

obstrucciones, fallos eléctricos.

M antener en condiciones de lim pieza la m ateria prima para la calidad de los

productos.

Inspeccionar defectos como el desgaste, el juego y las deformaciones de

partes pueden ocultarse por suciedad del equipo.
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“Esta parada fue el primer paso para comenzar a crear los estandares de limpieza

de los equipo en E.P.F.”.

5.5.2 Condiciones Basicas de los Equipos

Con esta parada auténoma se busco6 identificar anormalidades que afectaran las

condiciones béasicas del equipo, tales com o:

Ajuste de mecanismos, lubricacién y correcciéon de pequefias deficiencias

Revisién de elementos que no estuvieren flojos, alongados, desgastados o

faltantes

Aplicaciéon de un correcto lubricante en los diferentes equipos fuera el

apropiado y en cantidades y en frecuencias necesarias

Control de la existencia de piezas deformes, fisuradas o fracturadas,

elementos postizos, soldaduras inadecuadas, desalineaciones, etc.

Se hizo ver a los operadores que una incorrecta lubricacion acelera el

desgaste de las piezas moviles, causa un gran nUimero de defectos e

incrementa los tiem pos de ajuste.

Se demostré a los operario que la falta de ajuste o falta de tuercas, pernos y

elementos de anclaje, pueden causar pérdidas en los equipos y en muchas

ocasiones averias que com prom eten su correcto funcionamiento.

“Con la ejecucion de esta parada, se inici6 la creaciéon del estdandar de

lubricaciéon para los equipos de E.P.F.”.
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5.5.3 Deterioro Naturaly Forzado de Equipos

Con esta parada auténoma se busca que el operador del equipo esté en capacidad

de conocer la diferencia que existe entre el deterioro natural y el deterioro forzado y los

factores que lo causan. Siendo

El deterioro natural, el deterioro que le ocurre a los componentes de la

m aquina cuando esta opera en las condiciones para las que fue disefiada, tales como

velocidad de operacién, material de trabajo, tipo de lubricante, cargas y esfuerzos,

ambiente de trabajo y con las condiciones basicas de operacién restauradas en la parada

auténoma anterior.

El deterioro forzado, se da cuando no se han restaurado com pletam ente

las condiciones béasicas, no se han eliminado las fuentes de contaminaci6én ni se ha

facilitado el acceso a puntos dificiles para lim pieza e inspeccidén.

5.5.4 Elementos de M dquina

El objetivo de esta parada auténoma es lograr que el operador sea capaz de

identificar:

Los nombres de los elementos y herramientas

Los componentes del equipo y entender su funcionamiento.

Utilizar correctamente las herramientas al realizar trabajos de

m antenimiento.
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Facilitar el conocimiento de la operacién de la méaquina y por ende, las

labores de mantenimiento basico que debe realizar.

5.5.5 Fuentes de Contaminaciéon de los Equipos

Su objetivo es identificar las fuentes de contaminacién y los lugares de dificil

acceso del equipo. Con ello se realiz6 tareas especificas de acuerdo a cada equipo

siendo la seccién prensa una de las mas criticas al momento de realizar este tipo de

tareas. Con ello se obtuvo:

Comprobacion fuentes de suciedad y polvo.

Comprobacion del equipo y la calidad del producto garantizando seguridad.

Una normal operacion y deterioro natural del equipo.

Actividades de lim pieza profunda.

Revelacion de lugares o partes del equipo dificiles de lim piary lubricar.

Con la ejecuciéon de esta parada, el operario, deberé estar en capacidad de ubicar

los sistem as de lubricacion que puedan tener fugas, identificar cubiertas y guardas m al

ajustadas o faltantes, medio am biente que rodea el equipo (humedad, polvo, y sustancias

quimicas) y zonas en las cuales sea com plicado hacer la lim pieza correcta

“Por lo tanto es una tarea de los operadores y del personal de mantenimiento

creara estandares a los equipos mejorando los métodos de limpieza y lubricacién para

que estostomen el menor tiempo posible”.

5.5.6 Dispositivos y Puntos de Riesgo
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Con esta parada el operario identificé mas puntos de riesgo que afecten su

integridad fisica dentro del equipo tales como:

Superficies calientes.

Sistem as en movimiento.

Elementos de corte.

Sustancias contaminantes.

También hacen parte de esta actividad la identificacion de los dispositivos de

seguridad del equipo,como.

Botones de paradas de emergencia

Guardas de seguridad en los sistemas de movimiento

Botones de encendido de m aquina, entre otros.

“Con esta parada se mostré a los operadores la importancia de una buena

sefializacién de los lugares con riesgo y la importancia del cum plimiento de las norm as

de seguridad,en el lugar de trabajo”.

5.5.7 Sefializacion de Dispositivos de Seqguridad y Riesgo

Una vez identificados los puntos de riesgo y los dispositivos de seguridad se

procede a su sefializacién. Para esta actividad se creo un estandar de seguridad

mencionado a cada operador.

5.6 Estandarizaciony Check - Listen E.P.F.
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A través del desarrollo de las paradas auténomas anteriores se crearon y se

actualizaron los estdndares de limpieza, ajustes, lubricacién y seguridad para los

equipos. Se pretende que los formatos de estandarizacién estén terminados vy

actualizados segun las nuevas condiciones de los equipos.

El trabajo del operario tendréa la oportunidad de em itir su criterio para actualizar

los estdndares, y se verificard su cumpliendo en su totalidad bajo un Checo- Lista por

parte del personal mantenim iento.

5.6.1 Formatos Estandarizados de M antenimiento Auténomo de los Equipos

Criticos de E.P.F.

5.6.1.1 Estandar Provisional de Tareas de L impieza — Ajustes — Lubricacién del

Activo SK-01 de E.P.F.

El estdndar provisional de SK-01 se lo observa en el Anexo 14.

5.6.1.2 Estandar Provisional de Tareas de Lim pieza — Ajustes — Lubricacion del

Activo PM -01 de E.P.F.

El estdndar provisional de PM -01 se lo observa en el Anexo 15.

5.6.2 Formato Estandarizado del Check - List de M antenimiento Auténomo de

los Equipos Criticos de E.P.F.
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El formato estandarizado del check- list de mantenimiento auténom o se lo

observa en el Anexo 16.

5.7 M ejoramientoy Continuidad de la Actividad Lim pieza

Aqui se quiere reforzar lo realizado en las paradas auténom as, con el fin de que

estas actividades se conviertan en hdbitos comunes en el lugar de trabajo y procurar que

los beneficios alcanzados por estas perduren por largo tiem po.

El correcto desarrollo de este paso implica que el operador tenga un respeto por

las normas y estdndares establecidos en las paradas auténom as anteriores, que realice un

control personal del equipo y del lugar de trabajo continuam ente.

Una vez realizada varias tareas de lim pieza programadas para cada equipo fue

facil comprobar y ubicar las fuentes de polvo, suciedad y material extrafio que se

generan en el equipo. Esencialmente en la seccién prensa se tomo mucho énfasis en las

lim piezas realizadas ya que el O ffsetson fuentes de suciedad y contaminacidn.

EI operador en cada tarea de |limpieza esta realizando una reduccién o

eliminacién de estas fuentes de contam inacién siendo vital para mantener el buen estado

de sus equipos, adem &s la frecuencia de estas actividades estan reduciendo los tiempos

de limpieza y se esta previniendo de futuros problem as.

Con el tiempo, los operarios veran que es necesario mejor los métodos y tareas

de lim pieza, o que se debe tener un mejor acceso a ciertas partes del equipo para una

6ptima limpieza, llegando a una mejora continGa de sus equipos. Todas estas mejoras
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deben ser remitidas al departamento de mantenimiento para reducir tiem pos, mejorar la
preparacion del equipo y reducir las averias, que con el tiem po mejoraran la eficiencia

del equipo.

Para efectuar una correcta lubricacion cada dia se esta mejorando con ello la
actualizacién de estandares, donde se especifiquen los puntos de lubricaciéon, los
lubricantes y sus cantidades a wusar, los tiempos que se tomard para realizar estas

operaciones, facilitando de esta manera a los operarios las tareas de lubricacién.

5.8 Resultados

En la empresa E.P.F. los resultados iniciaron a medida que se implement6 y

gestiono6 el sistema de mantenimiento auténom o, obteniéndose los siguientes resultados:

5.8.1 Por Gestion e Implementacién del M antenimiento en la E.P.F.

Uno de los factores mas importantes y relevantes en la gestion que se obtuvo
dentro de la empresa, fue la incorporacién de un departamento de mantenimiento,
donde sus servicios estuvieron orientados a toda la estructura de sus activos y parte de
la gerencia, lo que implicé que no es un ente que funcione por volumen de produccidn
sino por calidad de servicio entregada al departamento productivo. Es decir este
procedimiento cubrié la ejecuciéon del programa del mantenimiento planificado

auténomo alos activos de la planta de produccién.
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Para ello se alcanzé dicha menta con vinculos que conllevo a resultados

practicos tales como el sistema de mantenimiento en base a 5 “S” que brindo mayor

productividad, y mejor desem pefio del personal operativo.

. M aximo beneficio a la em presa

. Enfoque de servicio y satisfaccion del cliente

. Flexibilidad de gerencia hacia el trabajo

. Apoyo al desarrollo de los em pleados

. Compromiso en garantizar las condiciones operacionales de equipos

. M aximizacién de vida Gtil de equipos.

. Optimizacion de los costos operativos por mantenimiento.

. Elaboraciéon y desarroll6 de la planificacién de mantenimiento auténom o

. Evaluacion de costos realizando analisis de indices de gestion

. Creacion de planesy programas de mejoramiento para equipos

. Evaluaciéon de los equipos y sus caracteristicas

. Creacion de las ordenes de trabajo en conjunto con produccién

. Elaboracién de planes de mantenimiento de equipos.

. Determinacién de materiales y repuestos criticos

. Realizaciéon de historia de equipos.

. Establecer planes de trabajo hacia las intervenciones estdndar.

. Desarrollar estudios de costos, equipos problem a, impacto am biental, seguridad

industrial e im pacto am biental.

. Brindar capacitacion al personal productivo y de M antenimiento.

. Garantizar la mayor disponibilidad posible de los recursos del personal

. Velar por el buen funcionamiento y manejo de maquinas y equipos.
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. Brindar ala producci6n en lo posible la plena confiabilidad de las méaquinas.

. Optimizar la utilizaciéon de los recursos de M antenimiento.

. Laborary definir programas y lo procedimientos de trabajo

. Tomar las medidas necesarias para garantizar la seguridad de los trabajadores

. Facilitar al personal que lo requiera la informacién técnica solicitada.

. Analizar y actualizar la inform acién relacionada con la vida de los equipos.

5.8.2 Indicador de Resultados por M antenimiento en E.P.F.

Para indicar resultados practicos y concretos sobre la gestion e implementacion

realizada en la E.P.F. se realizéd una evaluacion de costos productivos en funci6n de los

tiem pos perdidos por mantenimiento.

De esta actividad, se encuentra fundamentada datos estadisticos, para las cuatro

semanas del mes de Noviembre del 2008 y 2009 respectivamente, mes donde la

productividad es elevada y se requiere una disponibilidad optima, a partir de ello se

podrda contemplar el alcance realizado por la gestién e implementacién de

m antenimiento dentro de la em presa.

El andlisis se ocupa de los equipos de cada seccidn que estadistica y fisicam ente

han presentado tiem pos de parada durante su proceso productivo, los calculos totales

arrojados son los siguientes. Con este tipo de andlisis mensual servird para otros efectos

de estadisticas anuales en la em presa.

1. Disponibilidad de Equipos en E.P.F.

Tiem po neto o de carga
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No. de operarios por turno* Promedio horas dia (horas de jornada -tiem po

almuerzo-descanso-tiem po de salida) * Dias de trabajo del mes.

Disponibilidad

Ocupacién — Paradas/ Ocupacion = No.* 100; Disponibilidad = %

Segln reportes de la oficina de mantenimiento donde se lleva el control se

causaron las siguientes horas por mantenimiento.

TABLA 5.1: DISPONIBILIDAD DE EQUIPOS POR SECCION DE E.P.F.

*SECCIONES PRE-
PRENSA POST-PRENSA Tiempo
Tiempo PRENSA Total en
SZ-01;SK-01;GT-01 PM-01;BP-01;AM-01 Horas
/maquinas CT-01;CP-01
Tiempo neto o de
168 504 336 1.008
carga mensual en
horas
NOVIEMBRE 2008
*Tiempo de
m antenimiento 66.80 220.85 90.50 378.15
en horas
NOVIEMBRE 2009
*Tiempo de
m antenimiento 6.52 58.44 21.40 86.36
en horas
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* Fuente oficina de mantenimiento E.P.F.

» Disponibilidad de los equipos en E.P.F.

. Disponibilidad 62.48 % porelmes de Noviembre del 2008

. Disponibilidad = 91.43 % porelmes de Noviembre del 2009

Con la aplicaciéon de gestiéon e implementacién de mantenimiento realizada, se

establece que el tiempo de M antenimiento, se reduce a un 23 % aproximadamente, se

observa que un afio los resultados son reales y alentadores.

Se obtiene a partir de estos resultados una aceptable disponibilidad en los

equipos, todo ello alcanzado por el mantenimiento auténomo planificado

implementado en la empresa con tiempos de mantenimiento efectivos y con wun

m ejoram iento continuo.

Suscitado por la técnica de las 5”S”, donde el orden y limpieza de lugares y

equipos da una excelente productividad, asi evitando numerosas paradas de equipos.

2. Costo productivo por horas de mantenimiento E.P.F.

Costo promedio Y costo délares (hora-maquina)

TABLA52:COSTO PRODUCTIVO PROMEDIO MENSUAL EN E.P.F.
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SECCIONES

Tiempo

/maquinas

PRE-PRENSA

CT-01;CP-01

PRENSA

$Z-01;SK-01;GT-01

POST-PRENSA

PM-01;BP-01;AM-01

Costo

Promedio

*Costo en délares

Hora-M aquina

5.182,20

50.912,15

10.868,58

66.962,93

* Fuente oficina de contabilidad E.P.F.

» Conociendo que:

. Tiempo neto o de carga total en horas = 1.008 horas

. Valor promedio mensual = $ 66.962,9 /horas

. Existe una pérdida de 378.15 horas en el mes Noviembre 2008

. E xiste una pérdida de 86.36 horas en el mes Noviembre 2009

> Entonces:

. Valor promedio mensual hora

VPMH

= $66.962,9h

/ 1008,0 h.=$66.43 hora /mes

. Valor promedio mensual neto

VPMN

VPMN

» Ganancia promedio por implementacién y gestion de

. GPM

= $66.43 * (378.15 h) =% 25.120,5 hora /mes

= $66.43 * (86.36 h) = $5.736,9 hora /mes

=$25.120,5 - 5.736,9 = $ 19.383,60 Mensuales.

m antenimiento:
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Es decir por pérdida de tiempo de mantenimiento, en Noviembre del 2008 se

deja de percibir: $ 25.120,5 hora /mes mientras que en Noviembre del 2009 son de

$5.736,9 hora /mes, con las nuevas condiciones de mantenimiento sobre los equipos,

se obtiene parala em presa una ganancia de $ 19.383,60 hora /m es.
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CAPITULO VI

6 CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

Se efectué en E.P.F. un cambio radical de la forma de considerar e interpretar al

m antenimiento, donde los directivos y personal de operacién evidenciaron que efectuar

m antenimiento no es solo reparar activos, sino mantener los equipos en niveles de

produccién, calidad y seguridad exigidos.

Al gestionar el mantenimiento adecuadamente en E.P.F se obtuvo mejoras en

cuanto a organizacién administrativa, organizaciéon del mantenimiento en equipos,

eficiencia y eficacia de sus activos. Con todo ello se alcanz6 altos valores de

produccién, calidad y requerimientos de entregas a tiem po.

Se implementé un sistema de mantenimiento auténomo programado bajo el

concepto del TPM, se integro al personal de operacién a ejercer tareas de

m antenimiento bajo una correcta y continua capacitaciéon desarrollando destrezas vy

responsabilidades en sus equipos.

Se implant6 tareas de mantenimiento auténom o, basadas en la técnica japonesa

de las 57”S”donde los operarios realizan operaciones basicas de lim pieza, ajustes
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mecéanicos y lubricacién a cada uno de sus equipos, de forma estandarizada y bajo un

programa de mantenimiento establecido.

Bajo una planificacion estructurada en base a tareas, frecuencias, herramientas,

m ateriales, repuestos y personal de mantenimiento se elaboré la program acién del 2010,

estableciendo una correcta actividad de mantenimiento de los activos dentro de E.P.F.

Se creo una estructura inform atica en la cual se organizé el mantenimiento con
el inventario de equipos, codificacion y ubicaci6on técnica, levantando un registro e

informacién que sirvié de mejora en accionar del mantenimiento

Al elaboré formatos y documentos de gestién para registrar e informar tareas,

historiales y controles de mantenimiento sirviendo las mismas como indicadores de

intervenciones realizadas en activos e instalaciones.

Se logr6 mejorar costos por mantenimiento en los activos de E.P. F. dando
resultados positivos y satisfaccion en la gerencia y obteniendo una disponibilidad

6ptima de los equipos en el proceso productivo en la seccién pre-prensa, prensay post-

prensa.

Los resultados alcanzados en cuanto a la gestién e implementacién del de
m antenimiento en E.P.F. se observa que la em presa mejoro significativam ente niveles

de produccion, confiabilidad de sus activos mejoro sus costos de mantenimiento vy

alcanz6 metas propuestas.
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Se brindé un mantenimiento en su estructura funcional determinandose un

detallado y com pleto mejoramiento a nivel de toda la em presa.

6.2 Recomendaciones

L] . . . . z
Al tener ya implementado un sistema de mantenimiento auténomo programado

en E.P.F.y un completo plan de gestiéon, se recomienda ingresar al mantenimiento el

predictivo, que daria un resultado satisfactorio en cuanto al monitoreo de equipos.

Se recomienda seguir con un mejoramiento continuo en cuanto a la gestién e

implementacién realizada en E.P.F. y buscando cada dia mejores consensos e ideas

innovadoras en bien de su producci6n y clientes.

Es de suma importancia, contar con el recurso humano para la realizacién de

todas las actividades de produccién y mantenimiento, para lo cual se recomienda

m ejorar el apoyo, motivacion, entrenam iento y capacitaciéon, en los roles encaminados a

la preservacion de los equipos.

Se recomienda extender este plan a los dem &s equipos de los distintos sistem as

productivos, de la empresa, para propiciar que los mismos objetivos efectivos vy

econdémicos realizados por esta gestion e implementacion de mantenimiento.

L] . .
Se propone un formato de control para Illevar el registro de la secuencia de

lubricacién, recomienda el uso de los simbolos y colores propuestos para ordenar y

facilitar la lubricacion de acuerdo a la necesidad de cada maquina.
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Es muy importante iniciar este plan, partiendo del conocimiento de las maquinas
con base en las documentaciones y con esto dejar en gran medida la realizaci6on de

m antenimientos correctivos.

Es prudente, que la gerencia revise elrol del coordinador de M antenim iento, esta

persona debe ocuparse en gran medida de la planeacién y gestion del M antenimiento de

los equipos productivos.

La empresa debe invertir en las herramientas y equipos, del personal técnico y

operativo, las mismas deben ser las adecuadas preservadas funcionalmente; sin ellas no

es posible atender, nirealizar actividad alguna sobre las maquinas.

Con este trabajo se deja abierta la posibilidad, que luego de reordenar
innovaciones de mantenimiento, este pase a un estado, de manejo de la informacién

electrénicamente, para ofrecer m s eficiencia y mejores resultados de gestion.

Se recomienda a la Escuela de M antenimiento de la ESPOCH, dentro de la
asignatura de la gestion del mantenimiento practicas en casos concretos de la industria,
aplicando las herramientas inform aticas obtenidas por la escuela para un mejor
conocimiento, brindando asi profesionales practicos, ingeniosos y capacitados, en

donde toda em presa requiere sus servicios.



