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Anodizado

Chumacera

Engrane

Entintado

Insoladora

Mantenimiento

NIT
Pantone

Papel carbén

Ponchadora

Tenidor

GLOSARIO

Cara de placas de aluminio las cuales quimica y
mecanicamente forman cavidades para que la
adherencia de tinta sea la éptima en el disefio de
un formulario a fabricar.

Pieza con una muesca en la que descansa y gira
un eje.

Mecanismo para transmitir por contacto directo
energia a un eje, ya sea éste cilindrico, cénico o
dentado que permite el acoplamiento.

Se le llama al proceso de tefiir el papel.

Equipo que se encarga de plasmar un disefio en
placas litograficas

Actividad de adelantarse a una falla mecanica de
un equipo.

Numero de Identificacién Tributaria
Guia para la mezcla de colores.

Papel con una superficie de contenido canénico
y su funcion es transmitir una copia.

Accesorio de la prensa rotativa Harris que se
utiliza para abrir agujeros y eso permite que el
formulario sea continuo.

Segmento de la prensa rotativa Harris que
permite el entintado del papel.






RESUMEN

La guia para el mantenimiento de una prensa rotativa Harris es un
modelo que muestra la forma adecuada de conservar a este tipo de equipo, y
describe la manera apropiada de anticiparse a los acontecimientos que le

ocurran a la misma.

Se puede lograr muchos beneficios no sélo para el departamento de
mantenimiento sino para toda la empresa, entre ellos, la eliminacion de tiempos
muertos por reparaciones, eficiencia en la produccion y la objetividad en el

mantenimiento.

Para competir con los mercados actuales es necesario un fortalecimiento
en todos los procesos, entre ellos est4 el mantenimiento preventivo el cual es
importante para tener la prensa rotativa Harris en funcionamiento eficiente. Este
tipo de mantenimiento esta fundamentado en el historial o registros de las
reparaciones realizadas a la prensa rotativa Harris en la empresa, en base a lo
cual se le da una administracion adecuada al mantenimiento y se logra el

objetivo de anticiparse a la sucesion de fallas.



Es necesario que se involucren todos los departamentos, ya que
estadisticamente el mantenimiento correctivo distorsiona todos los procesos

desde que se inicia hasta que finaliza.

Es importante una lubricacion adecuada, ya que todas estas piezas
tienen movimiento continuo y por consiguiente sufren desgaste, y su vida util es
determinada a través del historial del equipo, y en su momento preciso es

necesario que se cambien.

Existe la necesidad de que se establezca en la guia de mantenimiento
durante las fechas en que la produccién es mas baja y darle el seguimiento
adecuado, basandose en las proyecciones realizadas por el departamento de

ventas y sin afectar la produccion.

Con un seguimiento adecuado, y la continuidad del programa de
mantenimiento se alcanzaran resultados eficientes para el departamento de

mantenimiento y para la empresa en general.



OBJETIVOS

GENERAL

Proponer una guia para el mantenimiento preventivo de una prensa rotativa
Harris.

ESPECIFICOS

1. Desarrollar la guia desde el proceso general de funcionamiento de la
prensa rotativa para la produccion de formularios.

2. Describir o identificar los tiempos muertos que se han tenido por no dar
mantenimiento.
Establecer el programa e historial de mantenimiento.
Controlar el seguimiento al programa y las rutinas establecidas para el

mantenimiento preventivo de la prensa rotativa Harris.






INTRODUCCION

En la alta competitividad el mantenimiento de la industria es importante,
ya gue su objetivo no es solo optimizar la disponibilidad de equipos, sino que se
ve afectada en todos los aspectos del negocio, la seguridad, la eficiencia

energeética y la calidad de los productos.

Las empresas que se dedican a la fabricacion de formularios se ven
afectadas por no tener programas adecuados de mantenimiento preventivo, ya
que para alcanzar altos niveles de rendimiento como lo exigen los mercados
actuales, es necesario tener uno que responda a los requerimientos de la

maquinaria, con mayor razon cuando mas antiguo sea el equipo.

La funcién bésica del mantenimiento preventivo es preservar el
funcionamiento de la maquinaria, ya que al mantener los equipos en operacién
con una administracion adecuada del mantenimiento no se tendran retrasos con

la produccién y se obtendra una optimizacion en los recursos productivos.

Al momento de surgir una falla es necesario tomar decisiones en el
entorno del mantenimiento, y estas decisiones se toman a través de las tasas y

la frecuencia con la que se han tenido tales fallas. De esta forma se puede tener



un atributo proactivo del mantenimiento para lograr eficazmente  alta
competitividad, y asi evitar tiempos muertos al adelantarse al surgimiento de la

falla.



1. DESCRIPCION GENERAL DE LA PRENSA ROTATIVA PARA
LA PRODUCCION DE FORMULARIOS

1.1Proceso para la produccién de formularios

1.1.1 Carpeta de informacion

Esta carpeta de informacién es el sistema que utiliza la empresa para
darle seguimiento a los clientes. Entre la informacion en la carpeta se
tiene, el nombre, la direccibn, numero de Nit, fecha de los trabajos
realizados, y lo mas importante son los disefios que se realizaron con
anterioridad, debido a que la carpeta sirve como guia de lo que necesita
el cliente que se le elabore, ya sea el mismo formulario u otro formulario
gue se agregara a la carpeta, (ver figura 1). La carpeta por cliente, es
de mucha utilidad en todo el proceso de produccién, ya que desde el
departamento de ventas hasta la producciéon contiene informacién de
importancia en todo el proceso productivo de la empresa.

Figura 1. Carpeta Al, con informacién e identificacion del cliente

IDENTIFICACION




1.1.2 Disefio del formulario

El representante de ventas establece cuando el formulario se disefiara
en el departamento de disefio de la empresa o se trabajara con una firma
independiente. Cuando se disefia el formulario se tiene que tomar el
balance de los colores a utilizar en el formulario, ya que la maquina
rotativa Harris permite utilizar Unicamente 3 colores y un color en el
tefiido de papel. Se tiene que tener cuidado de que los colores sean los

adecuados, similares al arte que el cliente solicito.

1.1.3 Quemado de placas

Después de que es aceptado el arte por el cliente, el departamento de
ventas realiza la orden de produccion (ver anexo 1). Inmediatamente es
trasladado al departamento de preprensa, el cual se encarga de ajustar

el arte a las medidas permitidas por la prensa rotativa Harris.

Con anterioridad, se ha determinado con el cliente los colores que se
utilizaran. Cada pelicula lleva solamente un color. Ya sea de uno, dos o
tres colores en este departamento se realiza un arte con las
especificaciones que la prensa rotativa Harris permite, el cual puede ser
de 17" o bien 22" y 24" respectivamente, luego, se regresa el arte para

la aceptacion del cliente y se emite la orden de trabajo.

Posteriormente se continua con el guemado de las peliculas y cuando

éstas ya estan listas se traslada a la insoladora (quemadora de placas),



la cual se encarga de plasmar en la placa el arte que se realiz6 con
anterioridad. Cuando este proceso esta terminado, es trasladado al

departamento de produccion.

1.1.4 Montaje de la unidad en proceso

El montaje de la placa en la prensa rotativa Harris se realiza en el
cilindro porta placas en cada torre de impresion. Estas difieren en el
tamano ya que depende del tipo de maquina, que puede ser de 177, 22" 0
24" respectivamente. Estas placas se cortan a razon de los distintos
tamanos que utilizan las diferentes prensas, luego que tiene el tamafo
adecuado, se le doblan los extremos para asegurarselos al cilindro con
unas muescas que ejercen presion sobre las mismas y de esta manera

se evita que se liberen.






2. FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA ROTATIVA HARRIS

2.1Tipos de maquinas

En la empresa litogréfica, la cual es objeto de estudio, se utilizan

3 maquinas Harris para las que se realizara la propuesta de

mantenimiento. La diferencia entre ellas es el tamafo de cilindros, de

177, 227, 24, de alli que las especificaciones sean las mismas, las

especificaciones mas relevantes son:

Tefidor GP tinter
Torres de impresion
Numeradora y selladora
Perforadora

Un motor de 30 HP de fuerza

2.2 Tipo de tefidor

El tefiidor que se utiliza es el GP TINTER (ver figura 2). Este fue

disefiado para la coloracion de papel en linea, obteniendo un tefido de

calidad y ahorros en su uso. El proceso de tefido fue patentado por GP

Tinter, el cual es uno de los sistemas mas avanzados, y ofrece

diferencias considerables de los Tinters estandares, entre ellas podemos

mencionar:

Ajuste automatico para cualquier grueso de papel o grado.

Controles simplificados de rodillos y de la bomba.

Toda la tela es conducida, solamente una conexion del aire se requiere.



e Gastos de explotacién mas bajos. EI GP Tinter consume menos tinta que
los sistemas del anilox sin la disminuir el color o calidad (pruebas han
demostrado 300% y mas aumentos en sistemas excesivos del anilox del
kilometraje).

¢ Funcionamiento probado: el GP Tinter ha hecho el Tinter vendedor
namero uno en el mundo.

e Mejora continuada a través del desarrollo e investigacion.

Figura 2. GP TINTER

El uso del sistema GP TINTER proporciona ahorros anuales considerables
en el area de tefiido de papel. Los ahorros se derivan de la siguiente manera:



e Reduccion del inventario, vuelta en el capital invertido.
e Reduccion de la basura.
e Reduccién en los precios de papel medios (blancos).

e Diferencia del precio entre el blanco y el papel coloreado.

2.3 Funcionamiento de las torres de impresion

Estas torres son las encargadas de agregar tinta al disefio y luego al
papel. Para que tenga un buen funcionamiento es necesario darle el
mantenimiento adecuado, ya que esto permite que el proceso de
produccion sea eficiente. Para el funcionamiento se detallara cada uno
de los componentes que lleva la torre de impresibn en forma

generalizada (ver figura 3).

Figura 3 GP Tinter y torres de impresién




Una bandeja es el depdsito de tinta ya preparada y lista para su
utilizacion.

Un cilindro de acero es el encargado de llevar la tinta a la bateria
junto con el ductor, el cual es otro rodillo.

Una bateria permite llevar la tinta hasta la mantilla,
posteriormente, se agregara la tinta a la impresion en el papel (ver
figura 4).

La bateria consta de pasadores de tinta, 1 rodillo oscilante que es
el encargado de distribuir de la mejor manera la tinta.

Luego que este proceso concluye, pasa por los rodillos de agua,
los cuales se encargan de limpiar la tinta del rodillo asi como
agregarle solucién a la placa. Como antes se menciond, el
proceso se maneja de tal manera que el agua y el aceite no se
mezclan, por eso mismo se le agrega esta solucion para que la
impresion se mantenga. Luego, se gradua el papel y se pasa al
cilindro de la mantilla, el cual se encarga de transmitir la tinta al

papel en funcion.



Figura 4. Bateria prensa rotativa Harris
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2.4 Tipos de mantillas

La mantilla es una tela apropiada para el revestimiento de maquinas

tipogréficas, sirve para hacer menos dura la cama, su finalidad es:

a. Determinar un grado de blandura entre la forma del papel y el papel,
también entre la forma y el cilindro intermedio, para neutralizar los
efectos de la rigidez de la impresion.

b. Permitir la uniformidad de la impresién sobre el pliego y la justa presion,
a fin de neutralizar las imperfecciones de los elementos de la forma y las
flexiones de los medios que efecttan la impresion.

c. Mantener la velocidad periférica constante de los cilindros cuando varia

el espesor del papel.

2.4Placas de impresion

La utilizacion de estas placas de impresion es distinguir las areas de
imagen de las demas, con la afinidad quimica que cada una tiene. Las areas
de imagen son oleofilicas ,es decir que se adhieren las grasas de las tintas a
éstas con la intencion de colocar la tinta en la mantilla para su posterior

impresion en el papel.

Las placas de impresion tienen una base de aluminio. En una de sus
caras se trata quimica y mecanicamente para formar cavidades mindsculas a

lo cual se le llama anodizado.

A estas cavidades se les cubre de una capa fina a la que se le llama

emulsion, lo cual permite que se grabe el negativo en ella.



2.6 Preparacién de tintas

En la unidad de preparacion de tintas inicia el proceso de produccion,
revisando que en la orden de trabajo estén establecidos los colores que se

utilizaran.

Los colores, por su naturaleza y su uso, pueden ser puros o mezclados,
puros son los que vienen de fabrica y los mezclados son los que se elaboran
con una guia llamada pantone, la cual nos proporciona una gama de mezclas
para obtener los colores deseados.

Los colores puros que la empresa utiliza para los formularios son:

e Azul Reflex

e Azul Process

e Azul violeta

e Magenta
e Purple

e Black

e GreenC

e Naranja 021

¢ Rojo sol

e Amarillo Process
e Blanco opaco

e Rojo rubi

Las marcas utilizadas son: 3M, Sanchez (México), Vang Song (Holanda),
Smith (Alemania), Ideal (Guatemala), Sun (El Salvador).



2.7Rolado de bobinas

Se refiere al corte y tamafio de las bobinas para la impresion de los

formularios continuos, y se emplean dependiendo del arte a trabajar. Sus

presentaciones y tipos de papel son las siguientes:

Tipos de papel:

Papel bond
Base 15
Base 20
Base 25

Base 24. Este tipo de papel es de seguridad para la fabricacion de

cheques.

Papel quimico

Papel SC
Papel CB
Papel CFB
Papel CF

Papel carbdn

Los cortes que tienen las bobinas de papel son los siguientes:

° 6 ]/2”
o 77
e 8w

e 93,



3 PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA PRENSA
ROTATIVA MARCA HARRIS.

3.1Mantenimiento preventivo

Este mantenimiento trata de la anticipacion de las fallas producidas en la
prensa rotativa Harris. Evidentemente, no hay un método especifico para
estimar cuando se van a producir las fallas, no obstante se puede determinar
por las fuentes de informacion internas, que son los registros o historiales de
reparaciones existentes en la empresa, los cuales nos informan sobre todas las
tareas de mantenimiento que el bien ha sufrido durante su permanencia en

nuestro poder.

Se debe tener en cuenta que las prensas existentes pudieron ser adquiridas
nuevas como usadas, forman parte de las mismas fuentes, los archivos de los
equipos e instalaciones con sus listados de partes, especificaciones, planos
generales, de detalle, de despiece, los archivos de inventarios de piezas y
partes de repuesto. Por dltimo, los archivos del personal disponible en
mantenimiento con el detalle de su calificacion, habilidades, horarios de trabajo,

sueldos, etc.

Las fuentes externas estan constituidas por las recomendaciones sobre el

mantenimiento que efectla el fabricante de las prensas rotativas.

En el caso de compra de una prensa rotativa Harris, ya sea nueva o usada,
es necesario solicitar un manual de operacion y mantenimiento. En dicho

manual se recomienda la realizacion de determinados trabajos de



mantenimiento y determinados reemplazos de piezas y/o de materiales de
consumo; se debe especificar la oportunidad de su ejecucion sobre una base de
tiempo de uso, tiempo desde la Ultima intervencion, nimero de golpes, nimero

de vueltas, kilbmetros recorridos, cantidad de materia prima procesada, etc.

El fabricante puede formular esas recomendaciones porque se basa en su
experiencia, es decir, en el conocimiento que obtiene sobre los productos de su
fabricacion, por la practica y por la observacion a través de un tiempo

prolongado.

En ambas fuentes de informacion se encuentra implicito el conocimiento de

la vida util del bien.

Es justamente la definicion de una vida util para los bienes y sus

componentes lo que nos facilita encarar el mantenimiento del tipo preventivo.

Por otro lado, para los casos en que no disponemos de informacién sobre la
historia o sobre la vida util de un bien, la recorrida periddica de todos ellos y la
confeccion de un programa de reparaciones anticipadas, nos permiten actuar

antes que se produzcan muchas de las fallas.

En todos los casos, la prevencién nos permite preparar el equipo de
personal, los materiales a utilizar, las piezas a reponer y la metodologia a

seguir, lo cual constituye una enorme ventaja.

La mayor ventaja de este sistema es la de reducir la cantidad de fallas por

horas de trabajo.

Las desventajas que presenta este sistema son:

e Cambios innecesarios: al alcanzarse la vida util de un elemento, se

procede a su cambio, pero sucede muchas veces que el elemento



gue se cambia podria ser utilizado durante un tiempo mas
prolongado. En otros casos, ya con el equipo desarmado, se observa
la necesidad de "aprovechar" para realizar el reemplazo de piezas
menores en buen estado, cuyo costo es escaso frente al
correspondiente de desarme y armado, con la intencidon de prolongar

a vida del conjunto.

Problemas iniciales de operacion: cuando se desarma, se montan
piezas nuevas, se rearma y se efectian las primeras pruebas de
funcionamiento, pueden aparecer diferencias en la estabilidad,

seguridad o regularidad de la marcha.

Muchas veces, esto es debido a que las piezas no hermanan como
cuando se desgastaron en forma paulatina en una posicién dada,
otras veces, es debido a la aparicién de fugas o pérdidas que antes
de la reparacion no existian, o a que no se advirti6 que también se
deberian haber cambiado piezas que se encontraban con pequefios
desgastes, 0 a que durante el armado se modificaron posiciones de
piezas que provocan vibraciones por desbalanceo de las partes

rotantes.

Costo en inventarios: el costo en inventarios sigue siendo alto aunque

previsible, lo cual permite una mejor gestion.



e Mano de obra: se necesitara contar con mano de obra intensiva y
especial para periodos cortos, a efecto de librar el equipo al servicio
lo mas rapidamente posible.

e Mantenimiento no efectuado: si por alguna razén no se realiza un
servicio de mantenimiento previsto, se alteran los periodos de

intervencién y se produce un degeneramiento del servicio.

La aplicacion de este sistema consiste en:

Definir qué partes o elementos seran objeto de este mantenimiento

Establecer la vida util de los mismos

Determinar los trabajos a realizar en cada caso

Agrupar los trabajos segun época en que deberan efectuarse las

intervenciones.

El agrupamiento aludido da origen a 6rdenes de trabajo, las que

deben contener:

e Los trabajos a realizar

e La secuencia de esos trabajos

e La mano de obra estimada

e Los materiales y repuestos a emplear

e Los tiempos previstos para cada tarea

e Lasreglas de seguridad para cada operario en cada tarea

e La autorizacién explicita para realizar los trabajos, especialmente
aquellos denominados "en caliente” como la soldadura

e La descripcion de cada trabajo con referencia explicita a los planos

que sea necesario emplear



Si optamos por este tipo de mantenimiento debemos tener en cuenta

que:

e Un bajo porcentual de mantenimiento ocasionara muchas fallas y

reparaciones y, por lo tanto, sufriremos un elevado lucro cesante.

e Un alto porcentual de mantenimiento ocasionara pocas fallas y
reparaciones, pero generara demasiados periodos de interferencia de

labor entre mantenimiento y produccion.

3.2 Inspecciones

3.2.1 Catalogo

El catalogo del fabricante es un documento de mucha importancia
para el programa de mantenimiento, ya que es un apoyo al momento de
realizar las reparaciones. En este se puede encontrar una lista con todos
los componentes de la prensa rotativa Harris, se utiliza también como
soporte cuando el técnico comete un error en el montaje, y le sirve para

corregirlo.

También es necesario contar con el manual del fabricante. Este
determina los procedimientos correctos de manejo de la prensa rotativa
Harris, pues todos los proveedores tienen que proporcionar los manuales
con todos los detalles para su manejo. Esto disminuira los errores, y por

consiguiente las reparaciones correctivas.



También es necesario manejar una carpeta donde se lleve un
historial de reparaciones, anotando en ella las fallas generadas por la

maquinaria. En el anexo 2 se presenta un formato de historial.

3.2.2 Clave de numeros

Por su naturaleza, el equipo para fines de mantenimiento tiene que
contar con una codificacién especial, la cual se le provee al momento de
ingresar a la empresa. Todo el equipo esta debidamente codificado, ya
sea para el departamento que ingrese 0 en el area administrativa

distribuida, asi como en los diferentes departamentos de la empresa.

En la codificacién entra también el departamento de mantenimiento,
con identificadores de fecha de inicio de operaciones. La magquina
rotativa Harris esta distribuida en 5 secciones, éstas son la de Tinter, que
es la que tifie el papel cuando se trabaja con papel tefido; la primera
torre, es la que agrega el primer color al disefio; la segunda y tercera
torre son las que determinan el color en el arte. De estas tres etapas, las
cuales no siempre son utilizadas, depende exclusivamente del arte que

se producira.

La ponchadora perfora el papel y permite que los formularios sean

continuos.
3.2.3 Orden de trabajo
La orden de trabajo la determina el departamento de ventas, luego es

trasladado al departamento de arte para determinar los colores que se

utilizaran para el formulario. La orden de produccion esta dividida en



varias secciones, entre ellas estdn namero de cotizacion, fecha de
aceptacion y fecha de entrega del trabajo; luego la indicacién si el cliente
es nuevo o establecido, informacion del vendedor, nombre del cliente,
quién lo refirid, direccion de entrega, informacion de trabajos anteriores,
precios, cantidades, tamarfos, informacion de tintas, informacion de la
forma continua y ponchados, firmas de supervisores, gerencia,

contabilidad, produccion, créditos (ver anexo 2).

3.2.4 Chequeo

El constante chequeo en el desempefio de la maquina nos garantiza
gue el equipo no tenga ningun tipo de dafio y esté trabajando bajo un
rendimiento 6ptimo. Cuando ocurre una falla, se reporta al departamento
de mantenimiento, el cual lleva un historial de todos los cilindros y sus
ciclos de vida, bujes y cojinetes, generalmente de 4 a 5 meses,

dependiendo el trabajo horas-hombre de la prensa rotativa Harris.

3.3 Revisiones

3.3.1 Control de reparaciones

El control de las reparaciones se lleva en el formato RCR-04, (ver anexo
4). El mismo es llenado por el mecanico, luego es enviado a administracion.
En la tabla | se puede observar las fallas que con frecuencia suceden y
funcién béasica es llevar el historial de las reparaciones, para determinar
estadisticamente cuales son las fallas que ocurren con mas frecuencia, para
asi aplicar el mantenimiento preventivo en estas areas de manera que no

existan tiempos muertos por mantenimientos correctivos.



3.3.2 Control de tipo de falla

Para el control de fallas se lleva una forma establecida que se manda al
departamento de administracion, donde se encargan de llevar las estadisticas
de fallas, luego cada mes es regresado al departamento de mantenimiento.
Esto se hace con el fin de evaluar los costos de mantenimiento correctivo y
evitar estas correcciones para que sOlo se realice el mantenimiento
preventivo, y so6lo cuando exista alguna anomalia se practicara el
mantenimiento correctivo. La forma la podemos ver en la figura 5 nos indica
los pasos a realizar para que sea llenada correctamente, y luego se envia al

departamento de logistica.

Figura 5.
Especificacion de pasos arealizar para llenar

correctamente el formulario de control de tipo de falla

Identificacion de
la empresa
Fechay hora de
inicioy
finalizacién

\ 4

Identificacion del
operador que
reportd la falla
asi como del
mecanico

A 4

Identificacion de
la falla, asi como
solucién de la
misma

A 4

Verificacion,
tiempo horas-
hombre y firmas
de supervisén

3.3.3 Control de revision

Este es el elemento mas importante del mantenimiento, en base al cual se
podra certificar:

¢ El buen funcionamiento de la maquinaria a utilizar



e Menos paros por reparaciones

e Ajustar todo el equipo a una estadistica especifica y se tendra una mejor

vida util de la misma

e Una produccion eficaz, ya que los elementos utilizados estan basados en
estadisticas, y de esta manera se eliminaran errores cometidos por los
mecanicos, y se obtendra una produccion mas estable en todo el

proceso

Para la revision se utiliza una forma en la cual anota el control de que fue
lo que se le realizé a la prensa rotativa para llevar un control estadistico de
errores cometidos en el area mecénica. Con base en esto se podran
corregir y se obtener eficiencia en el ahorro de tiempo, a su y una

produccion eficaz.

3.4 Limpieza

3.4.1 Normas y procedimientos de limpieza

Se refieren basicamente a las actividades de limpieza en el equipo. La
frecuencia a la que se efectuaran estos procedimientos, se hara en base a
3 pasos especificos, primero con la identificacion, segundo la limpieza y

tercero la verificacion, (ver anexo 3).

Paso 1: es la identificacion del empleado que esta realizando la limpieza,
fecha de la limpieza, hora en que la esta haciendo, y cual es la identificacion

de la maquina.



Paso 2: herramienta que se utiliza para la limpieza, liquidos o sdlidos,
limpiadores que se utilizan, accion realizada, materiales a utilizar, descripcion

detallada paso a paso de lo que se realizara, y observaciones.

Paso 3: verificacion de la limpieza de la maquinaria, tiempo estimado, tiempo
real, fecha y hora de la verificacion, fecha y hora de finalizacion, y firma del

supervisor.

3.4.2 Planificacion de la limpieza

La limpieza se planifica con el departamento de producciéon. Existen
temporadas pico de mucho trabajo, aqui sélo se realiza el mantenimiento
correctivo, pero generalmente a principio de mes se realiza el mantenimiento
preventivo, pues son temporadas en las hay menos trabajos por entregar. Se
calcula que cada 10,100,000 de impresiones se realiza el mantenimiento,
esto es, aproximadamente cada 29 6 30 dias. En la grafica 1 se puede
identificar las fechas en las que se le realiza el mantenimiento y se anotan las

fechas en las que se realizo.
3.5 Lubricacion
3.5.1 Normalizacion de aceites y grasas
La normalizacion de los lubricantes y grasas no es mas que la separacion
gue pueden mantener las superficies que se encuentran en contacto; para

que ésta sea la mas adecuada, es necesario manejar los siguientes
conceptos:



Pelicula fluida: es también conocida como pelicula hidrodinamica. En las
superficies que se mantienen en constante movimiento es necesario utilizar
una capa relativamente gruesa de lubricante, que impida el contacto directo
entre las superficies. El objetivo es mantener el lubricante en las piezas de

contacto, ya que éste no ingresa por inyeccion.

En general, entre las condiciones para el uso de pelicula fluida se
pueden mencionar las siguientes: entre hierro y cojinete, es conveniente un
abastecimiento adecuado de lubricante; otros son cufia y aceite a una
velocidad adecuada y carga no excesiva, entre mayor sea la carga mayor
sera la tendencia a derramar el aceite. Existen relaciones entre la carga,
velocidad y viscosidad, la cual permite se elija el mejor lubricante para el uso

en estas piezas.

Pelicula parcial: esta pelicula depende mucho de la viscosidad y de la
velocidad donde se aplique. Es necesario que se utilice en altas fricciones, y
gue se tenga un contacto metal con metal prolongado, se requiere mas

tiempo de lubricante en contacto.

Pelicula al limite: teniendo un contacto continuo entre las asperezas de la
pieza, se indica que la maquinaria opera en condiciones limites de
lubricacion. Bajo estas condiciones la friccidn se hace excesiva y el desgaste
progresivo. Las particulas de desgaste abrasivo que se forman proceden a
contaminar el aceite y dafar rapidamente las superficies de trabajo, llegando
a producirse fallas en las piezas y ocasionando interrupciones en la
produccion no programadas para su reparacion. Sin embargo, el costo de
repuestos, mano de obra de la reparacion y pérdidas de la produccion,

cuando la maquina opera en condiciones limites, pueden ser controlados con



la utilizacibn de agentes de desgaste o de extrema presion y sélidos

autolubricantes de alto rendimiento.

Los lubricantes de pelicula sélida de alto rendimiento Molub Alloy y los
lubricantes de tecnologia avanzada Tribol TOGA, han demostrado que
pueden reducir la friccion, absorben cargas de impacto, reducen

temperaturas de operacion, exceden los ciclos de relubricacion y la vida util.

3.5.2 Lubricante para la prensa rotativa Harris

Los lubricantes utilizados para la prensa rotativa Harris son procedentes
de Francia, con su marca conocida como ELF, y son distribuidos por:
Distribuidora de aceites ELF, los cuales tienen las especificaciones
necesarias para el uso que se les da en la empresa. Desafortunadamente,
las piezas no utilizan los mismos aceites y grasas, por esta razén la hemos
dividido la prensa en cinco grupos dependiendo el tipo de lubricacion que

tengan las superficies que entran en contacto.

e Para los osciladores se utiliza aceite ELF No. 40
e Enlos engranajes de las cajas reductoras se utiliza aceite ELF hidraulico
No.68

e También en las cajas de transmision se utiliza Aceite ELF no. 90

e En los cojinetes se utiliza grasa HLGI No. 2



3.5.3 Plan de lubricacién

La lubricacion es importante para que la maquinaria funcione en éptimas
condiciones. El plan de lubricacién es parte del mantenimiento preventivo,
porque proporciona seguridad al momento de estarse realizando la
produccion. La planificacion de la lubricacion se realiza cada cambio de turno,
se verifican que los niveles de aceites y grasas sean los adecuados, esto lo
realiza el operador de la maquina cada vez que cambia el turno, anotando en
un formulario fecha y hora, a qué partes les aplico el aceite. De esta manera

se mantiene el historial de lubricacion.

Lo anterior es sumamente importante para prevenir los mantenimientos
correctivos y para programar de una forma adecuada las reparaciones a la
maquinaria. Generalmente se programan entre 10,000,000 formas impresas,
teniendo un margen de +/- 5% para realizarles el mantenimiento preventivo y

correctivo.

3.5.4 Fichade lubricacién

Este es un formulario que el operario llena cada dia para llevar el control
de lubricacion (ver anexo 3), ya que las distintas piezas de la prensa rotativa
Harris necesitan lubricacion constante, para asi tener un control especifico
del manejo de aceites y lubricantes, logrando establecer la cantidad
aproximada consumida en un periodo de tiempo prudencial, controlar

adecuadamente los Stocks minimos de los mismos.






4 SEGUIMIENTO Y CONTROL

4.1 Ficha de la maquina

Cada maquina cuenta con una carpeta, la cual se le llama ficha de la
maquinaria. Esta se divide en 2 partes que son mantenimiento preventivo y

mantenimiento correctivo. Su funcion principal es llevar todo el historial.

Con esta carpeta se lograra determinar cuales son las piezas que mas sufren
las fallas, se puede notar cual es la frecuencia con la que se le realiza
mantenimiento preventivo, y estadisticamente analizar cual es el tiempo de
vida, de ciertas piezas, para su cambio. Asi se establecen las fechas
especificas de mantenimiento y que se programan por el departamento de
produccion para lograr la eficiencia en produccion asi como en el tiempo de

mantenimiento preventivo de la prensa.

4.2 Verificacion de la ficha en la pieza que sufre desgaste

Las piezas que con frecuencia sufran de fractura, se tendran en una pestana
de separacion en la ficha de maquinaria, donde se identificaran las que sufren
de desgaste. De esta forma se programara el mantenimiento correctivo en
fechas establecidas y se lograr4 un rendimiento 6ptimo en la maquinaria, ya
gue con la programaciéon del mantenimiento no existiran atrasos en la

produccion.



4.3Control de la pieza con desgaste

En el control de las piezas con desgaste se llevara un registro de la
siguiente manera: numero de la maquina, basandose en la clave numérica
gue se maneja, de alli se derivan cuatro componentes principales que son
GP tinter, que es el tefidor, luego se trabajan las torres de impresion que a
su vez se derivan en sus distintas areas. Estas ultimas son las siguientes:

e Bandeja

e Ductor

e Primer rodillo oscilante

e Segundo rodillo oscilante
¢ Rodillo agua tinta

e Mantillay contra

Estos son los elementos principales de las torres de impresién por lo que
cada uno de ellos llevara una hoja especifica, pero a su vez éstos se
componen de otras piezas que se irdan registrando conforme su uso y
evaluando respectivamente el desgaste que sufren, estableciendo un tiempo
estimado de vida de la pieza y poder cambiar a su debido tiempo antes de

gue se provoguen mas dafios en la prensa rotativa.

Las torres de impresién se componen de bujes, ejes, chumaceras, que
en su respectiva oportunidad se agregaran a la hoja de control (ver figura
3). Por lo general, todas las torres se componen de los elementos que se
describieron anteriormente, por lo cual se llevara una hoja de control por
cada elemento del que estd compuesto la torre de impresién, de esta
manera, la ficha del historial de la maquina estara dividida por secciones

especificas.



4.4 Ficha de historial de la maquinaria

Esta ficha ser4 una carpeta que contenga toda la informacién de la
maquinaria, asi como las estadisticas para saber las veces que ha sido
reparada, con qué frecuencia se le realiza el mantenimiento preventivo y
correctivo. La funcién de esta carpeta es llevar el control de reparaciones
que se le han realizado, asi como la vida til de ciertas piezas que sufren
desgaste para cambiarlas en un tiempo determinado. Estara seccionado en 4
partes principales que son: tefiidor, torre de impresion 1, torre de impresion 2,
torre de impresion 3 y ponchadora. Esta es la que le abre agujeros al papel.
Luego, en su interior tendra los distintos separadores, a los cuales se les
agregara la informacion en su oportunidad. Es necesario que se revise esta
carpeta por lo menos una vez al mes, ya que si alguna ficha no se le ha
agregado se verificard de inmediato, ademas, con la revision se puede

constatar de fallas anteriores y el mantenimiento correctivo es mas eficiente.






CONCLUSIONES

Al verificar las carpetas de las prensas rotativas Harris, se tendra un
mejor control en las fallas, a las cuales estd sujeta la maquinaria, y de
esta forma corregirlas adecuadamente antes de que se detenga la

produccion en el tiempo estipulado para su mantenimiento preventivo.

Es necesario que se llene las hojas de control de mantenimiento, para

lograr eficiencia en la administracion del mantenimiento.

Hay que tomar decisiones adecuadas, basandose en el historial de la

prensa rotativa Harris para no tener problemas posteriores.

Para que el programa de mantenimiento sea exitoso, es necesario que
se involucre a los operadores de las maquinas y capacitarlos sobre la
manera adecuada de llenar las formas, asi como darle el mantenimiento
preventivo continuo y la deteccion de fallas al momento en que la

produccion se realice.






RECOMENDACIONES

Llevar el control adecuado de la carpeta de la prensa rotativa Harris, para

tener un control administrativo del mantenimiento de la misma.

Utilizar el historial de la maquinaria, y verificar estadisticamente con qué
frecuencia surgen las fallas para planificar las paradas de produccion y la

aplicacion del mantenimiento adecuado.

Verificar adecuadamente el trabajo realizado por los mecanicos de
mantenimiento, esto asegurara la calidad en el mantenimiento asi como

la produccién.

Al darle el seguimiento adecuado al programa de mantenimiento, la
produccion sera eficiente y las proyecciones productivas seran mas

eficientes.

Revisar una vez al mes la ficha de historial de la maquinaria, de esta
forma se tendra presente qué problemas presenta con frecuencia y podra

darsele el mantenimiento correctivo adecuado.
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ANEXOS
Figura 6. Orden de produccion
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Figura 7. Ficha de lubricacion

FICHA DE LUBRICACION

FORCO
N

NOMENCLATURA:
Grasa roja HLGI # 2 para cojinetes y chumaceras
Aceite hidraulico #68 para cajas de variacion de tension

Aceite # 220 para cajas de transmision

Aceite # 40 para osciladores

Aceite # 90 para cajas de lubricacién manuales y automaticas

b OO0

PRIMERA SEMANA
Nombre del mecanico Firma; Fecha: Hora
Tinter Torrel  Torre2 Torre3 Ponchadora cantidad de insumos consumidos

Engranes
Chumaceras
Ejes
Graseras

[TTT]

SEGUNDA SEMANA

Nombre del mecanico Firma; Fecha: Hora
Tinter Torrel  Torre2 Torre3 Ponchadora cantidad de insumos consumidos

Engranes
Chumaceras
Ejes
Graseras

[TTT]

TERCERA SEMANA
Nombre del mecanico Firma; Fecha: Hora
Tinter Torrel  Torre2 Torre3 Ponchadora cantidad de insumos consumidos

Engranes
Chumaceras
Ejes
Graseras

[TTT]

CUARTA SEMANA
Nombre del mecanico Firma; Fecha: Hora
Tinter Torrel  Torre2 Torre3 Ponchadora cantidad de insumos consumidos

Engranes
Chumaceras
Ejes
Graseras

[TTT]

Firma supervisor de mantenimiento Firma jefe de mantenimiento



Figura 8. Control de reparaciones

RCR-04
No. 1557

=

FORCON
e

CONTROL DE REPARACIONES

FECHA DE REPORTE HORA DE REPORTE

NOMBRE DEL OPERARIO QUE REPORTO LA FALLA:

FALLA:

REPARACION
FECHA DE INICIO HORA DE INICIO

NOMBRE DEL MECANICO QUE REALIZA LA OPERACION

¢QUE SE REPARO?:

.COMO SE HIZ0?:

INSUMOS Y HERRAMIENTAS QUE SE UTILIZARON:

Firma mecanico Firma supervisor
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