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Bobinadora

Cadenas

de rodillos

Canasta

Clutch

Corredera

Chumaceras

Desgaste

GLOSARIO

Maquina con unidades para enrollar bobinas de hilo.

Dispositivos de transmision de potencia en los que se
utilizan rodillos y eslabones para formar una espira

continua.

Pieza del telar que tiene espacios donde se colocan los
hilos urdimbre hacia la manga y que en base a la misma se
define la capacidad maxima o minima de anchos de manga

a tejer.

Dispositivos de transferencia de potencia que permiten el

acoplamiento y desacoplamiento de ejes.

Es una guia que mantiene el garfio en su posicion.

Piezas utilizadas para sostener ejes en los extremos.

Pérdida progresiva de sustancia de la superficie de

operacion de un cuerpo, como resultado de la carga y del

movimiento relativo de la superficie.
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Eje

Embobinado

Empaquetadora

Enfardadora

Engrane

Excéntricas

Extrusion

Fajas

Miembro giratorio o estacionario, usualmente de seccidn
transversal circular, con diametro pequefo en relacion con
su longitud y que sirve para transmitir potencia a través de
elementos como engranes, ruedas dentadas, poleas y

levas.

Es la ultima operacion que sufre el hilo antes de ser tejido y

consiste en llenar los conos con hilo en formas de bobinas.

Retenedores de aceite (empaques).

Maquina hidraulica que realiza la operacion de comprimir
los fardos de sacos con una cantidad determinada para

empacarlos.

Rueda dentada que, cuando se acopla con otra rueda

dentada, transmite potencia entre los ejes.

Pieza de maquinas de coser que se utilizan para lograr un

movimiento de la aguja de arriba hacia abajo.

Proceso de transformar materia prima plastica, mediante

presion y temperatura.

Dispositivo de transmision de potencia que consta de una
espira de seccion transversal rectangular colocado bajo

tensién entre poleas.



Friccion

Garfio

Guiahilos

Hidraulica

Impresora

Lanzaderas

Leva

Liner

Fuerza que resiste el movimiento relativo entre las

superficies de contacto.

Pieza que enlaza el hilo con la aguja provocando el amarre

de la costura, existe de media luna y rotativo.

Son agujeros que conducen en linea recta los hilos hacia el

telar.

Sistema de tuberias, cilindros, bombas y valvulas que
trabajan, usando aceite como medio de transporte para

transmitir una presion.

Maquina que realiza la operacion de imprimir las letras o

logotipos en los sacos convencionales Polysack.

Carrizo donde se colocan las bobinas que forman el tejido

en forma transversal, la manga de los rollos de tela.
Es un elemento mecanico que sirve para impulsar a otro
elemento, llamado seguidor, para que desarrolle un

movimiento especifico, por contacto directo.

Es la bolsa de polietiieno que se colocan dentro del saco

convencional para proteger el material.
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Lubricante

Mallas

Manometros

Cortadora

Maquina

Maquinas unién
especial y new

long

Monofilamento

Multifilamento

Cualquier sustancia que reduce la friccién y el desgaste, y
que proporciona una vida de operacion suave y satisfactoria

para los elementos de maquinas.

Alambres con agujeros donde van introducidos los hilos
urdimbre, que van hacia el centro del telar para formar la

manga de tela.

Medidores e indicadores de presion.

Maquina que realiza la operacion de jalar la tela a disposicion
en los rollos para cortarla segun la medida requerida del saco

convencional Polysack.

Combinacion de mecanismos y otros componentes que
trasforman, transiten o usan energia, carga o movimiento

para un proposito especifico.

Maquinas de coser que realizan 5 puntadas por

pulgada.

Son los hilos individuales que son elaborados por los

extrusores.

Es el hilo torcido y tratado con un ligero acabado de apresto

justo, lo suficiente para consolidar los filamentos

individuales sin dar rigidez al producto final.
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Piion

Polietileno

Polipropileno

Potencia

Presostatos

Rodillo

anilox

Rodillo

portasellos

Rodillo tintero

Tejeduria

El mas pequeno de dos engranes acoplados.

Es un polimero de cadenas largas que cuando se calienta

se reblandece y puede moldearse a presion.

Es un termoplastico del grupo metilo (CH3) mas que el
etileno en su molécula, cuando se polimeriza las cadenas
formadas dependiendo de la posicién del grupo metilo

pueden tomar 3 estructuras diferentes.

Rapidez con la que se hace un trabajo, o fuerza por

velocidad.

Regulador de presion.

Rodillo disenado para colocar y centrar los sellos

que contienen las letras o logotipos a imprimir.

Rodillo disenado para colocar y centrar los sellos

que contienen las letras o logotipos a imprimir.
Rodillo de hule que hace contacto directamente con el
recipiente que contiene la pintura. Este rodillo transmite la

pintura al rodillo anilox.

Es el proceso de transformacion por medio del cual los hilos

son convertidos en tejidos o telas.

XIII



Telares

Tina

Trama

Urdimbre

Maquinas que realizan la operacién de confeccion del hilo

para convertirlo en tela.

Recipiente con agua utilizado para enfriamiento de la

pelicula de polipropileno.

Son los hilos colocados a lo ancho del tejido en forma

horizontal.

Son los hilos colocados a lo largo del tejido en forma

vertical.
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RESUMEN

El mantenimiento preventivo cumple con la caracteristica principal de
inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial para corregirlas
en el momento oportuno, reduciendo el mantenimiento correctivo y todo lo que
representa una reparacion, mediante una rutina de inspecciones periddicas vy
renovacion de elementos dafiados, manteniendo asi los sistemas de
infraestructura, equipos e instalaciones productivas en completa operacion a los

niveles y eficiencia 6ptimos.

La empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., se enfoca en las Normas
ISO 9001:2000 que tiene como objetivo primordial asegurar la capacidad
continua del proceso, es por ello que se puso en practica el mantenimiento
preventivo en la linea de produccion Polysack, teniendo asi documentos
escritos como instructivos, planes y registros de mantenimiento preventivo de
cada maquina, para que exista un control adecuado al que esta sometido el
equipo periddicamente para evitar problemas posteriores como tiempos
muertos, costos elevados, incumplimiento de produccion planificada y desgaste

de maquinaria acelerada.

Con la capacitacion del personal en los departamentos de extrusion,
telares y confeccion de la linea de produccion Polysack, se perfeccionaron las
habilidades de los empleados para que realizaran en condiciones convenientes
las labores a su cargo, teniendo en cuenta que ellos son parte fundamental
porque son los responsables de realizar el mantenimiento correcto a la

maquinaria y de tener la linea de produccion eficiente.
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OBJETIVOS

> General

Elaborar los planes, instructivos, registros de mantenimiento preventivo
para que exista un control especifico de lo que se realiza en la

magquinaria.

> Especificos

1. Mencionar la definicion de mantenimiento, asi mismo la diferencia
entre mantenimiento preventivo y correctivo.

2. Proporcionar la informacion de coémo realizar el plan de
mantenimiento preventivo en la linea de produccion de saco
convencional.

3. Indicar la importancia de realizar los instructivos y los registros de
chequeo de los planes de mantenimiento preventivo.

4. Dar a conocer la maquinaria que se le aplica mantenimiento
preventivo en la planta de produccién Polysack.

5. Informar sobre los productos que se elaboran en la empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A.

6. Definir la forma en que se implementara el mantenimiento
preventivo en la linea de produccion Polysack.

7. Establecer informacion sobre las normas de calidad ISO
9001:2000 que se tomaran en cuenta en la aplicacion del

proyecto.

XVI



INTRODUCCION

En la planta de produccién Polysack de la empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., se fabrican los sacos convencionales, estos sacos son
utilizados para empaque de productos elaborados en distintas empresas, como

por ejemplo para los ingenios azucareros.

La empresa esta certificada por las Normas ISO 9001:2000 en la linea de
producciéon Jumbo Sack, las normas son estandares de calidad que se
requieren para que una empresa se mantenga solida en el mercado, mas que
todo por el Tratado de Libre Comercio, lo que genera que se logre o sobrepase

las expectativas de los clientes.

El mantenimiento preventivo para la linea de produccion Polysack sera
puesta en marcha en los tres departamentos que esta linea posee que son

extrusion, telares y confeccion.

Para llevar a cabo el mantenimiento preventivo se requieren de
documentos escritos que van a permitir un control de los mismos, los cuales
son los planes, los instructivos y los registros de chequeo de mantenimiento

preventivo.
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1. ANTECEDENTES

1.1  Historial de la empresa

Polyproductos de Guatemala, S.A., fue fundada en el afio 1978, tanto la
planta industrial como a nivel administrativo. En la linea de produccion Jumbo
Sack se ha desarrollado e implementado un sistema de gestién de calidad
(SGS) para demostrar su capacidad en proveer consistentemente productos
que cumplen con los requisitos del cliente, buscando la satisfaccion, a través de
la aplicacion efectiva del sistema de calidad y de la produccion con una mejora

continua dentro de la organizacion.

El sistema de gestion de calidad se encuentra establecido por las normas
de calidad ISO 9001:2000, en donde lo que se pretende es satisfacer las
necesidades de la agroindustria, construccion, comercio y todos aquellos
clientes que requieran los servicios de proteccion y empaque para la ejecucion
de sus procesos, asi como la distribucibn y manejo de sus productos,
cumpliendo asi con las especificaciones necesarias para brindar la mejor

atencion al cliente.

Es muy importante mencionar que la empresa fue incrementando su nivel
ya que los sacos tejidos de polipropileno se venden a la industria azucarera, por
lo mismo en Polyproductos de Guatemala S.A., es de gran importancia la
calidad del producto, asi mismo ellos buscan anticiparse a los cambios del

mercado para ser lideres mundiales de empaques.



En la empresa el recurso de mayor importancia que se tiene es el
humano, ya que sin ellos no se podria llevar a cabo todo el proceso que
conlleva la elaboracién del producto, como por ejemplo: que la produccion se
lleve a cabo, que las maquinas estén funcionando correctamente, que se
cumplan con las entregas a los clientes, que el producto sea de la mas alta
calidad.

1.2 Productos que se realizan en Polyproductos de Guatemala S.A.

Polyproductos de Guatemala, S.A., se dedica a la fabricacién de
productos plasticos, entre los que se encuentran los sacos tejidos de
polipropileno como los jumbo y los convencionales, pitas, lazos, tela de sombra
tejida (saran), geotextiles, empaques a granel, costales cebolleros, lonas,

carpas, cintas tejidas y bolsas plasticas.

En la empresa se fabrican sacos tejidos de polipropileno, estos sacos se
pueden realizar de diferentes opciones como laminados o no laminados, con o
sin liners insertados de polietileno, convencional o con fuelle, boca abierta o
valvulado. En la linea de produccién de sacos tejidos se pueden empacar
materiales como plasticos, cemento, mezcla, harina, azucar, concentrados,

semillas, sal, granos, fertilizantes, cebollas, citricos, café, minerales.

El lazo y pita de polipropileno o nylon, retorcidas de monofilamento o
multifilamento, estan disponibles hasta 4" de diametro. Los principales campos
de aplicacion incluyen: marina/pesca, industria, agricultura, construccion,

mineria, uso general.



Los servicios que proporciona la empresa es la entrega inmediata de los
productos, disefios especiales, precios directos de fabrica, el compromiso de la

seguridad y el ambiente.

1.3 Procesos para elaboracion de saco convencional

En Polyproductos de Guatemala, S.A., se lleva a cabo en la planta de
produccién Polysack, el saco convencional, para lo cual se requiere de los

procesos de extrusion, tejeduria y confeccién, para la elaboracién del mismo.

Para todo el proceso de la elaboracion del saco convencional se parte

desde la bodega de materia prima y finaliza en bodega de producto terminado.

Cada proceso de produccion tiene distintas caracteristicas, que son de
gran importancia, por lo que se cuenta con un excelente control de calidad del
producto para que los clientes se encuentren satisfechos en el empaque que se

les esta proporcionando para distintas actividades que ellos lo requieran.

1.3.1 Proceso de extrusion

El proceso de extrusion comienza cuando se agrega la materia prima
(polipropileno) en la tolva de alimentacién de los extrusores, luego por gravedad
ésta baja y la resina (polipropileno) pasa por un tornillo sin fin, en donde por
medio de resistencias que abrazan el candn del tornillo, se funde el material el
cual es homogenizado, al final del tornillo hay un filtro que obstruye todas las
impurezas, y luego el material pasa a un molde plano donde se le da la forma al

material fundido, el cual tiene forma de un mantel plastico.



Figura 1. Polipropileno en tolva de alimentaciéon de extrusores

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.

Al salir el material plastico del molde plano cae directamente a una tina
de enfriamiento, la cual contiene agua fria que viene de una torre de
enfriamiento, en esta tina se enfria el material, para volverlo sdlido y fijar sus

moléculas.

Figura 2. Torres de enfriamiento

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.
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Luego el material es trasladado a unos rodillos lentos donde se
encuentran unas cuchillas separadas para el ancho de cada hilo, quienes se
encargan de dirigir el material a un horno en donde se calienta para ser estirado
por otros rodillos jaladores. Seguidamente los hilos son trasladados a las
bobinadoras que tienen una posicion para cada hilo, en el cual se obtienen

conos de hilo ya terminados para ser trasladados al departamento de tejeduria.

Figura 3. Bobinas de extrusores Polysack

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.

1.3.2 Proceso de tejeduria

El proceso de tejeduria inicia cuando se colocan los conos de hilos en las
filetas de las lanzaderas, para formar los hilos longitudinales, los cuales
conformaran la urdimbre de la tela, también se colocan conos de hilos en la

parte circular del telar, que son los que van a formar la trama de la tela.



Figura 4. Conos de hilo colocados en las filetas de las lanzaderas

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.
Asi mismo los hilos que se encuentran en las filetas de las lanzaderas
son enlazados a los telares por medio de los guia hilos, que son los que

permiten que el hilo permanezca en el punto exacto donde va a tejer.

Figura 5. Telares Polysack

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.
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Luego el telar empieza a realizar la funcién de tejer y generar la manga
del saco, seguidamente la tela pasa por los rodillos aéreos forma una linea
recta arriba de las lanzaderas, después la tela pasa por otros rodillos aéreos
que permiten la bajada de la tela para llegar al rodillo inferior que es en donde
se enrolla la tela terminada. Entre el rodillo aéreo y el rodillo inferior se tiene un

contdmetro, el cual indica los metros de tela que se van produciendo.

Figura 6. Rollos de tela produciéndose en telares Polysack

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.

1.3.3 Proceso de confeccion

El proceso de confeccion empieza desde que los rollos de tela se
encuentran en las cortadoras o impresoras, para realizar la funcidén de cortar o
imprimir los rollos de tela, respectivamente, ya que son las dos opciones que se

pueden dar al ingresar los mismos al departamento de confeccion.



En las cortadoras, se coloca el rollo de tela en la maquinaria, asi mismo
la maquina hala tela, corta con una cuchilla la medida que se requiere del saco,
después con la maquina de coser se teje las orillas del saco (en el caso de

cortadora lenzing y china).

Figura 7. Cortadora lenzing

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.

En la impresora rollo a rollo, se coloca el rollo de tela en el rodillo que
permite el movimiento circular, para que la tela pase por los rodillos tinteros,
que son los que imprimen los logotipos requeridos por medio de las bombas o
cubetas tinteras, luego pasa por un proceso de secado en donde la tela recibe
aire, seguidamente pasa a las cortadoras lenzing o china.



Figura 8. Impresora rollo a rollo

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.

Para las impresoras 4 colores y 12 colores, reciben la tela cortada de la
cortadora a calor, en donde ingresa la tela a la impresora, pasa por los rodillos
anilox y portasellos, para centrar los logotipos a imprimir, después pasa por los
rodillos tinteros para imprimir los logotipos y letras, para ello debe ingresarse la
tinta en las bombas o cubetas tinteras, seguidamente los operarios reciben los

Sacos.

Figura 9. Impresora 12 colores

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.
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Para la impresora con cortadora peo ching se le coloca un rollo de tela en
el rodillo, luego pasa a impresién de los logotipos en los rodillos tinteros,
teniendo en cuenta que las cubetas tinteras se encuentren llenas de tinta para
la impresion, después pasa a secado, y por ultimo la maquina hala la tela para

ser cortada, por ultimo los operarios reciben y agrupan la tela.

Figura 10. Impresora con cortadora peo ching

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.

Después se agrupan los sacos convencionales, ya cortados e impresos
para tejer las orillas en las maquinas de coser. Seguidamente se pasan a las
enfardadoras que es en donde se forman los fardos de sacos convencionales

para ser trasladados a la bodega de sacos.
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Figura 11. Enfardadora Polysack

Fuente: Polyproductos de Guatemala, S.A.

1.4 Informacién general de mantenimiento preventivo

La programacion de inspecciones, tanto de funcionamiento como de
seguridad, ajustes, reparaciones, analisis, limpieza, lubricacion, calibracion, que
deben llevarse a cabo en forma periddica con base a un plan establecido y no a
una demanda del operario o usuario; también es conocido como Mantenimiento
Preventivo Planificado (MPP), su propdsito es prever las fallas manteniendo los
sistemas de infraestructura, equipos e instalaciones productivas en completa

operacién a los niveles y eficiencia éptimos.

Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el
mantenimiento correctivo y todo lo que representa. Pretende reducir la
reparaciéon mediante una rutina de inspecciones periddicas y la renovacion de

los elementos dafados.
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La caracteristica principal de este tipo de mantenimiento, es de
inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial y corregirlas en el
momento oportuno, basandose principalmente en los manuales de la
maquinaria. Con un buen mantenimiento preventivo, se obtiene experiencias
en la determinacién de causas de las fallas repetitivas o del tiempo de
operacién seguro de un equipo, asi como a definir puntos débiles de

instalaciones, maquinas, etc.

Si se hace correctamente, exige un conocimiento de las maquinas y un
tratamiento del historial que ayudara en gran medida a controlar la maquinaria e

instalaciones.

El cuidado periddico conlleva un estudio éptimo de conservacion con la
que es indispensable una aplicacion eficaz para contribuir a un correcto sistema

de calidad y a la mejora continua.

La reduccién del mantenimiento correctivo representara una reducciéon de
costos de produccion y un aumento de la disponibilidad, esto posibilita una
planificaciéon de los trabajos del departamento de mantenimiento, asi como una
prevision de los recambios o medios necesarios. Se concreta de mutuo
acuerdo el mejor momento para realizar el paro de las instalaciones con

produccion.

Las ventajas del mantenimiento preventivo son las siguientes:

e Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de
seguridad, ya que se conoce su estado, y sus condiciones de
funcionamiento.

e Disminucién del tiempo muerto, tiempo de parada de
equipos/maquinas.

e Mayor duracion, de los equipos e instalaciones.
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Disminucidon de existencias en almaceén y, por lo tanto sus costos, se
ajustan con los repuestos de mayor y menor consumo.

Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de mantenimiento,
debido a una programacion de actividades.

Menor costo de las reparaciones.

Entre las desventajas del mantenimiento preventivo se encuentran:
Representa una inversion inicial en infraestructura y mano de obra, el
desarrollo de planes de mantenimiento se deben realizar por técnicos
especializados.

Si no se hace un correcto analisis del nivel de mantenimiento preventivo,
se puede sobrecargar el costo de mantenimiento sin mejoras

sustanciales en la disponibilidad.

Las fases que debe tener el mantenimiento preventivo son:

Inventario técnico, utilizando los manuales existentes de la maquinaria,
planos, caracteristicas de cada equipo.

Procedimientos técnicos, listados de trabajos a efectuar periédicamente.
Control de frecuencias, indicacién exacta de la fecha a efectuar el
trabajo.

Registro de reparaciones, repuestos y costos que ayuden a planificar.
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1.5 Generalidades de las normas ISO 9001:2000

La Organizacion Internacional para la Normalizacion (ISO) es la entidad
responsable para la normalizacion a escala mundial. ISO esta formado por
comités técnicos, cada uno de los cuales es responsable de la normalizacién
para cada area de especialidad. El propésito de ISO es promover el desarrollo
de la normalizacion para fomentar a nivel internacional el intercambio de bienes
y servicios, y para el desarrollo de la cooperacion en actividades economicas,
intelectuales, cientificas y tecnoldgicas. El resultado del trabajo técnico dentro

de ISO se publica en forma final como normas internacionales.

ISO 9001:2000 especifica los requisitos para los sistemas de gestion
aplicables a toda organizaciéon que necesite demostrar su capacidad para
proporcionar productos que cumplan los requisitos de sus clientes y los
reglamentarios. Su fin es la satisfaccion del cliente. Es la Unica norma sujeta a

certificacion.

La norma ISO 9001, es un método de trabajo, que se considera tan
bueno, que es el mas eficiente para mejorar la calidad y satisfaccion de cara al
consumidor. La version actual, es del aino 2000 ISO 9001:2000, que ha sido
adoptada como modelo a seguir para obtener la certificacion de calidad. Y es a
lo que tiende, y debe de aspirar toda empresa competitiva, que quiera
permanecer y sobrevivir en el exigente mercado actual. Toda mejora, redunda
en un beneficio de la calidad final del producto, y de la satisfaccion del

consumidor.
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Lo que se pretende con quien adopta la norma ISO 9001 como guia de

desarrollo empresarial es:

e Alta competencia, elevadisima y difundida capacidad tecnoldgica de las
empresas, logra los mas altos estandares de produccion a nivel de la
totalidad del sistema productivo.

e |gualdad en calidad técnica de los productos, y la igualdad técnica de las
empresas y organizaciones. Dificilmente superable por los tradicionales
métodos tecnolégicos. Han hecho que cada vez sea mas dificil
diferenciar los productos, y producir satisfaccion en el consumidor.

e Optima forma de mejorar la produccién con los medios materiales
existentes es mejorando la organizacion que maneja y gestiona los
medios de produccion como un todo, siguiendo los 8 principios basicos
de las normas ISO 9001 y de gestion de calidad.

e Satisfacer al consumidor, es el objetivo final de la norma ISO 9001 y de

toda empresa que pretenda permanecer en el mercado.

Cada ano, las empresas se ven sometidas a una auditoria por parte de la
empresa de certificacion. A la que se le exigen los mas altos niveles de
honradez, seriedad, fiabilidad y experiencia. Dicha auditoria, va a exigir una
mejora de los resultados respecto a la auditoria anterior. Por lo que es requisito
indispensable para renovar la certificacion, haber mejorado la calidad del

producto.
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Si no se supera la auditoria en determinados plazos, se pierde la
certificacion. La certificacion, es garantia de calidad. Es demandada por
los consumidores y por las empresas certificadas. Estas empresas, suelen
exigir la misma certificacion a sus proveedores que permita a ambos

mejorar y prosperar mediante productos de elevada calidad.

Los 8 principios basicos de la Norma ISO 9001 y de Gestion de la

calidad

a) Organizaciéon enfocada al consumidor: las organizaciones, dependen

de sus consumidores, y por eso debe de entender las necesidades

presentes y futuras de estos. Deben adaptarse a las necesidades e

incluso sobrepasar las expectativas de los consumidores.

b) El liderazgo: los lideres, establecen la unidad de propésito y direccidn

de la organizacion. Ellos pueden crear y mantener el desarrollo interno

en el que los integrantes de la organizacion, se vean totalmente

involucrados en alcanzar los objetivos de la organizacion. Desarrollar y

entender las necesidades y expectativas de los consumidores.

Asegurarse de que los objetivos de la organizacion estan enlazados con

las necesidades y expectativas de los consumidores. La comunicacion

de las necesidades y expectativas de los consumidores a través de toda

la organizacién. Midiendo la satisfaccidn del cliente, y actuando en

funcioén de los resultados.
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d)

g)

h)

Compromiso de todo el personal: el recurso humano, a todos los
niveles, la esencia de la organizacion, y su completo desarrollo, permite

que sus habilidades, sean usadas en beneficio de la organizacion.

Enfoque a los procesos: un resultado deseado, se alcanza con mas
eficiencia cuando sus actividades y recursos relacionados, son

manejados como procesos.

Enfoque del sistema hacia la gestion: identificando, entendiendo y
gestionando -dirigiendo, previendo o, actuando- los procesos
interrelacionados como un sistema, contribuye a la efectividad de la

organizacion y a la eficiencia en alcanzar sus objetivos.

La mejora continua: la continua mejora de la capacidad y resultados de

la organizacién, debe ser el objetivo permanente de la organizacion.

Enfoque objetivo hacia la toma de decisiones: la toma de decisiones

esta basada en el analisis de los datos y la informacion.

Relaciones mutuamente beneficiosas con los proveedores: una
organizacion y sus proveedores, son interdependientes que se benefician
mutuamente, ya que aumenta la capacidad de ambas partes de crear

riqueza.
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1.5.1 Puntos importantes que exigen las Normas ISO 9001:2000

Las Normas ISO 9001:2000 exigen en el punto de infraestructura, que la
organizacién debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura

necesaria para lograr la conformidad con los requisitos del producto.

La infraestructura incluye, cuando sea aplicable:
o Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados
e Equipo para los procesos (tanto hardware como software)

e Servicios de apoyo tales (como transporte o comunicacion)

La planificacion del sistema de gestidon de calidad; la alta direccién debe
asegurarse que:

e La planificacion del sistema de gestidon de la calidad se realiza con el fin
de cumplir los requisitos generales del sistema de gestion de calidad, asi
como los objetivos de la calidad.

e Se mantiene la integridad del sistema de gestién de calidad cuando se

planifican e implementan cambios en éste.

Los requisitos generales del sistema de gestion de calidad; indican que la
organizacién debe establecer, documentar, implementar y mantener un sistema
de gestion de la calidad y mejorar continuamente su eficacia de acuerdo con los

requisitos de la norma internacional.
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La organizacion debe:

Identificar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la
calidad y su aplicacion a través de la organizacion.

Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos.

Determinar los criterios y métodos necesarios para asegurarse de que
tanto la operacion como el control de estos procesos sean eficaces.
Asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacion necesarios
para apoyar la operacién y el seguimiento de los procesos.

Realizar el seguimiento, la medicion y el analisis de estos procesos.
Implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados

planificados y la mejora continua de estos procesos.

La documentacién del sistema de gestion de la calidad; debe incluir:
Declaraciones documentadas de una politica de la calidad y de objetivos
de la calidad.

Un manual de la calidad.

Los procedimientos documentados requeridos en la norma internacional.
Los documentos necesitados por la organizacion para asegurarse de la
eficaz planificacion, operacion y control de sus procesos.

Los registros requeridos por la norma internacional.

Manual de la calidad; la organizacién debe establecer y mantener un

manual de la calidad que incluya:

El alcance del sistema de gestidn de la calidad, incluyendo los detalles y
la justificacion de cualquier exclusion.
Los procedimientos documentados establecidos para el sistema de

gestién de la calidad o de referencia a los mismos.
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e Una descripcion de la interaccion entre los procesos del sistema de

gestién de la calidad.

Control de documentos; debe establecerse un procedimiento
documentado que defina los controles necesarios para:

e Aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision.

e Revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos
nuevamente.

e Asegurarse de que se identifiquen los cambios y el estado de revision
actual de los documentos.

e Asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos
aplicables se encuentren disponibles en los puntos de uso.

e Asegurase de que los documentos permanezcan legibles y facilmente
identificables.

e Asegurarse de que se identifiquen los documentos de origen externo y se
controle su distribucion.

e Prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y aplicarse
una identificacion adecuada en el caso de que se mantengan por

cualquier razon.

Control de los registros; los registros deben establecerse y mantenerse
para proporcionar evidencia de la conformidad con los requisitos asi como de la
operacion eficaz del sistema de gestién de la calidad. Los registros deben
permanecer legibles, facilmente identificables y recuperables. Debe
establecerse un procedimiento documentado para definir los controles
necesarios para la identificacion, el almacenamiento, la proteccion, la

recuperacion, el tiempo de retencién y la disposicién de los registros.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1 Mantenimiento correctivo aplicado a la maquinaria

El mantenimiento que se aplica actualmente en toda la maquinaria de la
planta de produccion Polysack es correctivo, dicho mantenimiento es enfocado
a que se realiza cada vez que se arruina algun elemento o sucede algun
desperfecto en la maquinaria, en esos casos, los mecanicos, electricistas,
lubricadores, realizan la tarea de reparar la falla y por lo tanto existen paros de

produccion.

Al realizar las reparaciones correspondientes la mayoria de veces existe
demasiado tiempo muerto porque las reparaciones requieren de ciertos ajustes,
o bien necesitan de un taller especifico como el de electricidad, soldadura o

tornos, por consiguiente la produccion se atrasa.

Entre el mantenimiento correctivo encontramos que algunas veces se
realiza un mantenimiento de arreglo, y en otras ocasiones un mantenimiento
reparativo. En el primero, se repone el funcionamiento de la maquinaria,
aunque no quede eliminada la fuente que provoco la falla. En el segundo se

repara la maquinaria, pero eliminando las causas que han producido la falla.
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Con la aplicacion del mantenimiento correctivo, suele producirse una baja
calidad en las reparaciones debido a la rapidez en la intervencion, y a la
prioridad de reponer antes de reparar definitivamente, por o que se produce un
habito de trabajar defectuosamente, ya que este tipo de intervenciones a

menudo generan otras al cabo del tiempo, por mala reparacion.

2.2 Procedimiento utilizado para realizar el mantenimiento correctivo

Cuando se realiza alguna reparacion, comunmente, se necesita de un
taller especifico como el de electricidad, soldadura o tornos, por lo cual es
necesario llenar la solicitud de trabajo, para que quede una constancia del

trabajo solicitado y de la recepciéon conforme del que solicité dicha labor.

En situaciones en donde el mantenimiento correctivo, es realizado por
mecanicos o lubricadores, no es necesario llenar las solicitudes de trabajo, ya
que ellos se encuentran en una area especifica de los departamentos de
produccién y a disposicion del jefe de departamento, cuando el mismo solicite

cualquier reparacién de su area de trabajo.

2.21 Uso de solicitud de trabajo

Cada departamento de la linea de produccion de saco convencional, que
son extrusion, telares y confeccion, tiene a la mano las solicitudes de trabajo,
estas permiten dejar constancia de la fecha, hora, el numero de orden, quien
solicita el trabajo respectivo, el departamento de la planta Polysack, y la

descripcion del trabajo solicitado.
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Seguidamente la solicitud cuenta con las opciones de los tres talleres, ya
sea eléctrico, soldadura o tornos, la firma del solicitante y la firma de quien

recibio la solicitud de trabajo.

Cuando se ha terminado el trabajo solicitado se escribe el nombre de la
persona que entregd el trabajo con su firma, el nombre de la persona que
superviso el trabajo que tiene que ser el jefe del taller con su respectiva firma, y
el nombre de la persona del departamento que solicito el trabajo, con lo que se
cuenta que recibié conforme con su firma respectiva, seguidamente cuenta con

las observaciones que es donde se coloca la labor realizada en el taller.

2.2.2 Talleres establecidos para solicitudes de trabajo

El departamento de mantenimiento cuenta con tres talleres de apoyo
para toda la fabrica, que son el de electricidad, tornos y soldadura, dichos
talleres realizan una gran labor, porque solucionan varios problemas de la

maquinaria.

En los tres talleres se cuenta con personal capacitado para realizar la
labor de resolver los distintos inconvenientes que pueda presentar la

maquinaria de la planta de produccion Polysack.

Las solicitudes de trabajo son recibidas por el departamento de
mantenimiento, el cual debe responder a todos los trabajos pendientes que
requiere la planta Polysack, por lo que el jefe de cada taller, debe tomar en
cuenta los trabajos que tengan mayor prioridad para realizarlos

inmediatamente.
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2.2.21 Taller de electricidad

En el taller de electricidad se cuenta con herramientas y todo el equipo
eléctrico que utiliza el personal para las distintas reparaciones, en este taller se
reparan los paneles eléctricos, statores, rotores, bobinados y todo lo que se

refiera al aspecto eléctrico.

El taller cuenta con personal especializado para reparar todo lo referente
al aspecto eléctrico, como un supervisor de area, el cual administra su equipo
de trabajo, para que se puedan realizar las 6rdenes de trabajo eficientemente, y
que la persona que reportd dicha orden se encuentre satisfecha con la
reparacion que se realizd, el supervisor es el encargado de enviar a su personal
a cualquier maquinaria que no esté produciendo por algun aspecto eléctrico, y

debe vigilar que eliminen la falla para que no vuelva a ocurrir.

2.2.2.2 Taller de soldadura

En el taller de soldadura se cuenta con equipo como los cilindros de
oxigeno y acetileno, también con electrodos para la soldadura eléctrica, por lo
que en este taller se soldan piezas necesarias para la maquinaria, construccion
de estanterias, y se da apoyo para la mejora continua en el aspecto de

infraestructura de la empresa.
Estd conformado el taller de soldadura por personal especializado en

dicha rama, asi como un supervisor que administra todas las 6rdenes de trabajo

que deben realizarse en las diferentes areas.
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2.2.2.3 Taller de tornos

En el taller de tornos se cuenta con maquinaria como tornos, taladros,
fresadoras, para elaborar o reparar distintas piezas que son Uutiles para
cualquier departamento que lo necesite.

El taller de tornos se conforma por personal especializado en ese
aspecto y hay un supervisor que es el que les indica el trabajo a realizarse con
mayor grado de prioridad, asi como supervisar que se encuentren realizando

eficientemente su trabajo.

2.3 Procedimiento utilizado para requerir repuestos de bodega

Cuando se necesite algun repuesto para cualquier departamento de
producciéon de la empresa, se debe llenar la solicitud de requisicion de
repuestos, la cual debe estar firmada por el jefe del taller o supervisor del
departamento, ademas del gerente de logistica y mantenimiento o gerente de

produccién.

Seguidamente se lleva la requisicidon a la bodega de repuestos, el
encargado la recibe y proporciona el repuesto, este procedimiento se realiza de
dicha forma para llevar un control de inventarios de los repuestos de mayor
demanda, y al mismo tiempo realizar las 6rdenes de compra en el momento
especifico, con lo cual se evita quedarse sin repuestos necesarios para la

empresa.
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2.3.1 Uso de solicitud para requisiciéon de repuestos

Para adquirir un repuesto de la bodega se debe llenar la solicitud de
requisicion de repuestos, en la cual se debe especificar el repuesto o
herramienta necesaria, la cantidad, para qué area de trabajo se necesita, la
fecha de requisicion del repuesto, y por ultimo lo debe firmar el jefe del taller o
supervisor del departamento, ademas del gerente de logistica y mantenimiento

o gerente de produccion.

Las firmas del supervisor del departamento y del gerente, forman parte
fundamental de la requisicion de repuestos, ya que sin la firma de los mismos
no se les proporciona el repuesto, al mismo tiempo provoca que los que

autorizan estén enterados.

24 Frecuencia de aplicaciéon del mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo aplicado actualmente en la planta de
produccidén Polysack, se realiza con una frecuencia en donde prevalecen las
situaciones en las cuales la maquinaria necesita una reparacién inmediata, en
donde los mecanicos, lubricadores, operadores, electricistas, corrigen la falla

segun sea el caso especializado, para cualquiera de ellos.

Los costos de repuestos, materiales, herramientas, mano de obra y los
mas importante que es el costo del tiempo perdido debido a las fallas, son las
causas que afectan directamente la mala aplicacién de un mantenimiento en los
departamentos de extrusion, telares y confeccion de la planta de produccion

Polysack.
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Muchas de las fallas que ocasionan los distintos tipos de maquinaria de
toda la planta de produccién, son por no aplicar un mantenimiento preventivo
adecuado, en el cual se pueda prever que pasen distintos inconvenientes que

actualmente tiene la planta Polysack.

En el historial de las fallas que conforman los telares, extrusores,
impresoras, cortadoras, maquinas de coser, enfardadoras; el punto importante
que se destaca es la pérdida de tiempo que conforma el mantenimiento
correctivo de distinto tipo de maquinaria que a veces se lleva hasta tres o
cuatro dias en una reparacion mayor que afecta en todo sentido a la produccién

y a la entrega del producto final.

Actualmente no se tiene una frecuencia de tiempo determinada para
hacerle mantenimiento a la maquinaria de toda la planta de produccién
Polysack, ya que con el mantenimiento aplicado soélo se realizan la

reparaciones y ajustes cuando las maquinas presentas distintas fallas.

2.5 Problemas ocasionados por el mantenimiento actual

Los principales problemas ocasionados con el mantenimiento correctivo
son: tiempos muertos, costos elevados, incumplimiento de produccion
planificada, desgaste de maquinaria acelerada, esto para la empresa provoca
grandes inconvenientes que van ligados con mantenimiento, produccion y

ventas.
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251 Tiempos muertos

Cuando se realiza una reparacién en cualquier tipo de maquinaria,
ocasiona un tiempo muerto, ya que es todo el tiempo en el cual la maquinaria

no produce un determinado bien.

En los casos en donde hay una reparacion que necesita de un taller
especifico como el de tornos, electricidad o soldadura, indica que el trabajo a
realizarse llevara demasiado tiempo, por consiguiente genera que el operador
de la maquina se encuentra en una situacion ociosa sin que sea su

responsabilidad.

El tiempo en el que se esta reparando la maquina, se debe tomar como
punto importante en las reuniones, puesto que se necesita un tiempo
determinado para realizar mantenimiento, el cual no se puede hacer si la
maquina esta en produccién, ya que hay ciertas piezas que tienen las
maquinas, las cuales deben cambiarse o revisarse, pero necesita que existan

paros programados para detectar si las piezas se encuentran en buen estado.

2.5.2 Costos elevados

Los costos del mantenimiento correctivo que provocan que las
cantidades de dinero se agraven son de repuestos, materiales, herramientas,
mano de obra, recursos, tiempo perdido en reparaciones. Analizando los
costos de mantenimiento es de suma importancia mencionar que las fallas
imprevistas son las que elevan considerablemente los Illamados costos

indirectos involucrados en el mantenimiento.
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Regularmente las fallas que van surgiendo en la maquinaria, se van
agravando poco a poco hasta el punto en donde la maquinaria esta fallando
demasiado y se debe reparar, por lo que se realizara una reparacion de alto

grado, y por lo tanto los repuestos seran demasiado costosos.

Muchas veces cuando empieza una falla y el operador de la maquina se
da cuenta, es mejor parar en ese momento para detectarla, porque si se espera
a que la maquinaria falle totalmente, genera costos elevados en repuestos,
material adecuado, mano de obra calificada, tiempo en reparaciones Yy provoca

que la empresa pierda dinero en ese momento.

2.5.3 Incumplimiento de produccién planificada

Para la planta de produccion son generadas las érdenes que deben de
producirse, dependiendo de los pedidos necesitados por los clientes, el
departamento de produccion planifica las 6rdenes de producciéon, al mismo
tiempo los supervisores de cada departamento deben planificar segun la
maquinaria que se posea, en donde lo debe producir para cumplir con la fecha

de entrega del producto.

Sabiendo que no se le estd dando el mantenimiento adecuado a la
maquinaria, se producen constantemente situaciones imprevistas en donde
cualquier tipo de maquinaria falla, generando asi atraso en la produccién
planificada y que en ciertas ocasiones no se haya cumplido con la fecha de

entrega del producto al consumidor final.
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Con una producciéon planificada, lo unico que se espera es tener el
producto para enviarselo al cliente, pero suceden casos en los que hay un

atraso en la produccién, generando asi que la entrega del pedido no se logre.

2.5.4 Desgaste de maquinaria acelerada

Al producir constantemente y no darle un mantenimiento adecuado a la
maquinaria genera un desgaste acelerado de la misma, porque no se esta

cuidando el equipo y se esta acortando su vida util.

La maquinaria necesita una revision constante por parte de los
mecanicos, lubricadores, operadores, electricistas, ya que ellos conocen lo que
las maquinas necesitan para que trabaje de una forma correcta, entonces si
hubiera un tiempo determinado para que se revisaran las maquinas, podria

mejorar situaciones en las que se pierde demasiado tiempo.

La maquinaria al estar trabajando constantemente sin parar de producir,
genera un desgaste el cual puede ser considerado como la pérdida progresiva
de la sustancia de la superficie de operacion de un cuerpo, que ocurre como
resultado de los efectos de la carga y del movimiento relativo en la superficie.
Es por ello que las piezas de la maquinaria de toda la planta Polysack,
necesitan de revisiones, ajustes o cambios, para no tener tiempos muertos en

produccion.
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3. SITUACION PROPUESTA

3.1 Procedimiento general de mantenimiento de equipos

Para el mantenimiento preventivo, el gerente de logistica vy
mantenimiento con el jefe del departamento de produccién, establecen un plan
de las actividades a realizarse en distintas maquinarias de acuerdo con los
manuales especificos de cada maquina, estableciendo asi, el mantenimiento
preventivo a realizarse, basandose en ese plan para desarrollar los instructivos

y los registros de chequeo para los equipos Polysack.

En los planes aparecen establecidas las actividades a realizar en los
equipos con los repuestos recomendados, la frecuencia con la que se debe
cumplir las actividades y el responsable de la ejecucion de las tareas, por

ejemplo: mecanico, electricista.

Las actividades son realizadas por los responsables de los equipos, ellos
mismos entregan a los jefes de departamento los registros, siendo asi verificado
con el personal mecanico si es necesario alguna especialidad (electricidad,
neumatica, etc) para que fuera realizada por los talleres de mantenimiento
(electricidad, soldadura, tornos). Para cada tipo de maquinaria existe un
instructivo de mantenimiento preventivo en donde se describe en forma general

las actividades a realizar.
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El registro de chequeo de mantenimiento preventivo de la linea Polysack
(R-PR-53, ver anexos) previamente definido para cada maquina es programado
mensualmente por el gerente de mantenimiento y logistica, con ello se muestra

detalladamente las actividades a realizarse con los dias especificos.

Las actividades de mantenimiento son supervisadas por el jefe del
departamento y se registran con una cruz o cheque sobre el cuadro
correspondiente a la actividad realizada en el registro de chequeo de
mantenimiento preventivo linea Polysack. Al final del mes debe firmar el
mecanico responsable de la actividad, el jefe del departamento, el gerente de
logistica y mantenimiento. Los documentos seran recogidos mensualmente por
el auxiliar de documentacion de mantenimiento para archivarlos en el

departamento de mantenimiento.

En el caso de las actividades de mantenimiento correctivo, se realizan
bajo la planificacion y control de los jefes de departamento de produccion,
quienes deciden en cada caso si deben realizadas por personal del taller o por
supervisores. Si es necesario que sea realizado por el personal del taller se

debe recurrir a llenar la solicitud de trabajo (R-PR-52, ver anexos).
Los registros de las solicitudes de trabajo linea Polysack se archivan en

la oficina de mantenimiento con la responsabilidad del gerente de logistica y

mantenimiento.
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3.1.1  Maquinaria que se le aplica mantenimiento preventivo

El departamento de telares Polysack esta conformado por: 19 telares de
4 lanzaderas marca yaota-800A, 14 telares de 4 lanzaderas marca wu lai san, 2
telares de 6 lanzaderas marca wu lai san, 9 telares de 4 lanzaderas marca
yaota-900, 15 telares de 4 lanzaderas marca pan pacific, 1 telar de 4 lanzaderas

marca karl mayer, conformando asi un total de 60 telares en el departamento.

El departamento de confeccién Polysack esta conformado por: 3
cortadoras, las cuales son: lenzing, a calor, china; 3 impresoras, las cuales son:
la 12 colores, 4 colores y rollo a rollo; 1 impresora con cortadora peo ching, 2
enfardadoras, 34 maquinas de coser unién especial 56100M, 1 maquina de

coser new long DN-2HS, 2 maquinas de coser new long NL-2HS.

El departamento de extrusion Polysack esta conformado por dos
estrusores, el barmag y sterling, los cuales deben tener un mantenimiento
preventivo a la perfeccion porque es el primer proceso en donde la materia

prima (resina) se forma en hilo.

Toda la maquinaria mencionada anteriormente, forma parte del
mantenimiento preventivo de la linea Polysack, en donde cada maquina tendra
un instructivo, plan y registro de chequeo, y se clasificaran segun el

departamento correspondiente.
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Tabla I. Codificacion de instructivos, planes vy registros de
mantenimiento preventivo de equipos Polysack

Edicidin: 1ra.
2.1.2 CODIFICACION DE INSTRUCTITOS, FLAMES T REGISTROS Facha: ZEM18Md
DE HAHNTEHIMIENTD FRETEHTITD DE EQUIFDS A FEACK Phyinaz 3d
cADIG0s
CANTIRAR EQUIFD IHSTRUCTITD I FLAH I REGISTRD
Dapartamasntn talarsr Felfrrack
149 Telares dedlanzaderar YT-2008 I-FF-75 @-FR-d1 F-FR-53
id Telarer e dlanzaderar 2L QSN |I-FE-75 2-FR-di R-FR-52
z Telarer de b lanzaderar 30U 50N |-FR-75 R-FF-d1 F-FE-52
4 Telarer dedlanzaderar PT-900 |-FF-75 2-FF-di F-FF-53
15 Telarer dod lanzaderar SN 00 |I-FFi-75 @-FF-di Fi-FF-53
i Telar de d lanzaderar AWEL A IEE |I-FF-75 o-FE-41 E-FR-52
Dapartamentn cunfeccilin Fulyrack
3dq M4 quinar de zorer Unidin Erpecial 58100 |-FFR-7d 2-FF-dd F-FF-53
H M4 quinar d¢ zorer Meodong HL-ZHZ |-FR-7d R-FF-dd F-FF-52
1 MAquinar de corer Moo long DH-2HE I-FE-Td R-FR-dd F-FR-52
1 Cortadora Leexing |I-FE-Tk R-FR-d2 F-FFR-52
1 Corkadoraa CGalor |-FF-Tk 2-FF-d& F-FF-53
1 Ciortadora Ching I-FFi-T& 2-PR-d2 F-FR-52
1 Impreroral e colores |I-FR-T& R-FFR-d43 F-FF-53
1 Imprerorad zolorer |-FR-T& R-FF-d3 F-FF-52
1 Imprerorarolloarolln I-FE-T2 R-FR-d F-FR-52
1 Imprerorazon corkadora Feo cbieg |I-FF-T& R-FR-dZ F-FFR-5Z
¢ Enfardadora®i v &2 |I-FF-73 1-FR-45 F-FR-52
n_r artaments de sxtruridn vk
i Extruror Sarmog |I-FF-T1 R-FF-di F-FFR-53
1 Extrurar Stordeq |I-FE-™ 2-FR-di F-FR-52

Fuente: Polyproductos de Guatemala
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b)

d)

3.2.1 Instructivo de mantenimiento preventivo extrusores Polysack

Propésito

Este instructivo describe el mantenimiento preventivo a realizarse a los
extrusores del departamento de extrusion Polysack de la empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A., tiene como objetivo principal asegurar
la capacidad continua del proceso de la linea de saco convencional
Polysack por medio de un control de mantenimiento preventivo.

Alcance

Aplica a los extrusores del departamento de extrusion Polysack que son los
siguientes:

Extrusor barmag

Extrusor sterling

El mantenimiento preventivo es realizado por el supervisor mecanico

general o por el mecanico de extrusor.

Documentos de referencia
Plan de mantenimiento preventivo para extrusores linea Polysack, cddigo
Q-PR-40 (Paginas 42-46).

Vocabulario

Extrusiéon: proceso de transformar materia prima plastica mediante
presion y temperatura.

Bobinadora: maquina con unidades para enrollar bobinas de hilo.

Tina: recipiente con agua utilizado para enfriamiento de la pelicula de
polipropileno.

Chumaceras: piezas utilizadas para sostener ejes en los extremos.

35



Desarrollo

Revisién y limpieza

Para el extrusor sterling se realizan las actividades de revision y limpieza
del motor principal, el motor del rodillo de torre, al motor de los rodillos de
estiramiento, estos procedimientos se realizan los dias lunes de todas las
semanas con aire a presion y wype. Para la revision y limpieza del
blower de motor principal, el horno de estiramiento, el motor del
succionador de hilo, los motores y cadenas de la bobinadora, se realizan
mensualmente con aire a presion y wype, las actividades pueden
empezarse con orden aleatorio, siempre y cuando se realice la actividad
correctamente y son elaboradas por el supervisor de mecanica general o

el mecanico del extrusor.

Para el extrusor barmag se realizan las actividades de revision y limpieza
del motor principal, el motor de la bomba de presion, el motor del rodillo
de torre, el motor de los rodillos de estiramiento, motor del succionador
de agua, los motores de la picadora. Estos procedimientos se realizan
los dias lunes de todas las semanas con aire a presion y wype. Para la
revision y limpieza del blower de motor principal, el horno de
estiramiento, el motor de la bomba de aceite del calefactor, los motores
de los succionadores de hilo, los motores y fajas de la bobinadora, se

realizan mensualmente con aire a presion y wype.
Para ambos extrusores se realiza diariamente la revision y limpieza del

sistema de dosificacién con un wype para que se mantenga totalmente

limpio.
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Engrase
Para el extrusor sterling se engrasan el motor principal del extrusor, las
chumaceras de los rodillos de estiramiento, con grasa roja de alta

temperatura cada seis meses.

Para el extrusor barmag se engrasan el motor principal del extrusor, las
chumaceras de los rodillos de estiramiento, el motor del succionador de
agua, con grasa roja de alta temperatura cada seis meses. Para ambos
extrusores se engrasan diariamente las levas de la bobinadora con grasa

albania.

Revisién nivel de aceite

Para el extrusor sterling se realiza la revision del nivel de aceite a la caja
reductora del motor principal, a la caja reductora del sistema rodillo de
torre, a la caja reductora de los rodillos de estiramiento, en caso el nivel
de aceite no se encuentre en el apropiado, se le debe agregar el aceite

85W 140, esta actividad se realiza mensualmente.

Para el extrusor barmag se realiza la revisidén del nivel de aceite a la caja
reductora del motor principal, a la caja reductora del motor de la bomba
de presion, a la caja reductora del sistema rodillo de torre, la caja
reductora de los rodillos de estiramiento, en caso el nivel de aceite no se
encuentre en el apropiado se le debe agregar aceite 85W140, esta

actividad se realiza mensualmente.
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Cambio de aceite

Para el extrusor sterling se realiza el cambio de aceite a la caja reductora
del motor principal, a la caja reductora del sistema rodillo de torre, a la
caja reductora de los rodillos de estiramiento, estas actividades se

realizan anualmente con aceite 85W140.

Para el extrusor barmag se realiza el cambio de aceite a la caja reductora
del motor principal, a la caja reductora del motor de la bomba de presion,
a la caja reductora del sistema rodillo de torre, a la caja reductora de los
rodillos de estiramiento, estas actividades se realizan anualmente con
aceite 85W140.

Revisién y lubricacién

Para el extrusor sterling se revisan las cadenas y chumaceras de los dos
rodillos de estiramiento los dias lunes de cada semana para verificar si
estan funcionando correctamente, las cadenas de los dos rodillos de

estiramiento se lubrican con su aceite respectivo mensualmente.

Para el extrusor barmag se revisan las fajas y chumaceras de los dos
rodillos de estiramiento los dias lunes de cada semana para verificar si

se encuentran funcionando correctamente.

Guiahilo
Los extrusores sterling y barmag, se les revisa diariamente y si es
necesario se cambia el guiahilo, el cual permite que el hilo llegue a las

bobinadoras que enrollan el hilo.
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Cambio de cuchillas
Para el extrusor barmag se realiza el cambio de cuchillas a la picadora
de orillas con una periodicidad de seis meses, las cuchillas se utilizan

para cortar la pelicula plastica.

Tina de enfriamiento

En los extrusores sterling y barmag se debe mantener totalmente limpia
la tina de enfriamiento por lo que se necesita realizar su limpieza
respectiva quitando con una cuchilla todo el sarro e impurezas, ademas
se debe realizar la limpieza de la superficie con jabon, después se debe
enjuagar con agua Yy tirar el agua sucia, seguidamente se le debe pasar
un wype y después se debe verter agua llenandolo hasta su nivel
respectivo, estas actividades se realizan mensualmente para obtener en

condiciones 6ptimas su funcionamiento.

Torre de enfriamiento

En el extrusor sterling se debe mantener limpia la torre de enfriamiento
por lo que se realiza una limpieza y lavado con una periodicidad de cada
tres meses, con la torre de enfriamiento se complementa el circuito del
agua; el que permite el enfriamiento del agua del sistema mediante la

circulacion del agua en la torre en sentido contrario al aire forzado.

Para la torre de enfriamiento se realiza el mantenimiento preventivo por
medio de quimicos agregados al agua de enfriamiento, para eliminar las
incrustaciones, crecimiento de algas, mantener un nivel de acidez
adecuado (pH); para que el equipo se mantenga en condiciones optimas
se debe agregar al agua las dosis de quimicos que se encuentran a

continuacion:
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W-2701: es un producto especialmente formulado para el control de
depositos e incrustaciones en sistemas de enfriamiento que trabajan con
aguas de alto contenido de sales inorganicas, posee una tecnologia que
controla los minerales causantes de las incrustaciones, no requiere
acondicionadores de pH y es sumamente efectivo aun con

concentraciones de silice de hasta 200 ppm.

W-2901: es un efectivo desincrustante en operacién, formulado a base
de compuestos organicos poliméricos, el cual trabaja como un
dispersante de las incrustaciones adheridas a la superficie de los tubos
de los intercambiadores de calor, como condensadores evaporativos,
calderas y sistemas de enfriamiento, los cuales contienen cobre,
aluminio, hierro galvanizado, acero, etc. Se ha comprobado que 0.5
milimetros de incrustacién en un condensador evaporativo reduce su
eficiencia en un 50%. Es por ello que la utilizacion de este producto no
s6lo minimiza costos ocultos, sino que permite una prolongaciéon de la

vida util de los equipos.

W-2880: es un alguicida, funguicida, bactericida polimérico de amplio
espectro, para control de sistemas de enfriamiento, controla la formacién
de biopeliculas evitando la biocorrosion, es efectivo con bacterias dificiles
de controlar como la seudomona u otros.

W-2877: es un biocida en polvo cloro organico (cianuro).

Las dosis de los quimicos que se agregan en el agua se muestra a

continuacion con la frecuencia en dias:
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Quimico W-2701 Agregar 0.5 litros 1
Quimico W-2901 Agregar 0.5 litros 1
Quimico W-2877 Agregar 0.5 litros 2
Quimico W-2880 Agregar 0.5 litros 2

Chiller de enfriamiento

En el extrusor barmag se debe mantener limpio el chiller de enfriamiento
por lo que se realiza una limpieza y lavado con una periodicidad de cada
dos meses, el mantenimiento preventivo que se realiza en el chiller de
enfriamiento es por medio del quimico agregado al agua que se describe

a continuacion:

W-2525: es un producto liquido especialmente formulado para inhibir la
corrosion en los sistemas de enfriamiento cerrados. Sus ingredientes
son compuestos organicos que lo hacen completamente biodegradable y
seguro para el medio ambiente, asi como para sistemas que cuente con
acero, aluminio, cobre, bronce, soldadura y otros metales. Ejerce un
efectivo control sobre la corrosién organica y la ocasionada por el
oxigeno disuelto que en los sistemas cerrados, a baja temperatura y baja

reposicion de agua, son de los problemas mas comunes.

La dosis del quimico W-2525 es agregar un galén con una periodicidad

de cada seis meses.

Anexos

Registro de chequeo de mantenimiento preventivo por maquina,
cédigo R-PR-53 (paginas 47-51).
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3.2.2 Plan de mantenimiento preventivo extrusion Polysack

Los planes de mantenimiento preventivo para el departamento de
extrusion Polysack, estan conformados por una descripcion de las partes y
subpartes de la maquinaria que se le aplicara mantenimiento, la actividad a
realizarse, los repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo que se

necesita y el responsable de realizar las tareas de mantenimiento.

La frecuencia con la que se aplica el mantenimiento preventivo en los
dos extrusores en el barmag y sterling, fueron estudiados cuidadosamente parte
por parte en los manuales de los dos extrusores, por lo que con estos planes
queda concretamente documentado las actividades a realizarse en estos

extrusores.

Entre las actividades principales que se mencionan en los planes de
cada extrusor, se encuentran las revisiones y limpiezas, engrase, revision de
nivel de aceite, cambios de aceite, revisiéon de guiahilos, cambio de cuchillas,

mantenimiento de tina, torre y chiller de enfriamiento.

Para que exista un control adecuado del mantenimiento aplicado a los
extrusores fueron creados los planes en la linea Polysack, teniendo asi
documentos que sirvan para el funcionamiento optimo de la maquinaria y

creando mejores resultados.
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Tabla Il.

Plan de mantenimiento preventivo de extrusor barmag

Plan d o -

estrusion Poip=acd

FEruinibn: 1ra

Frabade rminiba: 2004/
Finina; 41

Cidign: 9-FR-A1

Departamento:  Extruridn Fofcrack Modelo: Hi'&

MAquina:  Extrurar Sarmag Mo.de Seric: MG F&i S DE ORIGEM: Flemania
REFUESTOFIHSUMD | FRECUEHCIA

FESCRIFCIFE FPE FARTES T SHBFARTE ACTITVIDALD RECOHEHDADD [D;E] RESPFOHSABLE

HOTOR PRINCIFAL

Motarprin<ipal Ficviridn v limeicza | Airc | M cdnizo de extrurar

Maotarprinzipal Enararc Srararoja, alkakemperatur 132 M zdnizo de cxkrurar

Elouer de motar prinzipal Ficuiritin v limpicza ’ Aire 30 Mo cdnizode cxtruror

LCajaredustars Fieuiridin nivel de azeite Aseite $EW140 0 Mecdinizade exkrurar

LCajaredustora Cambionde azeite Axeite $EWH 40 ZED M c8nica de extrurar

Sirkemade dorifizazidn Foviridn y limpicza Wype 1 P zdniza de cxkrurar

HOTOR DE LA BEOHEA DE FRESION

Motar de labombade proridn Fieuiriéin g limpicza Aire i e zdniza de exkrurar

Cajarcdustoradelabombade preoridn Ficuviridn nivel de azeite Accite $5W140 30 Mo cdnizode cxtruror

Cajarcdustoradelabombade providn Camkbio de azeite Aoeike 2EW 40 i e zdniza de exkrurar

SISTEHA RODILLO DE TORRE

Motar 4l rodilla de karre Fieuiriéin g limpicza Aire i e zdniza de exkrurar

Cajarcdustaradelradilladetarrs Ficuiridin nivel de azeite Aeeite $5W 40 0 Mecdinizcode cxtruror

Cajaredustoradelradilladetarre Cambiode aceike Accite 50140 365 Mecdnicode extruror

TIHA DE EHFRIAHIEHTO

Tinade enfriamiento Limpicza Jabting aqua uype ki) Mecdnico de extrurar

CHILLER DE EHFRIAHIEHT

Chiller de enfriamicnto Limpiczaylavade Aqua Bl Mecdnico de extrurar

Ruimizo W-2625 Bgreqar i qaldn W-2625 132 Mecdnizo de exkruror

RODILLD DE ESTIRAHIEHTO & 1

Motor derodilla Fieuiridin y limpicza Aire & Mecdinicode cxkrurar

Cajaredustora il radilla Ficuirign nivelde aseite Accite 50140 20 Mecdnicode extruror

Cajaredustara dcl radilla Cambiode azeike Aeeite $5W140 ES Mecdinicode cxkrurar

Fajar v chuma<erar delrodilla Ficuiridin HiA | M cdnizo de extrurar

Chumazerar delrodilla Ergrare Jarararoja, alkakemperatur 132 M zdnizo de cxkrurar

ELARORADY FOR:

GERENTE DE LOGISTICA Y MAHTEHIMIEHT ]

EEYISADG FOR:

SERENTEDE S

ESTIOH DE CALIDAD

AUTORIZADG FOR

VICEFREZIDENCIA

43



Tabla Ill.

Plan de mantenimiento preventivo extrusor barmag

Plan d L -
extrusidon Polpsaet

FErainikn: 1ra
Frabadr rmimiba: 201 /04

Figina: i
Chdign: O-FF-41

Deparkamentn: | Exkruridn Soderacd Modelo: Hid

M4quina:  Extrurar Sarmag Ho. 4 Zeric: Hid F&i S DE ORIGEH: Alemania

= REFUESTO/IHSUHOD | FRECUEHCIA

FCRIFCIOH DE PARTES T SUBPAR ACTITIDAD RECOMENDADG (DiA5) RESPOHSAEBLE
HORHD DE ESTIRAHIEHTD

Horno 4 ertiramicnkto Ficuiritiny limpicza Aircfuype ] Me<dnico 4 cxkruror
SUCCIOHADOR DE AGUA

Motorruc<ionador Ficuiritiny limpicza Aircfuype & Mecdnico o extruror
Motorruzzionador Erngrare farararoja, alka kemperakur 132 Mezdinizo 4 exkruror
FICADORA DE DRILLAS

Motarer d¢ lapizadara Ficuiridiny limpicza Aircfuype £ Mezdinizo 4 exkruror
Cuzhillar 4 lapizadara Camkbio Cuzhillar 132 Mezdinizo 4 exkruror
RODILLO DE ESTIRAMIEHNTD & 2

Maotar 4zl rodilla Limpicza Aircfuype £ Mezdinizo 4 exkruror
Cajareduskaradel radilla Ficuiridin nivel de azeike E5W1d0 0 Mezdinico 4o exkruror
Cajareduskaradel radilla Cambio do aceite F5W1da IES Mezdnizo do extruror
Fajary chumazerar delradille Ficuirigin Hi& L] Mezdnizo do extruror
Chumaszerar del rodilla Ergrare Jarararaja, altatemperatur 152 Mezdnizo do extruror
SISTEHA DE BOHEA DE ACETE

CALEFACTOR DE RODILLO &

FMotor 4z lakomba Fizuiritin g limpicza Rircfuype 0 Fecdnizo de exkruror
SUCCIOHADOR DE HILO & 1

Motor delruszionador Ficuiritiny limpicza Aircfuype ] Me<dnico 4 cxkruror
SUCCIOHADOR DE HILD & 2

Motor delruszionador Ficuiritiny limpicza Aircfuype ] Me<dnico 4 cxkruror
BEOEBEIHADODRA

Motores v Fajar Ficuiritiny limpicza Aircfuype ] Me<dnico 4 cxkruror
Guiahilo Fieuwiridiny camkbio Guiahilor 1 PMecdnico de exkruror
Lewar Erngrare Graraalvania 1 Mezdnizo e extruror

ELARSREADS FOR:

EEVIZADO FOF:

[GEREHTE DE LOWSi STICA ¥ MANTEHIMIENT]

GEREMTE DE GESTIOHN DE CALIDAD

AUTORIZADS FOR

VICEFRESIDEHCIA
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Tabla IV.

Plan d o -

Plan de mantenimiento preventivo extrusor sterling

Frainika: 1ra

Frabadr rminidia: 20M110/04

extrusion Pofrsact Piiea: 43
Chdign: 9-FF-40

Departamento:  Extruridn Soderocd Modela: His

Miquina:  Extruror Steedeg Mo. de Seric: MR F&i S DE ORIGEHM: Inglakterra
= REPUESTIMIHSUHD | FRECUEHTIA
FCRIFCION DE FARTES T SUEBFAR ACTITIDAD RECOMEHDADD [D;_ﬁi] RESPFOHNSABLE
HOTOR FRINCIFAL

Motar prinzipal Ficuiridn v limpicza Hirc £ Mo zdnizn de exkrurar
HMaotar prinzipal Erngrare Jarararoja altatemperatur 132 Mezdnizo de exkrurar
Eloucr de motar principal Ficuiridn v limpicza Aire 0 Mezdnizo de exkruror
LCiajarcductara Ficuiridin nivel de aceike Piceike E5W140 20 Mecdnico de exkruror
Liajarcductora Cambio de aceite Aseike $5W140 IES Mecdinico de oxkrurar
Sirtemade dorifizazidn Ficuiridn v limpicza Wypes i Mg zdnizn de exkrurar
SISTEHA RODILLD DE TORRE

Maotar dalrodillo 4c korre Ficuiridn y limpicza Airc £ Mecdnizo de exkrurar
Cajarcductoradelrodillo 4 tarre Ficviridnnivel de azeike Aseike $5W140 el Mecdinico de oxkrurar
Lajarcduskora delrodillo 4o korre Cambio de azeite Azeike FEW140 JEE Mezdinizn di oxkrurar
TIHA DE EHFRIAHIEHTD

Tinade enfriamicntn Limpiexa Jakding aqua uype 0 Mezdnizo de exkruror
TORRE DE EHFRIAHIENTD

Tarre de enfriamicnkn Limpiczayvlavadno Fguatuyp e an Mo zdnizn de exkrurar
Guimiza W-E2T0d Agregar 0.5 litrar W-z2T0d 1 Mezdnizo die oxkrurar
Guimico W-E90d Agregar 0.5 litrar Ww-zand 1 Mezdinico do oxkruror
BuimicoW-2377 Agreqar .G litrar W27 = Mecdnico de exbruror
Buimico W-2FE0 Agregar 0.5 litrar W-zEg0 c Mecdinico de oxkrurar
RODILLD DEESTIRAMIEHNTD ¥ 1

FMotar 4c rodilla Ficwiridn v limpicza Aire £ Mezdnizo de exkrurar
Cajarcductora delrodillo Ficuiridinnivel do aceike Aceite 25140 30 Mecdnico de exkbruror
Cajarcductaradelradillo Cambio de accite Piceike E5W140 65 Mecdnico de exkruror
Cadenary shumazerar delrodillo Ficuwiridn Hid E Mezdinizn di oxkrurar
Chumazerar 4l raodillo Erngrare Frﬂ.l'-ﬂ roja, aleakemperatur 132 Mezdnizo de exkrurar
Cadenar delrodillo Lukbrizazitin Aceike 0 Mezdinico do oxkruror

ELAEOREADD FOF:

GEREMTE DELOGiSTICS ¥ MAHTEHIMIEHT]

FEYISADD FOF:

SEREMTE DE GESTIOHDE GALIDAD

AUTORIZADD FOF:

VICEFRESIDEHCIA
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Tabla V.

Plan de mantenimiento preventivo extrusor sterling

Plan d o -

ezstrusion Pofesacd

Fraimibs: 1ra

Frabadr rminibia: 200447014

Fiyina: 40
Cidigu: 9-FE-40

Departamento:  Extruridn foderoct Modelo: H&

Mbquina:  Exktrursr Steedeg Ho. de Seric: Hia FAl= DE ORIGEN: Inglakerra

= REFUESTOJIHSUMHO | FRECUEHCIA

FCRIFCION DE PARTES T SUBFAR ACTITIDAD RECOMEHDADG (Dins) RESFDOHSABLE
HORHD DE ESTIRAMIENTO

Horno 4 erkiramicnko Ficuwiridiny limpicza Airefuype ] Mez8nizn de exkruror
RODILL® DE ESTIRAHIEHTD & 2

Fotor 41 rodillo Limpicza Airefuype ] Mez8nizn de exkruror
Cajarcduztaradelradilla Feuiriinnivel de azeite 25140 0 MezSnizo de exkrurar
Cajarcdustara delradilla Cambiode azeite Z5W1d0 JED Mecdnizo de cxkrurar
Cadenar y shumazerar 4ol radille Ficuwiridn Hi& 3 MezSnizo de exkrurar
Chumazerar del rodilla Ergrare JSrararpja, altakemperatur 1&2 Mecdinizo e cxkruror
Cadenar el rodillo Lubricacidn Accite 30 Mecdnizo de exkrurar
SUCCIOHADOR DE HILD & 1

HMotor delru<cionadaor Ficwiridny limpicza Airefuype 0 Me<cdnico de exkruror
EOBIHADORA

Motores y cadenar Ficwiridny limpicza Airefuype 0 Me<cdnico de exkruror
Guiahilo Ficuiridn y camkbin Gui ahilar 1 Mecdinizo de cxkruror
Lewar Engrarc Graraalvania 1 Mecdnizo de exkrurar

ELARCREADS FOR:

EEYISADG FOF:

GEREMTE DE LOGISTICA ¥ MEHTENIMIENT]

SEREMTEDE GESTIONDE CALIDAD

AUTORIZALS FOok

VICEFFREZIDEHCIA
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3.2.3 Registro de chequeo de mantenimiento preventivo extrusiéon
Polysack

Los registros de chequeo de mantenimiento preventivo para el
departamento de extrusion Polysack, estan conformados por los dias exactos
del mes en que se aplican las actividades a realizarse en los extrusores barmag

y sterling.

Por ejemplo si la actividad de mantenimiento se realiza diariamente en el
registro de chequeo aparece con cuadro todos los dias, si se realiza
semanalmente la actividad aparece con cuadro un dia en la semana, si se
realiza quincenalmente la actividad aparece con cuadro un dia de cada dos
semanas, si la actividad se realiza mensualmente aparece con cuadro un dia en

el mes.

Es de gran utilidad los registros de chequeo de mantenimiento preventivo
porque es un recordatorio para el supervisor del departamento de extrusion que
esos dias del mes tienen que recordar a los mecanicos de extrusion, que deben

realizar las actividades de mantenimiento.

El gerente de logistica y mantenimiento envia los registros de chequeo
de mantenimiento preventivo al supervisor de extrusion Polysack,
mensualmente para que realicen esas actividades en el mes, y los registros de
chequeo del mes anterior se archivan en el departamento de mantenimiento
firmados adecuadamente por el mecanico del extrusor, el supervisor de

extrusion y de recibido el gerente de logistica y mantenimiento.
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Tabla VI. Registro de chequeo extrusor barmag
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Tabla VIl. Registro de chequeo extrusor barmag
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Tabla VIll. Registro de chequeo de extrusor sterling

EATRUSORSTERL MG

R+R-d

] Ch |Hor o on bim

L1k} Fre T4

cdre T4 T

LN LA LA LEEE LI LE LN EN L]

Mrre T4
LI LN LN LN LI LN LN L) |E| |D

B B G

I IR \Ra-kiar 1 lrplna]

[ ;:. iFrpea]

[] ;:. Nlrminn WalnsFoikalpnl  Fa-hiar ¢ leplacn|
. i:' Cap Fancalin WRrluir H-o and malig

L] ;:. LT T I TR LTI

I ;E. Jlumrnnn Cacllasdar  Pa-hlr rlleplas]

RLE] '* |III'FI‘i rROCRIOCE 'OLFRF
04 |;= [Pul anl Panilann! sum tPa-ldurp b plaen

r |- |CapPRescabin snlfonils sn? snn Relder HFal oo d sely

10 |- |CapPRescabin snifonils an® son sCmr bl snd miln|

132 17| |"IH EF FHFMIF EH O

12 |5 |"lresnkrklariels

Wk |

LEL] '* "OLLFEF FHFRW VEH O

nr | "sos snkrhiler bris

"e |Ocwr mn W3R

i
1.

m i-' Ouer e 5-J0F up .

LN |n..-|u 73 dgmm RA 1 Thee|

“4H |:° |Ocwer s 4710

I :* RO IOCFFY RAVEHDO -

"I |- [Vl snl Fanlls  Rrlulr i phica]

e |Enj Pasicabn snlfanile

iha=ldar HFaland sniln]

e |Enj Pasicabn snlfanile

tCawr b ond miln|

Coswrm rChurssnim snlfanlilin

[TETT]

o |Churanmins nal Fanila ibrgima]

e |Enner m uel Ranlls

?Tlm:-n:' [XTILL]

i
&

@ @ @

HECthICD OE EXTRLAOR S TERLRG

]
JEFE OF ErTRUSORE aF Ol vt O

F
MRCATEDE LOMETC e v HE R TERHER T

50



Tabla IX.

Registro de chequeo extrusor sterling
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b)

d)

3.3.1 Instructivo de mantenimiento preventivo telares Polysack

Propésito

Este instructivo describe las operaciones de mantenimiento preventivo
aplicadas a cada uno de los telares que conforman la linea de produccién
Polysack, de la empresa Polyproductos de Guatemala, S.A. Se tiene
como objetivo primordial asegurar la capacidad continua de la
elaboracion de tela de los sacos convencionales Polysack.

Alcance
Aplica a los telares de 4 y 6 lanzaderas, es realizado por el mecanico y/o
lubricador de telares Polysack o en ausencia de ambos la persona que

fuere asignada por parte del jefe de telares Polysack.

Documentos de referencia
Plan de mantenimiento preventivo para telares linea Polysack, cédigo
Q-PR-41 (Paginas 56-58).

Vocabulario

Mallas: alambres con agujeros donde van introducidos los hilos
urdimbre, que van hacia el centro del telar para formar la manga de tela.
Guias de hilos: son agujeros que conducen en linea recta los hilos hacia
el telar.

Canasta: pieza del telar que tiene espacios donde se colocan los hilos
urdimbre hacia la manga y que en base a la misma se define la
capacidad maxima o minima de anchos de maga a tejer.

Lanzaderas: carrizo donde se colocan las bobinas que forman el tejido

en forma transversal, la manga de los rollos de tela.
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Telares: maquinas que realizan la operacion de confeccion del hilo para

convertirlo en tela.

Desarrollo

Nivelacion de aceite del depodsito principal

La nivelacidén de aceite en el depdsito de donde la bomba toma el aceite
para la lubricacion de la leva se hace mensualmente, evitando asi el
desgaste en la leva y bushings. Se debe nivelar con aceite telus 100

dejando un nivel determinado antes de llegar a la capacidad del mismo.

Sopleteo

La limpieza de los telares tanto en la parte interna como externa de la
canasta se hace cada 2 dias mediante un sopleteo de aire a presion
para quitar la mota que despide el hilo, el cual evita un buen
desplazamiento de los topes principales y evita girar de los rodos de las
lanzaderas causando fallas en el tejido. El polvo que ha sido sopleteado
anteriormente de la canasta que cae al piso se barre con un rastrillo o

escoba evitando con esto la contaminacion del hilo.

Piso y estructura
La limpieza del piso y la estructura se realiza cada 2 dias evitando
asi que los residuos se queden en el lugar de trabajo y que la estructura

tenga polvo.

Rodillos aéreos y enrolladores de tela
Los rodillos aéreos y enrolladores de tela se limpian todos los dias
martes de cada semana con una chuchilla, para limpiar todos los

residuos que deja la tela.
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Engrase

Este engrase se ejecuta a cada dos meses engrasandose las
chumaceras, piidn conico, rueda dentada coénica, todo tipo de
engranajes conicos de la transmision vertical que reacciona con los

rodillos aéreos y se hace con una engrasadora manual.

Mantenimiento de cadenas y sprockets
Se debe ejecutar a cada dos meses a las cadenas de rodillo aéreo, de
rodillo enrollador de tela y cadena doble de sprocket central, el cual se

hace con grasa para cadena.

Lubricacién de guias portamallas

Esta lubricacién se hace diariamente. Se realiza a las guias portamallas
de los telares de 4 y 6 lanzaderas. Todas estas guias se lubrican con
una bomba aceitera manual de % litro de capacidad y con aceite telus
100.

Nivelacién de aceite en caja reductora de los motores principales

de telares de 4 lanzaderas

Los niveles de aceite de las cajas reductoras son supervisados a cada
dos meses por el lubricador encargado y/o por el supervisor de cada
turno dado que es un trabajo sumamente delicado ya que de manera
inesperada se puede romper un retenedor provocando el derrame de
aceite y causar con esto problemas. EIl aceite a utilizar en las cajas

reductoras es el spirax.

Ventiladores
Los ventiladores se les da limpieza el dia martes de cada semana con un

wype para evitar que el polvo pueda arruinar su funcionamiento.
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f) Anexos
Registro de chequeo de mantenimiento preventivo por maquina, cédigo
R-PR-53 (pagina 59-61).
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3.3.2 Plan de mantenimiento preventivo telares Polysack

Los planes de mantenimiento preventivo para el departamento de telares
Polysack, estan conformados por una descripcién de las partes y subpartes de
la maquinaria que se le aplicara mantenimiento, la actividad a realizarse, los
repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo que se necesita y el

responsable de realizar las tareas de mantenimiento.

La frecuencia con la que se aplica el mantenimiento preventivo en los
telares marca yaota-800A, yaota 900, wu lai san, pan pacific, karl mayer, fueron
estudiados cuidadosamente parte por parte en los manuales de los telares, por
lo que con estos planes queda concretamente documentado las actividades a

realizarse en los telares.

Entre las actividades principales que se mencionan en los planes de
cada telar, se encuentran la nivelacion de aceite del depdsito principal,
sopleteo, limpieza piso, estructura, rodillos aéreos y enrolladores de tela,
engrase, mantenimiento de cadenas y sprockets, ventiladores, lubricacion guias

portamallas.

Para que exista un control adecuado del mantenimiento aplicado a los
telares fueron creados los planes en la linea Polysack, teniendo asi documentos
que sirvan para el funcionamiento éptimo de la maquinaria y creando mejores

resultados.
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Tabla X. Plan de mantenimiento preventivo telares Polysack

Plan d . .
telares Pripsack

Ficuiridn: 1ra.

Fezhade emiridin: 2801404
Ffqina: BT
Cédiqn: @-FF-di

_ _GEREMTEDELOGISTICA Y MAHMTEHIMIENTO

GEREMTE GESTIOH DE CALIDAD

DEFARTAMEMTO: Telarer Foderoct
PMAGUIH A: Telarerd v & lanzaderar FMODELD: Yariakle
FARGCA: 2SN FT-3008 YT =000 Fssfd S Ho.DE ZEFRIE: Variakle FA{ZDEORIGEN: Taiwan
DESCRIFCIOH DE EFVESTOSIIHSUHOS FRECUEHGIA
FARTES T SUBPARTES ACTIFIDAD RECOMEHDADDS [L’ﬁE] RESFOHSAELE
Ficwiridinf nivelacidn Aseite belur 100 0 Lubrizador
Limpicza HiG = Lukrizadar
Limpicza HiA 4 Lubrizador
Smplatam qgonsral
Sopleteadn Limpiczageneral Hi& = Lukrizador
Caja ds dawridadar
CGadenar y rprodaer Limpicxadlubricacidn Grara (1] Lubrizador
i1 Mo abrsmr Limpicxareridunr Cuchilla * Lubrizador
Findn cdnizo Limpiczadengrare federa fgrara (2] Lukrizador
Fiuedadentadacéiniza Limpicxardengrare feters fqrara £ Lukrizadar
Rudillar snrulladersr ds tala Limpicxareridunr Cuchilla * Lubrizador
Cajar reducturar da snrrmlladeras 4 Feviridnf nivelacidn Acoikerparoy dqrara (1] Lubrizador
purtamallar Lubrizazisin Aseite belur 100 1 Lubrizador
Limpicza Hofiep £ Lukrizador
Mankto. correctivg HiA 14E0 Meclnicode kelaror
Mankto. correctivg HiA 14E0 Meclnicode kelaror
Manka, sarreztive Hid 1dei Mecdnizade kelarer
Gurar ds purtamallar Manka, sarrestiva Hid 1den Mecdnizade kelarear
Hallar Mankto. correctivo HiA 14en Meclnicode kelaror
Limpa Ficuiridnd camkbio Tubordr forder dkalartror JES Electricirka
Hutur principal
Cojine ke Limpiczadrouiridn 3rara K5 Fezdnizaode kelarer
Skakor Limpiczadreuiridin Earnix e Elc-<krizirta
Fiokor Limpiczadrouiridin Earniz 365 Eleckrizirka
Ciurar Fiouiritin Limpicxa ZE5 Electricirta
Yeontilador Ficuiritin Limpicza K5 Elezkrizirea
ELABGRADG FOF: EENISADG FOR: AUTORIZADG FOF

MIGEFRESIDEHCIA
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Tabla XI. Plan de mantenimiento preventivo telares Polysack

Plan d — :

Ficviridin: 1ra.

Fochade emiridin: 23011004

telares Pofrsaet Fiaina: 5%
Cadiqe: R-FR-41
DEFARTAMEHTO: Telarer ok
HMAGUINA: Telarerd v & lanzaderar MODELD: Yariakle
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3.3.3 Registro de chequeo de mantenimiento preventivo telares
Polysack

Los registros de chequeo de mantenimiento preventivo para el
departamento de telares Polysack, estan conformados por los dias exactos del
mes en que se aplican las actividades a realizarse en los telares marca yaota-

800A, yaota 900, wu lai san, pan pacific, karl mayer.

Por ejemplo si la actividad de mantenimiento se realiza diariamente en el
registro de chequeo aparece con cuadro todos los dias, si se realiza
semanalmente la actividad aparece con cuadro un dia en la semana, si se
realiza quincenalmente la actividad aparece con cuadro un dia de cada dos
semanas, si la actividad se realiza mensualmente aparece con cuadro un dia en

el mes.

Es de gran utilidad los registros de chequeo de mantenimiento preventivo
porque es un recordatorio para el supervisor del departamento de telares que
esos dias del mes tienen que recordar a los responsables que deben realizar

las actividades de mantenimiento.

El gerente de logistica y mantenimiento envia los registros de chequeo
de mantenimiento preventivo al supervisor de telares Polysack, mensualmente
para que realicen esas actividades en el mes, y los registros de chequeo del
mes anterior se archivan en el departamento de mantenimiento firmados
adecuadamente por el responsable del mantenimiento, el supervisor de telares

y de recibido el gerente de logistica y mantenimiento.
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Tabla XII.

Registro de chequeo telares Polysack
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Tabla XIII.

Registro de chequeo telares Polysack
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b)

d)

3411 Instructivo de mantenimiento preventivo

impresoras Polysack

Propésito

Este instructivo describe el mantenimiento preventivo a realizarse en las
impresoras del departamento de confeccion Polysack de la empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A., tiene como objetivo principal asegurar
la capacidad continua del proceso de impresion de logotipos de los sacos

convencionales Polysack.

Alcance

Aplica a las impresoras del departamento de confeccion Polysack que son
las siguientes:

Impresora rollo a rollo

Impresora de 12 colores

Impresora de 4 colores

Impresora con cortadora peo ching

El mantenimiento preventivo es realizado por el operador de las

impresoras del departamento confeccion Polysack.

Documentos de referencia
Plan de mantenimiento preventivo para impresoras linea Polysack,
codigo Q-PR-43 (paginas 78-82).

Vocabulario

Impresora: maquina que realiza la operacion de imprimir las letras o

logotipos en los sacos convencionales Polysack.
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Rodillo tintero: rodillo de hule que hace contacto directamente con el
recipiente que contiene la pintura. Este rodillo transmite la pintura al
rodillo anilox.

Rodillo anilox: rodillo disefiado para colocar y centrar los sellos que
contienen las letras o logotipos a imprimir.

Rodillo portasellos: rodillo disefiado para poder colocar y centrar los
sellos que contienen las letras o logotipos a imprimir.

Lubricante: cualquier sustancia que reduce la friccion y el desgaste, y
que proporciona una vida de operacion suave y satisfactoria para los

elementos de maquinas.

Desarrollo

Sopleteo

El sopleteo se aplica para las maquinas impresoras mencionadas en el
alcance de este instructivo. El sopleteo es una limpieza general con un
chorro de aire a presién para eliminar la suciedad u otros residuos que se
encuentran en las impresoras, esta actividad se realiza los dias lunes de

todas las semanas.

Limpieza

La limpieza de estructura y piso se le realiza a las impresoras
mencionadas en el alcance de este instructivo. Es necesario pasar un
wype en la estructura y limpiar los residuos con una escoba para que
todo se encuentre limpio. La limpieza de estas actividades se realizan

diariamente por los operadores de las impresoras.
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En la impresora rollo a rollo se realizan las actividades de limpieza de
bandejas o cubetas de tinta con un wype con alcohol dicha actividad se

realiza con una periodicidad de cada dos dias.

Para la limpieza de los rodillos tinteros y anilox se utiliza wype y alcohol,
esta actividad se realiza diariamente. La limpieza del tubo de aire para
secar la tinta impresa en los sacos se realiza los dias lunes de cada

semana.

En la impresora de 12 colores se realizan las actividades de limpieza de
lona vy limpieza de bombas tinteras con wype y alcohol para quitar
cualquier tipo de mancha de tinta, estas actividades se realizan
diariamente. Para la limpieza de los rodillos tinteros y portasellos se
utiliza wype y alcohol, dicha actividad se hace el dia lunes de cada

semana.

En la impresora de 4 colores se realizan las actividades de limpieza de
lona y limpieza de bombas tinteras utilizando wype y alcohol para quitar
cualquier tipo de mancha de tinta que pueda afectar al saco, dicha
actividad se realiza diariamente. Para la limpieza de los rodillos tinteros y
anilox se realiza con wype y alcohol dicha actividad se realiza los dias

lunes de cada semana.

En la impresora con cortadora peo ching se realizan las actividades de
limpieza de lona y limpieza de bandejas o cubetas de tinta utilizando
wype y alcohol para quitar cualquier tipo de mancha de tinta, estas

actividades se realizan los dias lunes de todas las semanas.

64



Engrase

En la impresora rollo a rollo se realizan las actividades de limpieza y
engrase para los engranajes que provocan el movimiento de los rodillos,
las cadenas para el movimiento de los rollos de tela, utilizando wype y

grasa, estas actividades se realizan los dias lunes de cada semana.

En la impresora de 12 colores se realizan las actividades de limpieza y
engrase para los engranajes que provocan el movimiento de los rodillos
utilizando wype y grasa, dicha actividad se realiza los dias lunes de cada
semana. También se limpian y engrasan las cadenas para el movimiento
de los rodillos utilizando wype y grasa, dicha actividad se realiza los dias

lunes de cada 15 dias.

En la impresora de 4 colores se realizan las actividades de limpieza y
engrase para las cadenas que provocan el movimiento de los
engranajes, engranajes para el movimiento de los rodillos, cadena de
media luna para centrar impresion, en estas actividades se utiliza un

wype y grasa, y se realizan los dias lunes y viernes de cada semana.

En la impresora con cortadora peo ching se realizan las actividades de
limpieza y engrase a las cadenas para el movimiento de los rodillos,
engranajes para movimiento de rodillos, cadena del reductor de balancin,
utilizando wype y grasa, estas actividades se realizan los dias lunes de

cada 15 dias.
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f)

Lubricacion
En la impresora rollo a rollo se realiza las actividades de lubricar las fajas
para el movimiento de los rollos de tela, los ejes de rodillos, utilizando el

aceite de viscosidad SAE 40, estas actividades se realizan diariamente.

En la impresora de 12 colores se realiza la actividad de revision o cambio
de aceite para el motor del aire, esta actividad se realiza a cada cinco

meses.

En la impresora de 4 colores se realiza la actividad de lubricar los ejes en
la parte donde entra el saco con el aceite gisela 15, esta actividad se

realiza diariamente.

En la impresora con cortadora peo ching se realizan las actividad de
lubricar los motores que hacen funcionar a los rodillos, reductor del motor
de la cortadora, se lubrica con un aceite de viscosidad SAE 40, estas
actividades se realizan los dias lunes de cada 15 dias. También se
lubrican el motor hidraulico para el movimiento de los rollos de tela con
un aceite hidraulico 68, el motor de la cortadora con un aceite de
viscosidad SAE 40, estas actividades se realizan cada 20 dias. La
lubricacion de los ejes para el movimiento de los rodillos se realiza

diariamente con un aceite de viscosidad SAE 40.
Anexos

Registro de chequeo de mantenimiento preventivo por maquina, cédigo
R-PR-53 (paginas 91-95).
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b)

d)

3.4.1.2 Instructivo de mantenimiento preventivo

cortadoras Polysack

Propésito

Este instructivo describe el mantenimiento preventivo a realizarse en las
cortadoras del departamento de confeccion Polysack de la empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A., tiene como objetivo principal asegurar
la capacidad continua del proceso de cortar la tela de los sacos

convencionales Polysack.

Alcance

Aplica a las cortadoras del departamento de confeccidn Polysack que son
las siguientes:

Cortadora lenzing

Cortadora a calor

Cortadora china

El mantenimiento preventivo es realizado por el operador de las

cortadoras del departamento de confeccion Polysack.

Documentos de referencia
Plan de mantenimiento preventivo para cortadoras linea Polysack, codigo
Q-PR-42 (paginas 83-86).

Vocabulario

Maquina cortadora: maquina que realiza la operacién de jalar la tela a
disposicién en los rollos para cortarla segun la medida requerida del saco
convencional Polysack.

Chumaceras: piezas utilizadas para sostener ejes de los extremos.
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Cadenas de rodillos: dispositivos de transmisién de potencia en los que
se utilizan rodillos y eslabones para formar una espira continua.

Engrane: rueda dentada, que cuando se acopla con otra rueda dentada,
transmite potencia entre los ejes.

Lubricante: cualquier sustancia que reduce la friccion y el desgaste, y
que proporciona una vida de operacion suave y satisfactoria para los
elementos de maquinas.

Eje: miembro giratorio o estacionario, usualmente de seccion transversal
circular, con diametro pequefio en relacién con su longitud y que sirve
para transmitir potencia a través de elementos como engranes, ruedas

dentadas, poleas y levas.

Desarrollo

Sopleteo

El sopleteo se aplica para las maquinas cortadoras mencionadas en el
alcance de este instructivo. El sopleteo es una limpieza general con un
chorro de aire a presion para eliminar la suciedad u otros residuos que se
encuentran en las cortadoras, esta actividad se realiza los dias lunes de

todas las semanas.
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Limpieza

La limpieza de la estructura y piso se aplica para las maquinas
cortadoras mencionadas en el alcance de este instructivo. Es necesario
pasar un wype en la estructura y limpiar los residuos con una escoba
para que todo se encuentre limpio. Para la limpieza de rodillos se utiliza
una cuchilla para eliminar todos los residuos que se encuentran después
de haber pasado la tela por el mismo. Estas actividades de limpieza se

realizan diariamente.

Engrase

En la cortadora lenzing se realiza las actividades de limpiar con un wype
y engrasar los engranajes para el buen funcionamiento de los rodillos, los
engranajes para realizar la operacion de jalar tela, el eje de cabezal de
cuchillas, los rodillos de los balancines, estas actividades se realizan los
dias lunes de cada semana. En esta maquina cortadora se engrasa
también las chumaceras que se encuentran en la parte donde sale el

saco, dicha actividad se realiza cada tres meses.

En la cortadora a calor se realizan las actividades de limpiar con un wype
y engrasar los engranajes para el buen funcionamiento de los rodillos,
esta actividad se realiza los dias lunes de cada semana. También se
limpian con wype y se engrasan las cadenas del motor principal y de la
caja reductora para los movimientos de los rollos de tela, los dias lunes

con una periodicidad de cada 15 dias.
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f)

En la cortadora china se realizan las actividades de limpiar con un wype y
engrasar los engranajes de freno, la cadena de la parte donde sale el
saco, la cadena donde esta la maquina de costura, estas actividades se

realizan los dias lunes de cada semana

Cambio de aceite

En la cortadora lenzing se realiza la actividad de cambio de aceite a los
motores con el aceite ATF con una periodicidad de cada seis meses. En
la cortadora a calor se realiza el cambio de aceite al motor principal y a la
caja reductora del motor con el aceite de viscosidad SAE 40 con una

periodicidad de cada dos meses.

En la cortadora china se realiza el cambio de aceite a la caja hidraulica

con el aceite hidraulico 100 y con una periodicidad de cada seis meses.

Lubricacion

En la cortadora lenzing y en la cortadora china se realiza la lubricacion de
la maquina de costura para su buen funcionamiento con aceite gisela 15,
esta actividad se realiza diariamente por el operador de las cortadoras

respectivas.

Anexos

Registro de chequeo de mantenimiento preventivo por maquina, codigo
R-PR-53 (paginas 96-99).
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b)

d)

3413 Instructivo de mantenimiento preventivo maquinas

de coser Polysack

Propésito

Este instructivo describe las operaciones de mantenimiento preventivo a
realizarse en las maquinas de coser que forman parte del departamento
de confeccion Polysack de la empresa Polyproductos de Guatemala,
S.A., tiene como principal objetivo asegurar la capacidad continua del

proceso de confeccion de los sacos convencionales Polysack.

Alcance

Aplica a las maquinas de coser del departamento de confeccion Polysack
que son las siguientes:

Maquinas de coser unién especial 56100M

Maquinas de coser new long DN-2HS

Maquinas de coser new long NL-2HS

El mantenimiento preventivo es realizado por el mecanico de las

maquinas de coser del departamento de confeccion Polysack.

Documentos de referencia
Plan de mantenimiento preventivo para maquinas de coser linea
Polysack, codigo Q-PR-44 (paginas 87-88).

Vocabulario

Maquinas uniéon especial y new long: maquinas de cadenetas que
realiza 5 puntadas por pulgada.

Excéntricas: pieza de maquinas de coser que se utilizan para lograr un

movimiento de la aguja de arriba hacia abajo.
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Garfio: pieza que enlaza el hilo con la aguja provocando el amarre de la
costura, existe de media luna y rotativo.

Corredera: es una guia que mantiene el garfio en su posicion.

Desarrollo

Limpieza

Para principiar el mantenimiento, la maquina debe estar apagada, la
limpieza aplica a todas la maquinas definidas en el alcance de este
instructivo. Se debe quitar con un desarmador plano las tapaderas que
protegen la maquinas y con una cuchilla se quitan los hilos enredados en

las excéntricas y en los ejes.

Sopleteo

El sopleteo se le hace a todas las maquinas de coser mencionadas en el
alcance del presente instructivo. Se realiza el sopleteo con un chorro de
aire a presion para proporcionar una limpieza general quitando
completamente toda clase de suciedad, mota o hilos enredados dentro
de las maquinas de coser, que pueden estar interfiriendo en el
funcionamiento correcto de la misma. EI sopleteo se realiza los dias
lunes con una frecuencia de cada 15 dias. Normalmente el chorro de
aire tiende a manchar la mesa de las maquinas con aceite o residuos,
por lo que es necesario pasar un wype y limpiar todo hasta que este

completamente limpio.
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Nivel de aceite

El nivel de aceite se le hace a todas las maquinas de coser mencionadas
en el alcance del presente instructivo. Se realiza una revision y si es
necesario una nivelacion del aceite los dias lunes con una frecuencia de
cada 15 dias, para lo cual necesitamos aceite de viscosidad SAE 40. La
nivelacion de aceite es de lubricacion automatica para todas las
exceéntricas, las bielas de speeder y las bielas del transporte dentado

superior.

Motor de maquina de coser

Se le realiza revision al motor de todas las maquinas mencionadas en el
alcance del presente instructivo. Para el motor de las maquinas de coser
incluye el cambio de fajas a cada dos meses, el cambio de empaques a
cada cuatro meses y el cambio de cojinetes a cada ocho meses. Lo

anteriormente mencionado se realiza si ya no estan en buen estado.

Partes de maquina de coser

Se le realiza la revision o cambio de las partes a todas las maquinas
mencionadas en el alcance del presente instructivo. Entre las maquinas
de coser incluye el cambio de agujas cada mes, el cambio de looper a
cada dos meses, el cambio de dientes a cada dos meses, el cambio de
plancha a cada dos meses, el cambio de piecito a cada tres meses, el
cambio de tirahilos a cada cinco meses. Lo anteriormente mencionado
se realiza si ya no estan en buen estado las partes de la maquina de

coser.
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Colocacion de tapaderas

Se colocan las tapaderas de las maquinas en su debido lugar teniendo

cuidado que encajen las mismas correctamente.

Anexos

Registro de chequeo de mantenimiento preventivo por maquina, cédigo
R-PR-53 (pagina 100-102).
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b)

d)

3.41.4 Instructivo de mantenimiento preventivo

enfardadoras Polysack

Propésito

Este instructivo describe las operaciones de mantenimiento preventivo a
realizarse en las enfardadoras que forman parte del departamento de
confeccion Polysack en la empresa Polyproductos de Guatemala, S.A,,
tiene como objetivo principal asegurar la capacidad continua del proceso

de comprimir los fardos de los sacos convencionales Polysack.

Alcance

Aplica a las enfardadoras del departamento de confeccién Polysack que
son las siguientes:

Enfardadora # 1

Enfardadora # 2

El mantenimiento preventivo es realizado por el operador de las

enfardadoras del departamento confeccion Polysack.

Documentos de referencia
Plan de mantenimiento preventivo para enfardadoras linea Polysack,
codigo Q-PR-45 (pagina 89-90).

Vocabulario

Hidraulica: sistema de tuberias, cilindros, bombas y valvulas que
trabajan, usando aceite como medio de transporte para transmitir una
presion.

Empaquetadora: retenedores de aceite (empaques).

Manémetros: medidores e indicadores de presion.
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Presostatos: regulador de presion.
Enfardadora: maquina hidraulica que realiza la operaciéon de comprimir

los fardos de sacos con una cantidad determinada para empacarlos.

Desarrollo

Sopleteo

El sopleteo se le hace a las enfardadoras mencionadas en el alcance del
presente instructivo. Se realiza el sopleteo con un chorro de aire a
presion para darle la limpieza general y asi eliminar la suciedad u otros
residuos que se encuentran en las enfardadoras que pueden mezclarse
en la empaquetadura. El sopleteo se realiza diariamente por el operador
de la enfardadora.

Limpieza

La limpieza de estructura y de piso se le hace a las enfardadoras
mencionadas en el alcance del presente instructivo. Es necesario pasar
un wype en la estructura y limpiar los residuos con una escoba para que
todo se encuentre limpio. La limpieza se debe realizar diariamente por el

operador de la enfardadora.

Cambio de aceite

El cambio de aceite a la caja hidraulica se le realiza a las enfardadoras
mencionadas en el alcance del presente instructivo. El aceite utilizado
para su respectivo cambio es aceite ISO 68 hidraulico con una

periodicidad de cada seis meses.
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Filtros y prefiltros

La revision o cambio de los filtros y prefiltros se realizan a las
enfardadoras mencionadas en el alcance del presente instructivo. Los
filtros y prefiltros de la unidad de la bomba se revisan cada afio y si es

necesario cambiarlos se cambian.

Funcionamiento de empaquetadora

Revisar externamente el funcionamiento por empaquetadura, presionar o
comparar la fuerza para comprimir los fardos. Revisar el nivel de aceite
de acoples, verificar los manémetros y regulador de presion (presostatos)
que estén en perfecto estado.  Dicho funcionamiento es una revision

general cada tres meses.
Anexos

Registro de chequeo de mantenimiento preventivo por maquina, cédigo
R-PR-53 (paginas 103-105).
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3.4.2.1 Plan de mantenimiento preventivo impresoras Polysack

Los planes de mantenimiento preventivo para el departamento de
confeccion Polysack, estan conformados por una descripcion de las partes y
subpartes de la maquinaria que se le aplicara mantenimiento, la actividad a
realizarse, los repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo que se

necesita y el responsable de realizar las tareas de mantenimiento.

La frecuencia con la que se aplica el mantenimiento preventivo en las
impresoras 12 colores, 4 colores, rollo a rollo y la impresora con cortadora peo
ching, fue estudiada cuidadosamente parte por parte en los manuales de las
impresoras, por lo que con estos planes queda concretamente documentado las

actividades a realizarse en la maquinaria.

Entre las actividades principales que se mencionan en los planes de
cada impresora, se encuentra el sopleteo, limpieza de piso, estructura, bombas

tinteras, engrase, lubricacion.

Para que exista un control adecuado del mantenimiento aplicado a las
impresoras fueron creados los planes en la linea Polysack, teniendo asi
documentos que sirvan para el funcionamiento 6ptimo de la maquinaria y

creando mejores resultados.
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Tabla XIV.

Plan de mantenimiento preventivo impresora 12 colores
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Ergranajer para movimicnko e rodillar Limpiczafengrare Fhor fqrara & Qperador di imprerara
Limpiczade lona Limpicza Fheri conalzohaol 1 Operador de improrora
Limpiczade bombar tinterar Limpicza Fvrs conalzohaol 1 Operador de improrora
Fceite de motor del aire Camkio Accite correrpondiente 150 Opcrador de improsora
Cadenar paramovimicnko e rodillar Limpiczafengrare 1Erara 15 Operador e imprerora
Hutur principal
Earnizado,rkakor rokor, ajurker Limpiczafreviridn Earniz, aire comprimido ZES Electrizirka
Huturar ds rndiller tintermr
Cojineker reakor, rotor bokinado Limpiczafreuiridn  |ojinete barniz aire comprimi 6D Ele-ztrizirta
Fanzl da cuntrul Limpiczafreuiridn |Fu:iblo\.r.'c-:rid-'c-:,cnnt-\:ctnrw 6D Ele-ztrizirta

ELAROEADD FOk:

GEREHTEDELOGI STICA ¥ MAHTEHIMIEHTO

REYVISADG Fok:

GEREHTEGESTIOHDE CALIDAD

AUTOEIRADD FOR

VICEPRESIDEHCIA
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Tabla XV.

Plan de mantenimiento preventivo impresora 4 colores

Flan d — -
impresoras SPolpsack

Ficwiridin: 1ra.

Fezha de emiridn: 23011004
Fdqina: £0

Cédiqo: B-FR-43

: DEFARTAMENTO: Canfeczidn Foderasd

MODELQ: HiR

|MARUIHA: Improrara e d zalarer Ho.DE ZEFRIE: HiA F &S DE ORIGEH: Taiuan
] DESCRIFCIOH DE ACTIVIDAD REFUESTOSIIHEUHOSFRECUEHCI RESPOHSAELE
| FARTES T SUBPARTES RECOHEHDADD S [D;E]
| Smplatam 4
| Sopleten Limpiczagencral Aire a presdn 2 Qperador deimprerara
JLimpisxa srtructurs Limpicza e 1 Qperador deimprerara
JLimpiszapirm Limpicza HM& 1 QOperador deimprerora
ALimpiczadelona Limpicxa #Lo-ru conalzohal 1 DOpcradar deimprerora
ACadenarparamavimicnte cngranajer Limpiczalengrars Hhere dgrara Gl Operadardeimprerara
|Engranajor para movimicnko ¢ radillar Limpiczafengrars e dgrara q Qperador deimprerara

Cadenade medialunapara centrarimpreridn Limpiczafengrars e dgrara q Qperador deimprerara
AEjer e entradadelraso Lukriza<idn Aseite girelalb 1 QOperador deimprerora
AFodillar tinterar Limpicza #%-ra conalzohal 2 QOperador deimprerora
JAErgranajer paramovimicnto d¢ rodillar kicnted  Limpiczalengrars Hhere dgrara 3 Operadardeimprerara
|Limpiczade bombatintera Limpicza #ra zonalzohal 1 Qperador deimprerara
| HMutur principal
J|Earnizado rtator, rotar, ajurker Limpiczafrouiridn Earniz, aire comprimido &5 Elcztricirka
I Heteres ds rediller tintermr
ACojineter barnizadn reatar, rotor, bokinade Limpiczalrenviritin _ [ajinctebarniz aire camprimi ZES Elezkrizirka
| Pansl ds cuntral Limpiczafrevirin  |Furiblor barjeka, conkazkorer ZES Elezkrizirka

JELABGRADG FOR:

| GEREMTEDELOGI STICA Y MAMTEHIMIENTO)

REVISADG FOR:

GEREMTE GESTIOHDE CALIDAD

AUTORIZADG FOR

VMICEFRESIDENCIA
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Tabla XVI.

Plan de mantenimiento preventivo impresora rollo a rollo

Plan d — .
impresoras SFofrcack

Fiewiridin: 1ra.

Fechade emiritin: 2501004
Fdqina: 31

Cidiqo: @-FR-d4%

DEFARTAMENTO: Confescidn Soderach
MARUINA; Imprerorarollo arollo

DESCRIF CIGH DE

Suplatam ganaral

Sopleken

Limpisxa srtructurs

Limpisza pirm

Limpiczade bandejar o cubobar de binka

Engranajer paramovimicnto 4¢ rodillar

Limpiczaderadillar

Limpiczadebubode aire

Zadenar paramovimicnto 4 rollar

Ejer de radillar

Hutur principal

Earnizado réofor  rokor, ajurker

Hutursr ds

Panal de cuntrul

MODELD: HiA
Ho.DE ZERIE: HiA FAi S DE QR IGEN: Taiuan
REFUESTOSMIHSUHOS{FRECUEHCI
PARTES T SUEFARTES ACTIFIDAD RECOHMENDADOS [D;E] RESFOMSABLE
Limpiczaqeneral Aircaprerdn & Opcrador deimpresora
Limpicza Aot o 1 Opcrador deimpresora
Limpicza HiA 1 Qperadar deimprevora
Limpicza ##tera conalcohal c Qperadar deimprevora
Limpiczatengrare g fqrara & Qperadordeimprerora
Limpicza #%-ri zonalzohol 1 Qperadordeimpresora
Limpicza Sl pse 3 Qperadordeimpresora
Limpiczatengrare Wepalgrara 2 Opcradordeimpresora
Fajar paramavimicnto 4c rallar Luk-rizazidn Accite SAEdN 1 Opcradardeimprerora
Luk-rizazidn Accite SAEdN 1 Opcradardeimprerora
Limpicxafreuiridn Earniz, aire comprimidn 265 Elcckrizirka
dillmr tintsror
Cojineker, barnizado,réofor rokor bobinado | Limpicxafrevicidn |ojinete barniz aire somprimi 265 Elcckrizirka
Limpicxafreviridn | Furiblos karjeta) contactores kLY Eleckricirka

ELARSRADO FOR:

REVISADS FOF:

GEREMTE GESTIAON DE CALIDAD

AUTORIZADG POk

GEREMTEDE LG STICA Y MAHTEHIMIEHTO
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Tabla XVII.

peo ching

LEolpsact

Plan de mantenimiento preventivo impresora con cortadora

Fieuviridin: 1ra.

Fechade emiridin: 25011004
Fiqina: ¥

Cédign: B-FR-43

DEFARTAMENTO: Confescidin Soderacd MODELD: H'R
MAGUINS: Improsora con cortadora S G Mo, DE SERIE: Hif FAISDEQRIGEN: Taiuan
DESCRIFCIOH DE REFUESTOSMHSUHOHFRECUEHCI
| FARTES T SUBFARTES ACTIFIDAD RECOHEHDAD O S [D;E_E] RESFORSABLE
Suplatem ganaral
Sopleten Limpiczageneral Airc 3 prordn g P Opcrador de imprerora cartadar
Limpisxs sartruckurs Limpizza Mi& 1 [Opcradardeimprerara carkadar
Limpisxa pirm Limpicza Hi& 1 [Dpcrador deimprerora zorkador
Cadenar paramovimicnto 4 rodillar Limpiczafengrars fhepa frara 15 Opcrador deimprerara carkadar
Ergranajerparamouimicnto 4¢ radillar Limpiczafengrars fhern fgrara 15 [Opcradardeimprerara carkadar
Limpiczalana Limpicza #hrs zonalzohol 2 [ Opcrador de imprerora zarkadar
Motorer 4e rodillar Lukrizazitin Rzeite SAEdN 15 Opcrador deimprerara carkadar
Limpiceadebandejarn cubskar do kinka Limpizza #heran zonalzohal 2 [Opcradardeimprerara carkadar
Ejcr de lar rodillar Lubricazidn Aceite SREAD 1 P Opcrador de imprerora cartadar
Motor hidraulizo para mavimiznto 4 rollar Lukrizazitin Aziike hidriulizo 3 =] Opcrador deimprerara carkadar
Cadenadelredustarde balanzin Limpiczafengrars feters darara 15 [Dpcrador deimprerora zorkador
Motor para cortadora Lubricazidn Aceite SREAD ] P Opcrador de imprerora cartadar
|Fizdustar 4: matar Lukrizazitin Rzeite SAEdD 15 Opcradardeimprerara carkadar
Hutur principal ¥5
Clutch barnizado riofor  rotor, ajurkes Limpiezafreuviridn Eiarniz, gire comprimida i Elcctricirka
Hutursr ds rmdillar bintsrar
Cojineter, barnizado, réctor rotor bobinado | Limpiczafrevicidn |ojincte barniz aire comprimi ki Elezkrizirka
Fanal ds cuntrul Limpiczafreuirisn |Furiblo\.r.t-\lriol:-:.cnnl:-u'curo\.r ZES ElzzErizirka

ELARSRADD FOR:

GERENTE DE LG STICA ¥ MANTEHIMIEHNTO

EEVISADO FOR:

GEREHTE GESTIOH DE CALIDAD

AUTORIZADD FOR

VICEFRESIDEHCIA

82



3.4.2.2 Plan de mantenimiento preventivo cortadoras Polysack

Los planes de mantenimiento preventivo para el departamento de
confeccidén Polysack, estan conformados por una descripcién de las partes y
subpartes de la maquinaria que se le aplicara mantenimiento, la actividad a
realizarse, los repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo que se

necesita y el responsable de realizar las tareas de mantenimiento.

La frecuencia con la que se aplica el mantenimiento preventivo en las
cortadoras lenzing, a calor, china, fue estudiada cuidadosamente parte por
parte en los manuales de las cortadoras, por lo que con estos planes queda

concretamente documentado las actividades a realizarse en la maquinaria.

Entre las actividades principales que se mencionan en los planes de
cada impresora, se encuentra el sopleteo, limpieza de piso, estructura, engrase,

cambio de aceite, lubricacion.

Para que exista un control adecuado del mantenimiento aplicado a las
cortadoras fueron creados los planes en la linea Polysack, teniendo asi
documentos que sirvan para el funcionamiento optimo de la maquinaria y

creando mejores resultados.
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Tabla XVIII.

Plan de mantenimiento preventivo cortadora lenzing

Plan de mantenimiento preventivo

cortadoras Pofysack

FErainibin: 1ra.

Frabadr rmimilin: 20M11 /14

Fiyima: I
Cidiga: 0-FR-AZ

MARUINA: Cortadora Lowxieg

DEFARTAMENTO: Confe:citin Soderack

MODELD:

LEN-SE-DF

Mo. DE ZEFRIE: :E-97TTE-LEH-%

DESCRIFCIOHN DE
FARTES T SUBFARTES

[ Smplatem ganaral

Sopleten

Limpisxa ds artructurs

Limpisxa ds pirm

Ejedc cabexal 4o suchillar
Engranajer ¢ rodillar

Engranajer 4c jaladorer 4o kela
Fiodillor 4o lar balanziner

Chumazerar deralidadelrazo
|HM&quina de corkura

A<cite alor motares

Cuchillapresirtenzia Sic-foc

Hutar principal

Cojineter, ajurker, rokar rkakor barniz g

Fansl ds cantrul

F&i 5 DE ORIGEH Aurkria
REFUESTOSFIHSUHOS | FREGUEHG]
ACTITIDAD RECOMEMDADOS (Din%) RESFOHSAEBLE

Limpiczagencral Aire A proridn & Qperador 4 cortadora
Limpicza Hobero 1 Qperador 4 cortadora
Limpicza HiA 1 Qperador 4 cortadora
Limpiczatengrare yra fgrara & Qperador 4 cortadora
Limpiczatengrare yra fgrara & Qperador 4 cortadora
Limpiczatengrare yra fgrara & Qperador 4 cortadora
Limpiczatengrare yra fgrara & Qperador 4 cortadora
Limpiczatengrare yra fgrara 4 Qperador 4 cortadora
Lukbrizazifn Axcite qirelall 1 Qperador 4 cortadora
Camkio Azeike ATF 130 Qperador 4 cortadora
Camkio C:hu<hilla 0 Qperador 4 cortadora

Limpiczadreuiridin fojineker, barniz, aire comprimid ZES Elcctrizirka

Limpiczafreuiritin | Furibler karjeka) conkactarer ZES Elcctrizirka

ELAROGEADG FOR:

GEREHTEDE LOGiSTICA Y MAHTEHIMIEHTD

REVISADD FOR:

GEREHTE GESTIOH DE CALIDAD

AUTORIZADG FOR

VICEFRESIDEHCIA
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Tabla XIX.

Plan de mantenimiento preventivo cortadora a calor

Plan de mantenimiento preventivo

Fruinibin: 1ra.

Frabadr rminibin: 20014004

cortadoras Pofysack

Figina: B3
Cidige: 4-PEA2
DEFARTAMENTO: Confeszitin Foderocs MODELD: Hi&
MARUINA: Gorkadoraazalor Mo.DE SERIE: HiG F&i SOEOQRIGEH Taiuan
DESCRIFCIGH DE REFUESTOSFIHSUMOS |FRECGUEHCI
FARTES T SUBFARTES ACTIFIDAD RECOHEHDADDS [DiAS) RESFOMSAELE
Smplatem ganaral
Sopleten Limpiczagencral Rirc apreoridn 1 Qperador de corkadora
Limpisxa da sxrtructura Limpicza Fheran 1 Qperadar e corkadora
Limpisxa ds pirm Limpicza Mg 1 Qperador de corkadora
Ergranajer 4 rodillar Limpiczadengrare o dgrara 3 Qperadar e corkadora
Limpiczaderodillar Limpiczareridunr Ciuchilla 3 Qperador de corkadora
Hutur principal
Camkbio de aceite Camkbin Aceike SAE AN L1 Qperador de corkadora
Cadenar paramovimicntor 4c rollor Limpiczalengrare o dgrara 15 Qperadar e corkadora
Raductura da mutar
Camkbio de azeike Camkbin Azeike SAE AN 41 Qperadar de corkadora
Cadenar paramavimicntar 4i rollar Limpiczafengrare #pa dqrara 15 Qperador de corkadora
Huter principal
Cojincker, ajurter, rakar, rtofer  barniz| Limpiczafreviridn Fojineter barniz) aire comprimi- ZED Elc<kricirka
Fansl ds cuntrul Limpiczafrevirin | Furibler barjeka, conkazkores 265 Elezkrizirka

ELAROEADD FOF:

GEREMTE DE LOG STICA Y MAHTEHIMIEHTO

EEYISADO FOF:

GEREMTESESTIOH OE CALIDAD

AUTORIZADD FOR

VICEFRESIDENGCIA
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Tabla XX.

Plan de mantenimiento preventivo cortadora china

Plan de mantenimiento preventivo

cortad

oras Polfysack

Fraisibn: 1ra.

Prabadr rmimibuz 201/

Figima: IE

Cidiga: 0-FEA2
DEFARTAMENTD: Confeccitin Fodurocd MODELD: HiG
HMARUING: Cartadora China Ho. DE SERIE: Hid F &S DE ORIGEH Taiuan

DESCRIFCION DE REFUESTOSMHEUMOS FRECUEHCIA
FARTEZY SUEFARTES AGTIVIDAD RECOMEHDADOS I:I:li'ﬁ_S:I RESFOHSAELE

Smpletam gansral
Sopleten Limpicza general Aircapreridn & Qperador 4 zorktadora
Limpisxa ds sartructura Limpicza Sl pere 1 Qperador 4 zorktadora
Limpisxa ds pirm Limpicza HiA 1 Qperador 4 zorktadora
Higuina ds curtura Lukrizaziéin Aceike qirela15 1 Qperador 4 zorktadora
Cadenamdbquinade carkura Limpiczadenqgrarc: Fhpa dgrara & Qperador 4 zorktadora
Limpicza derodillar delbalan<in Limpiczareridun Ciuchillad #hr 1 Qperador 4 zorktadora
Cadenaderalidadelrazn Limpiczadenqgrarc: Fhpa dgrara & Qperador 4 zorktadora
Cambinde aceite de cajahidrduliza Camkbin Fizeike hidrdulizo1 00 1&0 Qperador 4 zorktadora
Engranajer deFreno Limpiczadenqgrarc: Fhepa dgrara & Qperador 4 zorktadora
Hutar principal
Cojineker, ajurter rotor rhator barniz Limpiczafrevicidn Fojineter barniz) aire comprimid kD Elcctricirta
Fanal ds cuntrul Limpiczadreviridn | Furibler, tarjeta) conkactarer kS Elczctricirka

ELARDEADY FOF:

GEREMTE DE LOGT STIGS ¥ MAHTEHIMIEHTO

EEYISADG FOF:

SEREHTE GESTION DE CALIDAD

AUTORIZADG FOR

VICEFREZIDEHCIS
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3.4.2.3 Plan de mantenimiento preventivo maquinas de coser

Polysack

Los planes de mantenimiento preventivo para el departamento de
confeccion Polysack, estan conformados por una descripcion de las partes y
subpartes de la maquinaria que se le aplicara mantenimiento, la actividad a
realizarse, los repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo que se

necesita y el responsable de realizar las tareas de mantenimiento.

La frecuencia con la que se aplica el mantenimiento preventivo en las
maquinas de coser marca unién especial 56100M, new long DN-2HS, new long
NL-2HS, fue estudiada cuidadosamente parte por parte en los manuales de las
maquinas de coser, por lo que con estos planes queda concretamente

documentado las actividades a realizarse en la maquinaria.

Entre las actividades principales que se mencionan en los planes de
cada maquina de coser, se encuentra el sopleteo, limpieza estructura, nivel de

aceite, motor, partes y colocacion de tapaderas.

Para que exista un control adecuado del mantenimiento aplicado a las
maquinas de coser fueron creados los planes en la linea Polysack, teniendo asi
documentos que sirvan para el funcionamiento optimo de la maquinaria y

creando mejores resultados.
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Tabla XXI.

Plan de mantenimiento preventivo maquinas de coser

Fievirifin:1ra.

Flan de mantenimiento preventivo Focha de emiritin: 2501 Md
maquinas de coser Fofrcacd F §aqina: 3%
Ciidign: &-PR-d44
DEFARTAMEHTO Confezzitin Fodurach MODELD: ARG F&i S DE ORIGEN: L AGHIGAG ILL.

FMARUIHS: HMdaquinar de Corer MARCA: Urnidinerpecial Hio. SERIE: Yariakle
| DESCRIFCIOH DE FARTES REFUESTD FRECUENCIA
TSUEPARTES feTiinem EEGOMENONANN TH A IESLD.IIMJ
Smplatem ganaral
Sopleten Limpiczaqeneral Aireapreridn 15 Mecdnicode carkura
Hivel de azeite de lar mdgquinar e zarer Fevirifinfnivelazidin FAzeike SAE 0 15 Mezdnizo de zarkura
A qujar Camkio UV 14355 250427 0 Mezdinizo de zorkura
| doogr Cambio Si10E D& 1)) Mecdnico de corkura
Dlicnker Camkia 5110515 1] Mecdnicode carkura
Flanzha Camkia 511z4D 1] Me-zdnizo de zarkura
Ficzita Camkia LEa an Me-zdnizo de zarkura
Tirahilor Cambio GE36E 150 Mecdnico de corkura
Hutur ds miiguing ds curar
Camkbio de Fajar Camkin Fajar FM [41] Mezdnizo de zarkura
Empaquer Camkio Erzorzho 120 Mezdinizo de zorkura
\Cojincker Gambio Cojincker 52022 cdi Mecdnico de corkura
DEFARTAMENTO)_ Confezzidn Fode ook MODELD: DH-2HE HL-ZHS F &% DE ORIGEN: WS ACHICAG ILL.
HMARUIHE: M4 quirar 4 Carer MARCA: A doea HO. ZERIE: Yariakle
| DESCRIFCIOH DE FARTES REFUESTD FRECUEHCIA
TSUBFARTES emmme EEGOHEHOANG L0iag) uzmznmJ
Smplatem ganaral
Sopleten Limpiczagencral Hireaproridn 15 Micdnico de corktura
|Hivel de aceite de lar mdquinar de corer Ficwiritin nivelazidn Aceite SAE 4D 15 Mecdnicode carkura
Fqujar Camkin EQz00d -EQ1002 20 Mezdnizo de zarkura
| £ooyrar Camkia 4x011 £ Me-zdnizo de zarkura
Dlicnkor Cambio 142491 1) Mecdnico de corkura
Flanzha Camkia 14z 1] Mecdnicode carkura
Ficzita Camkia 1zz11A an Me-zdnizo de zarkura
Tirahilar Cambin SEETE 150 Mezdnizo do zorkura
Hutur ds miguing ds cursr
Cambio 4o Fajar Camkbio Fajar FM (1] Mecdnicodo corkura
Empagquer Camkin Erzorzhn 1E0 Mezdnizo de zarkura
| Cojincker Cambin Cojinekor 5302 edi Mezdnizo do zorkura
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3.4.2.4 Plan de mantenimiento preventivo enfardadoras Polysack

Los planes de mantenimiento preventivo para el departamento de
confeccion Polysack, estan conformados por una descripcion de las partes y
subpartes de la maquinaria que se le aplicara mantenimiento, la actividad a
realizarse, los repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo que se

necesita y el responsable de realizar las tareas de mantenimiento.

La frecuencia con la que se aplica el mantenimiento preventivo en las
enfardadoras no. 1 y 2, fue estudiada cuidadosamente parte por parte en los
manuales de las enfardadoras, por lo que con estos planes queda

concretamente documentado las actividades a realizarse en la maquinaria.

Entre las actividades principales que se mencionan en los planes de
cada impresora, se encuentra el sopleteo, limpieza piso y estructura, cambio de

aceite, filtros y prefiltros, funcionamiento de empaquetadora.

Para que exista un control adecuado del mantenimiento aplicado a las
enfardadoras fueron creados los planes en la linea Polysack, teniendo asi
documentos que sirvan para el funcionamiento optimo de la maquinaria y

creando mejores resultados.
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Tabla XXII.

Plan de mantenimiento preventivo enfardadoras

Ficuiridin: 1ra

Fechade emiridn: 25011004
Fagina: 90

Céidiqn: R-FR-45

DEFARTAMENTO: Confeccidn Soderack
MiAGUINA:_Erfardadora®i

MODELQD: D054

Sopleten

Limpisoxs pirm

Sopleten

Filtrar 5 prefileror

Ho.DE ZERIE: FidNE F&i S DE ORIGEN: W.EA, HeuVork
DESCRIFCIOH DE P“EET“E!IHEUgHEEUEHEI
FARTES T SUBPARTES ACTIFIDAD RECOHEHDADD DiAS) ESFECIALIDAD
Supletem gonsral
Limpicza Aire apreridn 1 perador de enFardador
Limpisxa artructura Limpicza Holeopeie 1 perador de enFardador
Limpicxza HiA 1 perador de enfardador
Azeite acajahidrduliza Camkio Azeite hidrdulizo &3 130 perador de enfFardador
Filtrar 5 prefileror Ficuiritinfzamkin Filtroreqin muerkra 0 perador de enFardador
Funzionamicnto e empaquetadora Ficuiritin general Herramicnta 1] perador e enfardador
DEFARTAMENTO: Confeccidn Soderack MODELD: HéR
MAGUINA: Enfardadora® 2 Ho.DE ZERIE: Hil FAi=DEORIGEN: Taiuan
DESCRIFCIOH DE P“EET“E!IHEUQHEEUEHEI
FARTES T SUBPARTES ACTIFIDAD RECOMEHDADD DyAS) ESFECIALIDAD
Supletem goensral
Limpicza Aire apreridn 1 perador de enFardador
isxa arkructura Limpicxa Ao 1 perador e enfardador
Limpicxa Hi & 1 perador e enfardadar
Aceite acajahidrdulica Camkio Azeike hidrdulizo 63 1&0 perador de enFardador
Ficuiritinfzamkin Filtroreqin muerkra 0 perador de enFardador
Funcionamicnto e empagquetadora Ficuiridin gencral Herramicnka ] perador de enfardador

ELARORADG FOR:

GEREHTEDE LOGISTICA Y MAHTEHIMIEHTO

EEYVISADY FOR:

GERENTE GESTION DE CALIDAD

AUTORIZADD FOR

WICEFREZIDENCIA
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3.4.3.1 Registro de chequeo de mantenimiento preventivo

impresoras Polysack

Los registros de chequeo de mantenimiento preventivo para el
departamento de confeccion Polysack, estan conformados por los dias exactos
del mes en que se aplican las actividades a realizarse en las impresoras 12

colores, 4 colores, rollo a rollo y la impresora con cortadora peo ching.

Por ejemplo si la actividad de mantenimiento se realiza diariamente en el
registro de chequeo aparece con cuadro todos los dias, si se realiza
semanalmente la actividad aparece con cuadro un dia en la semana, si se
realiza quincenalmente la actividad aparece con cuadro un dia de cada dos
semanas, si la actividad se realiza mensualmente aparece con cuadro un dia en

el mes.

Es de gran utilidad los registros de chequeo de mantenimiento preventivo
porque es un recordatorio para el supervisor del departamento de confeccién
que esos dias del mes tienen que indicar a los responsables que deben realizar

las actividades de mantenimiento.

El gerente de logistica y mantenimiento envia los registros de chequeo
de mantenimiento preventivo al supervisor de confeccion Polysack,
mensualmente para que realicen esas actividades en el mes, y los registros de
chequeo del mes anterior se archivan en el departamento de mantenimiento
firmados adecuadamente responsable del mantenimiento, el supervisor de

confeccion y de recibido el gerente de logistica y mantenimiento.
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Tabla XXIII. Registro de chequeo impresora 12 colores

RFR4&l

el 14 Frrr'u [-4re 14 |2 e 34 e
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Tabla XXIV. Registro de chequeo impresora 4 colores
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Tabla XXV. Registro de chequeo impresora rollo a rollo
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Tabla XXVI. Registro de chequeo impresora con cortadora peo ching
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3.43.2 Registro de chequeo de mantenimiento preventivo

cortadoras Polysack

Los registros de chequeo de mantenimiento preventivo para el
departamento de confeccion Polysack, estan conformados por los dias exactos
del mes en que se aplican las actividades a realizarse en las cortadoras lenzing,

a calor y china.

Por ejemplo si la actividad de mantenimiento se realiza diariamente en el
registro de chequeo aparece con cuadro todos los dias, si se realiza
semanalmente la actividad aparece con cuadro un dia en la semana, si se
realiza quincenalmente la actividad aparece con cuadro un dia de cada dos
semanas, si la actividad se realiza mensualmente aparece con cuadro un dia en

el mes.

Es de gran utilidad los registros de chequeo de mantenimiento preventivo
porque es un recordatorio para el supervisor del departamento de confeccién
que esos dias del mes tienen que indicar a los responsables que deben realizar

las actividades de mantenimiento.

El gerente de logistica y mantenimiento envia los registros de chequeo
de mantenimiento preventivo al supervisor de confeccién Polysack,
mensualmente para que realicen esas actividades en el mes, y los registros de
chequeo del mes anterior se archivan en el departamento de mantenimiento
firmados adecuadamente responsable del mantenimiento, el supervisor de

confeccion y de recibido el gerente de logistica y mantenimiento.
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Tabla XXVII.

Registro de chequeo cortadora lenzing
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Tabla XXVIIl.  Registro de chequeo cortadora a calor
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XXIX.

Registro de chequeo cortadora china
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3.4.3.3 Registro de chequeo de mantenimiento preventivo

maquinas de coser Polysack

Los registros de chequeo de mantenimiento preventivo para el
departamento de confeccion Polysack, estan conformados por los dias exactos
del mes en que se aplican las actividades a realizarse en las maquinas de coser

marca union especial y new long.

Por ejemplo si la actividad de mantenimiento se realiza diariamente en el
registro de chequeo aparece con cuadro todos los dias, si se realiza
semanalmente la actividad aparece con cuadro un dia en la semana, si se
realiza quincenalmente la actividad aparece con cuadro un dia de cada dos
semanas, si la actividad se realiza mensualmente aparece con cuadro un dia en

el mes.

Es de gran utilidad los registros de chequeo de mantenimiento preventivo
porque es un recordatorio para el supervisor del departamento de confeccidn
que esos dias del mes tienen que indicar a los responsables que deben realizar

las actividades de mantenimiento.

El gerente de logistica y mantenimiento envia los registros de chequeo
de mantenimiento preventivo al supervisor de confeccidn Polysack,
mensualmente para que realicen esas actividades en el mes, y los registros de
chequeo del mes anterior se archivan en el departamento de mantenimiento
firmados adecuadamente responsable del mantenimiento, el supervisor de

confeccion y de recibido el gerente de logistica y mantenimiento.
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Tabla XXX.

Registro de chequeo maquinas de coser unién especial
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Tabla XXXI. Registro de chequeo maquinas de coser new long
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3.4.3.4 Registro de chequeo de mantenimiento preventivo

enfardadoras Polysack

Los registros de chequeo de mantenimiento preventivo para el
departamento de confeccion Polysack, estan conformados por los dias exactos
del mes en que se aplican las actividades a realizarse en las enfardadoras no. 1

y 2.

Por ejemplo si la actividad de mantenimiento se realiza diariamente en el
registro de chequeo aparece con cuadro todos los dias, si se realiza
semanalmente la actividad aparece con cuadro un dia en la semana, si se
realiza quincenalmente la actividad aparece con cuadro un dia de cada dos
semanas, si la actividad se realiza mensualmente aparece con cuadro un dia en

el mes.

Es de gran utilidad los registros de chequeo de mantenimiento preventivo
porque es un recordatorio para el supervisor del departamento de confeccién
que esos dias del mes tienen que indicar a los responsables que deben realizar

las actividades de mantenimiento.

El gerente de logistica y mantenimiento envia los registros de chequeo
de mantenimiento preventivo al supervisor de confeccion Polysack,
mensualmente para que realicen esas actividades en el mes, y los registros de
chequeo del mes anterior se archivan en el departamento de mantenimiento
firmados adecuadamente responsable del mantenimiento, el supervisor de

confeccidn y de recibido el gerente de logistica y mantenimiento.
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Tabla XXXII.

Registro de chequeo enfardadora # 1
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Tabla XXXIII.

Registro de chequeo enfardadora # 2
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4. IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN
LA LINEA POLYSACK

4.1 Capacitacion de personal

La capacitacion del personal sobre el mantenimiento preventivo a la linea
de produccién Polysack, es de gran importancia en el perfeccionamiento de las
habilidades de los empleados para que estén en condiciones de realizar
convenientemente las labores a su cargo. Aunque la capacitacion es
importante para todas las organizaciones, resulta esencial para aquellas que
ofrecen servicios estandarizados a sus clientes como en Polyproductos de

Guatemala.

Primeramente se le capacitara a los supervisores de cada departamento
de la linea de produccidon Polysack, que es extrusion, telares y confeccion.
Seguidamente se les dara la informacion a los operadores, mecanicos,
lubricadores, electricistas, indicandoles a ellos que son parte fundamental de
este proyecto, porque ellos son los responsables de que el mantenimiento se
realice en la maquinaria correctamente y que se obtenga el resultado de poseer
la linea de produccion eficiente.

En la capacitacion se les explicara todo lo que contienen los instructivos,
planes y registros de mantenimiento preventivo, asi como su funcion,
dependiendo del departamento, ya sea extrusion, telares o confeccion, se les
mostrara cada instructivo, plan y registro, segun el departamento en que

se encuentren para que se familiaricen con sus maquinas.
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La necesidad de capacitacién puede manifestarse en: datos de seleccion
de personal, evaluaciones de desempefio, capacidad, conocimientos vy
experiencia de los trabajadores, introduccién de nuevos métodos de trabajo,
maquinaria o equipos, planificacion para vacantes o ascensos en un futuro,

leyes y reglamentos que requieran entrenamiento.

Al establecer un programa de capacitacion, el primer paso consiste en
coordinar las necesidades (introduccion de los nuevos instructivos, planes vy
registros de mantenimiento preventivo), con objetivos de aprendizaje
especificos (al finalizar su capacitacién, los trabajadores entrenados sabran
mantener y manejar los instructivos, planes y registros de mantenimiento),
sabiendo ademas lo importante que es realizarle el mantenimiento a la

maquinaria.

La capacitacion consiste en: explicar y demostrar la forma correcta de
realizar la tareas, ayudar al personal a desempefiarse primero bajo supervision,
luego permitir que el personal se desempefe solo, evaluar el desempefio
laboral y capacitar a los trabajadores segun los resultados de la evaluacion. Es
posible que haya que repetir estos pasos varias veces antes de que un
trabajador capte correctamente lo que debe hacer. Cuando el trabajador ha
asimilado el material, este puede afianzar sus conocimientos capacitando a otra

persona.
Hay una gran diferencia entre explicarle a los trabajadores cémo se hace

una tareas y transmitir conocimientos teodricos y practicos con éxito. Algunos

conceptos son dificiles de aprender, otros exigen mucha practica.
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Durante la capacitacion del personal, es necesario: evaluar
constantemente el nivel de comprension, adecuar el nivel de capacitacion a los
participantes, presentar un numero limitado de conceptos por vez, separar las
tareas de aprendizaje en varios conceptos simples, involucrar a todos los
trabajadores (para que todos participen activamente, no soélo observar la
demostracion de un individuo), usar material visual, estimular a los participantes

para que hagan preguntas sobre el tema.

Durante la capacitacion, las explicaciones y demostraciones son muy
importantes, pero es mas importante que los trabajadores recuerden la
informacion cuando la aplican. En las primeras etapas los métodos practicos

rinden mejores resultados que los teoricos.

Al mostrar un video es necesario animar a los trabajadores a hacer y
constar preguntas. De este modo se comprueba la comprensién del material
expuesto. A medida que los conocimientos vayan mejorando, aumenta la
importancia de la teoria, y teniendo en cuenta que las explicaciones deben ser

breves y simples.

41.1 Explicacion y aclaraciéon de los instructivos, planes y

registros de mantenimiento preventivo

Los instructivos de mantenimiento preventivo de la linea Polysack, estan
clasificados por el propésito, el alcance, los documentos de referencia, el
vocabulario, el desarrollo y los anexos. En el propdsito se muestra el objetivo
primordial que es asegurar la capacidad continua del proceso de produccion de

la maquinaria aplicada.
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En el alcance, se indica toda la maquinaria a la que se les realiza el
mantenimiento preventivo y quienes son los responsables de realizar dicha
labor. Los documentos de referencia son los planes de mantenimiento
preventivo de cada maquina que se identifican por un codigo. El vocabulario
incluye palabras que se encuentran en el desarrollo que no han quedado claras,

contiene su explicacion para aclararlas.

En el desarrollo se indica detalladamente todo el mantenimiento
preventivo dependiendo de la maquina, como por ejemplo las partes que se
deben engrasar, lubricar, revisar, limpiar, también se indica como deben realizar
dichas actividades y cada cuanto tiempo deben realizarlas o los dias

especificos a realizarse.

En la parte superior de los instructivos se encuentran el tipo de
maquinaria, el cédigo del instructivo, la fecha de emision, el numero de paginas.
En la parte inferior se encuentran las firmas de elaboracién por parte del
gerente de logistica y mantenimiento, de revisiébn por parte del gerente de

gestién de calidad, de autorizacion por parte de la vicepresidencia.

Los planes de mantenimiento preventivo de la linea Polysack son
cuadros especificos constituidos por las actividades que se realizan en las
partes de las maquinas, los repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo
con la que se debe realizar mantenimiento preventivo, el responsable de
realizar dicho trabajo. En la parte superior de los cuadros se muestra el tipo de
maquinaria, el nombre de la maquina, el codigo del plan, el numero de paginas
del plan, la fecha de emision, caracteristicas de la maquina, departamento a

que pertenece la maquina.
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En la parte inferior se encuentran las firmas de elaboracion por parte del
gerente de logistica y mantenimiento, de revision por parte del gerente de

gestion de calidad, de autorizacién por parte de la vicepresidencia.

Los registros de chequeo de mantenimiento preventivo de la linea
Polysack, son formatos que permiten visualizar los dias exactos en los que se
les realizaran las actividades correspondientes de mantenimiento a las
maquinas. En la parte superior de los registros se encuentran el tipo de
maquinaria, el nombre de la maquina, el cédigo de los registros. En la parte
inferior se encuentran las firmas del mecanico u operador de realizarle el
mantenimiento a la maquina, del jefe de departamento que es el que supervisa
si estan realizando las actividades, del gerente de logistica y mantenimiento

quien verifica que todo se encuentre bajo control.

4.2 Segregacion de funciones del personal

Las funciones del personal de mantenimiento son importantes porque
tiene que estar bien organizado para llevarse a cabo, y al mismo tiempo se
cumpla con todas las especificaciones necesarias del mantenimiento

preventivo.

Se necesita de la colaboracion del personal porque ellos son los que
realizan el mantenimiento en la maquinaria, los que llenan los documentos y los

que recopilan toda informacién de los registros.

El personal debe estar pendiente que el mantenimiento se realice como
lo indican los registros, ya que en estos documentos se presentan los dias
exactos en el mes que el personal debe de realizar las tareas a distintas

partes de las maquinas.
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En las reuniones de cada departamento se le debe indicar al personal
cual es su funcion correspondiente al mantenimiento, ya que ellos son los
responsables de que a la maquinaria se le realice el mantenimiento adecuado y
con la frecuencia que indican los instructivos, planes y registros de

mantenimiento preventivo.

4.3 Frecuencia del mantenimiento preventivo

Para determinar la frecuencia con la que se debe realizar el
mantenimiento preventivo se consultd basicamente los manuales vy
especificaciones de toda la maquinaria de la planta de produccidén Polysack,
ademas con el personal experimentado que sabe lo que necesita la maquinaria
para trabajar bien y se consultaron en bibliografias referentes al mantenimiento

de maquinaria industrial.

El mantenimiento preventivo se realizara conforme a los instructivos,
planes y registros de mantenimiento preventivo presentados en el capitulo 3, en
donde se muestra lo que se le debe hacer a cada maquinaria cada determinado
tiempo, ya sea diaria, semanal, quincenal, mensual, trimestral, semestral o

anualmente.

Analizando los costos de mantenimiento preventivo y los del correctivo,
se concluye que tienen en comun los costos directos que es la mano de obra,
repuestos, materiales, y se diferencian en los costos indirectos que conlleva el
mantenimiento correctivo, que son las fallas imprevistas que provoca que se
eleven los costos por el tiempo de reparaciéon, manifestando asi que las
frecuencias establecidas mantengan mayor mantenimiento preventivo y un

menor esfuerzo en mantenimiento correctivo.
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La frecuencia de tiempo que se muestra en los instructivos y planes de
mantenimiento preventivo, se refleja mas claramente en los registros, porque
como estos documentos se imprimen mensualmente para llevarselos a los tres
departamentos de la linea de produccion Polysack, indican exactamente la
fecha y el dia de mes, que debe realizarse la tarea correspondiente al

mantenimiento de la maquinaria.

44 Uso de instructivos, planes y registros en los diferentes

departamentos

Las actividades de mantenimiento son supervisadas por el jefe del
departamento, se registran con una cruz o cheque sobre el cuadro
correspondiente a la actividad realizada en el registro de mantenimiento
preventivo linea Polysack. Al final del mes debe firmar el mecanico responsable
de la actividad, el jefe del departamento y el gerente de logistica y
mantenimiento. Los documentos seran recogidos mensualmente por el auxiliar
de documentacion de mantenimiento para archivarlos en el departamento de

mantenimiento.

Los instructivos y los planes de mantenimiento preventivo se encuentran
en cada departamento, ya sea extrusion, telares y confeccion, tomando en
cuenta la maquinaria correspondiente para cada departamento, estos
documentos sirven de referencia por cualquier duda que se tenga por parte de
los supervisores, mecanicos, operarios, electricistas, y por ello pueden consultar
los documentos. Ademas, los documentos tanto los instructivos, planes y
registros, se encuentran en los departamentos de mantenimiento y en gestion

de calidad.

113



En caso de que hubiera cierta modificacion en los documentos, se les
informaran los cambios a los supervisores de cada departamento de la linea de
produccién para que puedan dar aviso a los operarios, mecanicos, electricistas,

lubricadores.

El supervisor de cada departamento, debe de estar pendiente de los dias
que se le aplica mantenimiento a la maquinaria, para recordarle al personal lo
que debe de realizarsele a las maquinas, en caso se le hubiese olvidado al
personal que deberia realizarlo, ya que el recordatorio siempre es bueno

cuando llegan cambios en la planta de produccion.

El auxiliar de mantenimiento, cada fin de mes, pasara a recoger los
registros de mantenimiento preventivo debidamente llenos y firmados por el
supervisor de cada departamento para archivarlos en el departamento de
mantenimiento, y al mismo tiempo proporcionandoles los registros del mes

siguiente para que se realice la misma secuencia.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1 Capacitacion constante del mantenimiento preventivo de la linea de

produccion Polysack

En la linea de produccion Polysack, se estara capacitando
periddicamente al personal sobre el mantenimiento preventivo, dando a conocer
varios aspectos nuevos, también si existe personal de nuevo ingreso en
cualquiera de los tres departamentos de produccion, es de gran importancia

que se les capacite para que su rendimiento sea el adecuado.

Para asegurarse que el personal se encuentra bien capacitado, se les
debe realizar evaluaciones constantes para cerciorarse que tengan un nivel
adecuado de la comprension y entendimiento de lo que se les esta dando a
conocer como material nuevo de trabajo, en donde ellos son parte fundamental

de las labores.

Teniendo en cuenta que si a todo el personal se le esta recordando
constantemente lo que debe realizar, es practicamente mas facil que ellos
hagan sus tareas y de menor riesgo que se les olvide lo que tienen que realizar,
ademas entre ellos mismos se pueden recordar de sus labores diarias. Con
esto se cumple la comunicacion interna entre los trabajadores, para evitar

errores y manejar adecuados niveles de produccion y servicio.
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5.2 Reuniones operativas con cada departamento

Las reuniones operativas deben ser diarias, pero muy breves, de
preferencia ocupar 15 minutos como maximo, es en las estas reuniones donde
un equipo de trabajo recibe las instrucciones del dia, asi como los resultados
del dia anterior. Donde un grupo se organiza en sus secciones y se informa de
aspectos importantes por llegar, se pueden organizar en estos espacios de
tiempo la forma eficiente de trabajar en el dia y coordinar los esfuerzos, es
importante hacerla por departamento utilizando toda la informacion que haya

surgido en la empresa y sea aplicable al area.

La comunicacion es muy importante, es por ello que en los tres
departamentos debe existir la divulgacién de informacion de cualquier aspecto
necesario de realizar, los supervisores deben influir mucho en que los
operarios, lubricadores, mecanicos, electricistas, se informen entre ellos y asi
se organicen de una forma en que las operaciones salgan de la mejor forma

posible.

Otros puntos que garantizan la comunicacion entre el personal, se
encuentran las bitacoras, ya que en Polyproductos de Guatemala, se tienen dos
turnos de trabajo y es importante que se comuniquen las actividades pendientes
y primordiales entre un turno y otro, permitiendo dar seguimiento hasta la
culminacion efectiva de los pendientes, solo se necesita escribir lo que se
realiz6 en el turno y la disciplina utilizada. Los pizarrones que permiten
comunicar a todo el personal sobre situaciones importantes para la empresa
que no requieran una reunion formal, ademas de dar datos adecuada en forma
escrita sobre diversos temas, como por ejemplo: eficiencia de la linea, la

productividad, indicadores de mantenimiento.
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5.3 Propuestas de mejora para mantener la maquinaria técnicamente

eficiente

Para mantener la maquinaria técnicamente eficiente con el
mantenimiento preventivo, se deben establecer y mantener actualizados los
procedimientos para aplicar en acciones correctivas y preventivas, cualquiera
de ellas debe ser de un grado adecuado que garantice la completa

funcionalidad del equipo.

Entre los procedimientos de accion correctiva deben incluir:

e ElI manejo efectivo de fallas en equipos y los informes de no
conformidades en mantenimientos.

¢ Investigacion de las causas de las fallas, registrandose debidamente los
resultados de la investigacion.

e Determinacion de la accién correctiva necesaria para eliminar las fallas
de funcionamiento.

e Aplicacién de controles para garantizar que se emprenda la accion

correctiva y que ésta sea eficaz.

Para los procedimiento de accién preventiva deben incluir:

e El uso de fuentes adecuadas de informacion, como por ejemplo el
monitoreo continuo a mano, para detectar, analizar y eliminar las causas
de fallas potenciales.

e Determinacion de los pasos necesarios para tratar cualquier problema
que requiera accion preventiva en el marco del programa de

mantenimiento.
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e Iniciacidn del mantenimiento preventivo y aplicacion de controles para
asegurar que éste es eficaz.
e Asegurar que la informacién pertinente sobre las acciones tomadas se

someta a continua revision y registro.

5.4 Politicas propuestas para el desarrollo del mantenimiento

preventivo

Se determiné que era necesario un tiempo para que los mecanicos,
lubricadores, electricistas, operadores, puedan determinar distintas fallas para
evitar que éstas se agraven y requieran de cambios de piezas en tiempos de
produccién, ocasionen reparaciones costosas y que lleven demasiado tiempo

en repararse.

Continuar con los aspectos importantes del mantenimiento preventivo
que estan incluidos en los instructivos, planes y registros, para mantener un

cumplimiento del mantenimiento en la maquinaria.

Mientras mayor sea el mantenimiento aplicado a la maquinaria, mejor
sera el rendimiento de la misma, proporcionando asi mejores resultados para el
departamento de mantenimiento que lleva el control de todo lo que se le realiza

a las distintas maquinas.

Para tener un control sistematizado del programa de mantenimiento
preventivo, se debe tener informacion documentada de: tipo de mantenimiento
realizado, descripcion de las actividades realizadas y las piezas reemplazadas,
fecha de la actividad, responsables y especialistas que efectuaron el

mantenimiento.
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5.4.1 Recursos y herramientas necesarias para el mantenimiento

Para realizar mantenimiento a la maquinaria todo personal debe tener
herramientas de trabajo, como martillo, desarmadores, alicates, llaves alien,
rach con su juego de copas, juego de llaves, espatula, sierra, vernier, cinta de

aislar, llave de tubo, vise.

El personal debe tener acceso a recursos necesarios para el
mantenimiento en la maquinaria, por lo que la bodega de repuestos debe tener
a su disposicion elementos para tener la maquinaria limpia y lubricada, como

wype, lubricantes, grasas, solventes, spray para limpieza, desengrasantes.

Otros recursos que deben tomarse en cuenta son los repuestos que se
necesitan en toda la planta de produccién, porque teniendo un control de
inventarios en la bodega, no se tendra ningun inconveniente a la hora de que el

personal necesite algun repuesto para la maquinaria.

5.4.2 Personal capacitado para efectuar sistematicamente el

proceso de mantenimiento

La experiencia del personal con respecto al mantenimiento de la
maquinaria genera que el recurso humano sea lo mas valioso de la empresa,
porque ellos son los que realizan esa tarea, teniendo la capacidad adecuada
para saber lo que la maquinaria necesita para su funcionamiento adecuado. El
personal es el que le da vida a la organizacidon, maxime en una etapa en donde

la sociedad prevalece de los conocimientos.
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Actualmente se tiende a dar una importancia fundamental a la cultura y
comportamiento de la organizacion, asi como el sector o area dentro del cual
debe desempenarse el individuo, de manera de seleccionar a éste no soélo por
sus capacidades, sino ademas por las aptitudes para integrarse armoénicamente

al grupo de trabajo.

Para el proceso de seguimiento sobre los instructivos, planes y registros
de mantenimiento preventivo, se debe tener estrictamente capacitado al
personal para efectuar sistematicamente el mantenimiento en la maquinaria, asi
como basarse en los documentos escritos que son los que indican la

informacion de los tres departamentos de la linea de produccion Polysack.

5.4.3 Plan de accion de mantenimiento preventivo con la minima

pérdida de tiempos muertos

El plan de accién que se establecié para mejorar el resultado de la
satisfaccion al cliente, fue autorizar por parte de los departamentos de
mantenimiento, produccién y ventas, un tiempo prudente para el mantenimiento
preventivo que sera los fines de semana, y lograr asi que en los tiempos de
produccién se elabore el producto continuamente, generando asi que los

pedidos de los clientes se entreguen en el tiempo establecido.

Se formaron grupos de accidn continua, destinados a objetivos
especificos del mantenimiento preventivo, entre ellos operadores, mecanicos,
lubricadores, electricistas, para trabajar en equipo y lograr ser competitivos para
obtener resultados positivos en los aspectos del producto, procesos, actividades

y funciones.
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5.5 Beneficios originados en la aplicacion del mantenimiento

preventivo

Con la aplicacion del mantenimiento preventivo los fines de semana para
detectar fallas tempranas, revision o cambio de piezas, repuestos, materiales y
siguiendo los pasos de los registros de chequeo de toda la maquinaria, ha
presentado beneficios importantes como: la reduccion de tiempos muertos,
menores costos, cumplimiento de produccion esperada, alargamiento de la vida
util de la maquinaria, por lo que en la empresa se solucionaron grandes

inconvenientes que afectaban a varios departamentos.

5.5.1 Reduccion de tiempos muertos

Con el mantenimiento preventivo se logra observar en toda la planta de
produccién Polysack, que la maquinaria se encuentra produciendo hilo, tela, y
llegando al producto final que son los sacos tejidos, cortados e impresos,

logrando el objetivo primordial que es tener la capacidad continua del proceso.

El tiempo en produccidén es muy valioso, ya que representa el dinero que
la empresa invierte para se produzca el bien, es por ello que el mantenimiento
preventivo evita que la maquinaria se encuentre parada por situaciones que se

pudieron prever antes de que pasaran.

Cuando no se tienen tiempos muertos, los departamentos de extrusion,
telares y confeccion, logran cumplir los pedidos de produccién, por consiguiente
el personal operativo se encuentra motivado porque obtienen un incentivo
economico, que es un bono que se le da a los trabajadores por cumplir con el

programa de produccion del mes.
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5.5.2 Menores costos

Se analizé que el mantenimiento preventivo cuida del equipo de la planta
de produccion, en donde los costos de maquinaria, equipo, herramientas,
repuestos, materiales, mano de obra, recursos, se minimizan porque ya no se
debe invertir tanto dinero en reparaciones que no fueron arregladas a tiempo y
que se agravaron demasiado, asi como se ahorra en el tiempo que se pierde en

la reparacion del equipo.

Con un presupuesto anual, se puede ver claramente que con el
mantenimiento preventivo se invierte en repuestos, recursos y herramientas
para el personal de trabajo y todo lo que permitird que la maquinaria se
encuentre funcionando correctamente, en el caso del mantenimiento correctivo
no se prevé todo lo del preventivo, ocasionando una pérdida de tiempo en lo
que llega el repuesto indicado, paros en produccién por fallas que no se
revisaron tempranamente, tiempo en el que los talleres de mantenimiento se
encuentran arreglando piezas de las maquinas, y analizando todos esos
tiempos es una cantidad exagerada de dinero el que se pierde, entonces
viéndolo desde el punto de vista econdémico se reducen los costos aplicando el

mantenimiento preventivo.

5.5.3 Cumplimiento de la produccion esperada

En una planta de produccion en donde mayoritariamente se mantiene la
produccién continua se debe cumplir con un programa de produccion

establecido, ya que en caso no fuera asi, provoca un atraso en la misma y los

pedidos no llegan al consumidor final en el tiempo que se necesita.
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Con el mantenimiento preventivo la produccion no esta teniendo mayor
inconveniente porque a la maquinaria se le esta revisando periddicamente, por
consiguiente los resultados son mejores en lo que se refiere a produccion

esperada.

Los tres departamentos de produccion de la linea Polysack, estan
proporcionando resultados positivos en comparacion a otros meses, y ven la
diferencia que ahora si pueden cumplir con el programa de produccién, y no

hay atrasos como comunmente pasaba.

5.5.4 Alargamiento de la vida util de la maquinaria

Para alargar la vida util de la maquinaria debe existir un cuidado absoluto
de la misma, para que funcione correctamente y no tenga ningun inconveniente
en produccién, por esa razén el personal capacitado debe seguir todos los
pasos incluidos en los instructivos, planes y registros de mantenimiento

preventivo.

Entre mayor sea el tiempo que dure la maquinaria es mejor para la
empresa porque no tendra que invertir dinero en equipo de produccién,
teniendo en cuenta que existe una depreciacion en todo tipo de maquinaria,

pero si se le da el debido cuidado, dura mucho tiempo mas del establecido.

La maquinaria de produccién necesita verificacion, limpieza, lubricacion,
mas que todo, evitar un desgaste acelerado, que provoque la sustitucién de la
misma, que econdmicamente sale mas barato darle mantenimiento preventivo a

la maquinaria que comprar otra por no cuidar la que actualmente se tenia.
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5.6 indices

Los parametros que se utilizaron para el seguimiento y mejora continua
son la eficiencia de la maquinaria, el menor riesgo de reparaciones mayores y el
mayor aprovechamiento del tiempo para el personal operativo, en la linea de
produccidon Polysack, ya que con ello se ven resultados concretos del trabajo

puesto en marcha.

5.6.1 Eficiencia de la maquinaria

La maquinaria es eficiente cuando se encuentra produciendo todo el
tiempo programado para realizar cierto bien, entonces entre menos paros tenga

la maquina en produccién mayor eficiente es.

Todas las mejoras que puede tener una linea de produccion, se
observan claramente en su productividad y en la eficiencia, por lo que
actualmente con el mantenimiento preventivo se incremento en un 15% la
productividad y eficiencia, para el caso de la productividad se analizé todo lo
que se produjo dentro de los recursos invertidos como mano de obra,
materiales, repuestos, herramientas, y para la eficiencia de la linea de
produccidén se contabilizé lo que se produjo dentro del patron de produccion

estandar de la maquinaria en el tiempo total.

Con el mantenimiento preventivo en la linea de producciéon Polysack, el
personal operativo, mecanico, lubricador, electricista, tiene la seguridad de que
la maquinaria no va a fallar, porque se tiene la certeza de que se eliminaron las

fallas tempranamente y que no se lograron prolongar.
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Esto motiva al trabajador porque llega a su puesto de trabajo con
tranquilidad, sabe que la maquina esta en buenas condiciones para producir

cualquier parte del saco tejido de polipropileno.

5.6.2 Menor riesgo de reparaciones mayores

Con la aplicacién del mantenimiento preventivo en toda la linea Polysack,
se preveé que existan reparaciones de grandes costos y que lleven demasiado
tiempo para arreglarse, para eso se programo6 un tiempo especifico de
revisiones en el cual se pueden cambiar piezas dafiadas o bien determinar una

falla temprana para que no se agraven los problemas.

Con la capacitacion del personal en los departamentos de la linea de
produccién Polysack conformados por extrusidn, telares y confeccion, los
trabajadores saben que en el tiempo que tienen para realizar el mantenimiento
preventivo deben aplicar todo en base a los instructivos, planes y registros de
chequeo, porque con ello se garantiza el funcionamiento de la maquinaria, y
que en caso exista algun fallo imprevisto, la reparacion sea minima y no se

tenga ningun inconveniente en arreglarlo rapidamente.

5.6.3 Mayor aprovechamiento del tiempo para el personal operativo

Anteriormente cuando existia algun desperfecto en la maquinaria que
llevara demasiado tiempo en arreglarse ocasionaba un tiempo de ocio para los
operarios, ahora con el mantenimiento preventivo ayuda a ser de gran provecho
la produccion y la operacidon de las maquinas en la empresa, ya que el tiempo
que el operario se encuentra trabajando en su maquina es el maximo, porque

no existen mayores paros en produccion.
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Actualmente los operarios estan cumpliendo con los programas de
produccién, en el tiempo exacto o bien antes de tiempo, esto da la pauta que el
mantenimiento preventivo logro las expectativas deseadas, porque la linea de
produccién ha tenido excelentes resultados con las nuevas politicas puestas en

marcha en los tres departamentos de produccion.
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1.

CONCLUSIONES

Se realizaron los instructivos, planes y registros de mantenimiento
preventivo en los departamentos de extrusidon, telares y confeccidn
Polysack, para tener documentos adecuados que ayuden a mantener la
maquinaria en su funcionamiento 6ptimo de produccion y generando asi,

la satisfaccion del cliente por el producto final.

El mantenimiento es el desarrollo de actividades que se realizan en un
tiempo determinado, para asegurar el funcionamiento de equipos de
produccion; la diferencia entre el mantenimiento preventivo y correctivo,
es que en el preventivo se realiza periddicamente para alargar la vida util
de los equipos de produccion, evitando paros inesperados en
produccion, y el correctivo se realiza cuando algun equipo se encuentra

dafado para corregirlo inmediatamente.

Un plan de mantenimiento preventivo se conforma por cuadros
especificos constituidos por las actividades que se realizan en las partes
de las maquinas, los repuestos recomendados, la frecuencia de tiempo
con la que se debe realizar, el responsable de dicha labor, incluyendo

todos los datos de la maquinaria para identificarla.
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4. Los instructivos de mantenimiento preventivo indican detalladamente el
desarrollo de las actividades a realizarse a la maquinaria, como las
partes que se deben engrasar, lubricar, revisar, limpiar, también se indica
como deben realizar dichas tareas de trabajo y cada cuanto tiempo
deben realizarlas. Los registros de chequeo de mantenimiento
preventivo son formatos que permiten visualizar los dias exactos en los
que se les realizan las tareas correspondientes de mantenimiento a las

maquinas con mayor facilidad.

5. La maquinaria en la que se implement6 el mantenimiento preventivo de
la planta de produccion Polysack, son del departamento de telares a 60
telares, del departamento de confeccion a 3 cortadoras, 3 impresoras, 1
impresora con cortadora, 2 enfardadoras, 37 maquinas de coser, del

departamento de extrusion a 2 extrusores.

6. En Polyproductos de Guatemala, S.A., se dedica a la fabricacion de
productos plasticos, entre los que se encuentran sacos tejidos de
polipropileno como los jumbo y los convencionales, pitas, lazos, tela de
sombra tejida (saran), geotextiles, empaques a granel, costales

cebolleros, lonas, carpas, cintas tejidas y bolsas plasticas.

7. Se implanté el programa de mantenimiento preventivo, capacitando al
personal, dandoles a conocer, explicandoles y aclarandoles los
instructivos, planes y registros de chequeo, y se les informd6 la

importancia que el personal tiene en la aplicacion del mismo.
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8. Las Normas ISO 9001:2000 especifican los requisitos para los sistemas
de gestion de calidad aplicables a toda organizacién que necesite
demostrar su capacidad para proporcionar productos que cumplan con la
satisfaccién al cliente, es por ello que el mantenimiento preventivo forma
parte de asegurar la capacidad continua del proceso de produccién del

saco convencional.

129



1.

RECOMENDACIONES

Capacitar constantemente al personal de cada departamento de linea de
produccién Polysack, tomando en cuenta que el personal debe
comprender la informacion divulgada por los supervisores sobre el tema
de mantenimiento preventivo, para aplicarla en la practica llevada a cabo

en sus labores diarias.

Que los instructivos, planes y registros de chequeo de mantenimiento
preventivo, se sigan al pie de la letra para tener resultados positivos en la
linea de producciéon, logrando eliminar totalmente la cantidad de

mantenimiento correctivo de la maquinaria.

En caso hubiese alguna duda sobre la aplicacion del mantenimiento en la
maquinaria por parte del personal, se debe consultar los instructivos,
planes o registros de chequeo, que poseen los supervisores de cada
departamento de la linea de produccién, o bien consultar en el

departamento de mantenimiento.

Mantener una comunicacion interna en cada departamento de la linea de
produccién Polysack, para que el equipo de trabajo funcione a la
perfeccion y no se cometan errores por no tener reuniones operativas,

llenar bitacoras o pizarrones.
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5. Tomar el ejemplo en el progreso de la productividad y eficiencia de la
linea de produccién del saco convencional para implementarla en otras
lineas de la empresa, que necesiten mejorar en aspectos del

mantenimiento preventivo.
6. Monitorear con frecuencia todas las caracteristicas que permiten que el

mantenimiento preventivo mantenga los resultados positivos obtenidos

en la linea de produccion, para tener la calidad 6ptima del producto.
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ANEXOS

Tabla XXXIV. Solicitud de trabajo

Fecha: Hora:
solictante:
Descripcian del trabajo solictado:

Cepartamento;

POLYPRODUCTOS DE GUATEMALA, S.A.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
“SOLICITUD DE TRABAJO™

P-PRA2

PARA USO DEL SOLICITAMTE

Mo, Crden:

SOLICITADO &

Taller eléctrica:
Fit ma solicitante:

Taller soldacdurs: L—Fl
i

Entregado por:

Taller tornios: D

ks recibido:

PARA USO DE MANTEHIMIENTO

Fir rma;

Supervisado por;

Firma:

Recihido conforme:;

Fir ma:

Obzervaciones del trabajo realizacdo;

Fuente: Polyproductos de Guatemala

134




Tabla XXXV.

Registro de chequeo de mantenimiento preventivo linea

Polysack
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