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FODA

ISO/DIS

Mantenibilidad

GLOSARIO

Herramienta que permite conformar un cuadro de la
situacion actual del objeto de estudio (persona,
empresa u organizacion),para obtener un diagndstico
preciso que permite, en funcion de ello, tomar
decisiones acordes con los objetivos y politicas

formulados.

International Organization for Standardization /Draft

International Standard.

Capacidad en condiciones dadas de utilizacién de un
bien para ser mantenido o recuperado en un intervalo
de tiempo dado a un estado que pueda cumplir la

funcién exigida.
Sistema japonés que ayuda a las instalaciones de las

empresas a mantener un orden y limpieza de

cualquier area.
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RESUMEN

El proyecto de investigacion se llevé a cabo en una industria de plasticos
flexibles, situada en el municipio de Amatitlan, del departamento de Guatemala,
durante el periodo de marzo a junio de 2013, en el cual se obtuvo la
participacion de los operarios y mantenedores de la maquina, quienes

proporcionaron la informacion necesaria para desarrollar el proyecto.

El propdsito del proyecto consistio en verificar la eficiencia del equipo para
encontrar disponibilidad y confiabilidad y luego implementar un mantenimiento
preventivo, capaz de mejorar los sistemas de enfriamiento, los equipos
auxiliares de medicion, el porcentaje de fiabilidad. Para realizar dicho célculo se
toma el historial de fallas en un periodo no maximo de tres meses, para calcular
la probabilidad de falla de la maquina y los elementos mecanicos. Luego se
elaboraron los planes y mejoras para corregir los problemas mas comunes que

causan pérdidas notables.

El proyecto es viable, teniendo en cuenta que la empresa ya cuenta con
personal de mantenimiento, con todos los recursos para poder llevar a cabo el
proyecto de investigacion y ejecucién para mejorar los costos que genera el
mantenimiento correctivo, aumentar el tiempo de vida util de las impresoras
flexograficas y continuar entregando productos que cumplan con la calidad

requerida por los clientes.






OBJETIVOS

General

Proponer un plan de mantenimiento para mejorar la eficiencia del sistema

hidraulico de una impresora flexografica Carint Gemini GT1200.

Especificos

1. Detectar la causa raiz de la problematica hidraulica en las impresoras

flexograficas.

2. Realizar un Plan de mantenimiento especifico preventivo y predictivo,
teniendo como base, la causa raiz de la problematica y los registros de
averias.

3. Coadyuvar con la disminucién de paros no programados.

4.  Disminuir los costos por mantenimientos correctivos.

Xl
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INTRODUCCION

Se considera de vital importancia presentar una solucion o6ptima para
resolver la problematica hidraulica en el modulo de impresion de la planta de
produccion de Technofilms, para evitar atrasos en la linea de produccion, los
equipos prolonguen el tiempo de vida util y el producto terminado, cumplir con

las especificaciones requeridas por los clientes, al momento de la entrega.

Como paso fundamental se realizara un analisis de causa raiz para poder
determinar la razon principal de la probleméatica hidraulica, la cual trae consigo
una cadena de problemas de gran importancia y de esta manera poder
implementar los procedimientos que disminuyan dicha problematica vy

paulatinamente esta pueda ser erradicada.

Se evaluaran los distintos medios aplicables a la resolucién de las fallas
presentes en las impresoras flexograficas para seleccionar el que mejor se
adapte al proceso y a la maquinaria, con la finalidad de llegar a la optimizacion

del Plan de Mantenimiento hidraulico en el modulo de impresion.
En el presente proyecto, también se describen los diversos procedimientos

gue serviran de herramientas para el desarrollo de las actividades, logrando con

ello tomar acciones inmediatas durante las rutinas de mantenimiento.

X



XV



1. GENERALIDADES DE LA PLANTA DE PRODUCCION
TECHNOFILMS

1.1. Misién

“Ser los lideres en ventas y desarrollos, en los mercados en que

participemos™.
1.2. Visién
“Ser extrusores de peliculas flexibles™.
1.3. Estructura organizacional
A continuacion, en la figura 1 se describe la estructura organizacional de la

empresa, dicha informacion fue proporcionada por el Departamento de

Recursos Humanos.

“Technofilms S.A.
% Ibid.



Figura 1. Organigrama

Gerente general

Gerente de . . Gerente de
Gerente Financiero -
Recursos Humanos Produccion

l |

Supervisor de planta|
y bodegas

Mantenimiento Gerencia de Ventas

Jefe de compras Técnicos Vendedores

|

Contabilidad y
Facturacion

Operarios

Fuente: elaboracion propia.

1.4. Ubicacion

La Planta de Produccion Technofilms S.A.fue fundada en el 2000 en
Guatemala, la cual lleva mas de una década atendiendo el mercado
Centroamericano con soluciones de peliculas plasticas para diferentes
aplicaciones en el sector industrial y agricola, inicialmente estaba ubicada en la

3a. calle 10-35, zona 2,San José, Villa Nueva.



Figura 2. Ubicacion de la planta

Plastilene
% 66300029, 66298691

Fuente: Google Maps. https://maps.google.com.gt/maps?hl=es&q=plastilene+&ie=UTF-8.
Consulta: octubre de 2013.

Debido al crecimiento de la empresa y a la demanda de los productos que
en esta se generan, surgio la necesidad de trasladar la planta de produccién de
la ubicacion inicial a una que fuera mas amplia y que cumpliera con las
necesidades presentes, y en la que también se pudiera seguir con el
crecimiento esperado segun las proyecciones realizadas, por lo que se traslado
al kilometro 32 carretera al Pacifico, bodega A, parque Industrial Flor de
Campo, Amatitlan, Guatemala.






2. PROPUESTA DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA DEL SISTEMA HIDRAULICO
DE UNA IMPRESORA FLEXOGRAFICA CARINT GEMINI
GT1200

2.1. Diagnoéstico de la situacion actual

Para conocer las necesidades actuales que se tienen en la empresa, es
necesaria la utilizacion de la herramienta analitica FODA, para examinar la
interaccion entre las caracteristicas particulares de la empresa y el entorno en
el cual esta compite o se desarrolla.

Tabla l. Diagnéstico FODA de la empresa

FORTALEZAS (F)

OPORTUNIDADES (O)

Empresa soélida en la fabricacion
de

actualmente mantiene alianzas

plasticos flexibles y

estratégicas con empresas
lideres e instituciones publicas en
toda la republica, por lo cual la
de de

plasticos flexibles se mantiene en

demanda produccion

aumento.

Expansion hacia méas nichos de

mercados, como distintas
empresas manufactureras en
todos los departamentos del
interior de la republica, ya el

plastico flexible es utilizado por la
mayoria de personas, debido a la
gran diversidad de utilidad que

tiene la misma.




Continuacion de la tabla I.

DEBILIDADES (D)

AMENAZAS (A)

Una de las mayores deficiencias,
es la falta de supervision durante
el proceso de elaboracion de
plasticos flexibles, el desperdicio
de los recursos tanto humanos

como fisicos y a la no existencia

Una creciente competencia de
empresas que se dedican a la
elaboracion de plasticos flexibles y
que cuentan con una mayor
capacidad de produccién, como el

aumento de los aranceles de la

de un costo de produccién real | materia prima que generen
del total, que se produce en la|aumento de Ilos precios del
planta. producto.
Fuente: elaboracion propia.
o Descripcidn de los procesos productivos de la empresa.
Figura 3. Diagrama de flujo
Empresa:

Método: actual
Hoja 1/2

Diagrama de Operaciones: impresion flexogréafica
Departamento: Produccion

Recepcion Bodega de materia prima

Analista: Marco Garcia

Finaliza: Bodega producto terminado




Continuacion de la figura 3.

1
5 min . .
3 metros Traslado de bobinas a impresora
Montaje de sello a cilindro portasellos
20 min
3 min 1 Inspeccién montaje de sello
Colocacién de tintas en bandeja
10 min
Montaje de bobinas a
2 min impresora
5 min ’ Prueba de impresién
70 min ‘ Impresién
2 Inspeccion de velocidad y
2 min tension
. Desmonte de bobina
3 min
Almacenaje en bodega de
producto terminado

Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio.



o Andlisis del personal

La empresa Technofilms cuenta en la actualidad con 86 empleados,
quienes estan distribuidos en las areas de trabajo como se indica a

continuacion en la tabla Il.

Tabla Il. Distribucion de empleados en la empresa
DISTRIBUCION DE EMPLEADOS
Num. de Empleados Area de Trabajo
16 Oficina Administrativa
10 Mercadeo y Ventas
20 Area de Peletizado
20 Area de Extrusion y Corte
20 Area de Impresion Flexografica

Fuente: elaboracion propia.

La falta de motivacion a los trabajadores y la ausencia de programas de
capacitacién para personal operativo, ha sido una de las causas de la poca
importancia que ha recibido mantenimiento de la maquinaria industrial, por tal
razon, la idea de implementar un plan de mantenimiento preventivo, crea una
prematura idea de resistencia al cambio, debido a que se tiene el concepto que

esto hara mas dificil la ejecucién de las tareas de mantenimiento.



o Jornadas de trabajo

La empresa en estudiotiene jornadas diurna y nocturna, como las jornadas
diarias de trabajo, con un horario de lunes a viernes de 6: 00 a 18:00 para la
diurna y de 18:00 a 6: 00 para la nocturna, trabajando en turnos rotativos, para

los puestos operativos.
o Maquinaria y equipo
Los diferentes tipos de maquinaria y equipo industrial que, actualmente

posee la empresa y, que forman parte del sistema productivo se presentan en
tabla Il1.

Tabla 111. Ficha técnica Impresora Carint-Gemini 1200
FICHA TECNICA
NUmero de estaciones: 6
Velocidad de impresion: 250 m / min | 825 pies por minuto
Repetir 350-800 mm | 13,75 "-31,5"
Ancho de impresion: 1000-1600 mm | 39,5 "-63"

Fuente: impresora Carint-Gemini 1200.http://www.ccflexo.com/products/GEARED-
TRADITIONAL/CARINT-GEMINI1200-80. Consulta: mayo de 2013.



Figura 4. Impresora Carint-Gemini 1200

Fuente: impresora Carint-Gemini 1200.http://www.ccflexo.com/products/GEARED-
TRADITIONAL/CARINT-GEMINI1200-80. Consulta: mayo de 2013.

o Tipo y procedimiento de mantenimiento aplicado actualmente a la

magquinaria

El aplicado a la maquinaria de la empresa es el mantenimiento correctivo,
este consiste en ir reparando las averias o fallas a medida que se van
presentando. Lo cual genera paros continuos y prolongados en la maquinaria y,
esto a la vez,causa mucho tiempo de ocio en los operadores de la maquina que
sufre el desperfecto. Por lo general, las ordenes de produccion se atrasan,
provocando una pérdida tanto econdmica como de imagen para la propia

empresa.

10



Los propios operarios tratan de reparar el dafio, pero debido al poco
conocimiento en el area, en ocasiones complican mas la situacion. La falta de
repuestos y herramientas adecuadas durante la ejecucion de los trabajos de
mantenimiento, hace que los trabajos efectuados por el personal operativo de la
planta no sean muy confiables y por ende esto se refleja en el desempeiio de

los equipos.

Las Unicas actividades de mantenimiento preventivo que se realiza en la
planta se enfocan Unicamente a la lubricacion y limpieza de las maquinas, pero

estas se realizan sin una frecuencia previamente establecida.

o Necesidades y requerimiento de mantenimiento

El principal problema de mantenimiento que presenta en la actualidad la
empresa, es el atraso excesivo en las 6rdenes de produccion debido a paros
imprevistos en la maquinaria ocasionados por desperfectos o averias y los

elevados costos que generan las reparaciones respectivas.

La ausencia de un programa sistematico de actividades y tareas de
mantenimiento preventivo, en toda la maquinaria o equipo industrial, que

conforman el sistema productivo agravan mas la situacion.

Es necesario la creacién un sistema de conservacion planeado del equipo
0 maquinaria a través de un plan de mantenimiento, preventivo especifico para
cada maquina de la empresa, a fin de mantenerlas todas en condiciones de
funcionalidad y de operacién utiles, por medio de inspecciones sistematicas,

deteccién y prevencion de la falla inminente.
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Es importante llevar un control de todas las actividades realizadas en las
magquinas a través de un historial de mantenimiento, para cada maquinaria en
cuestion y contar con el personal técnico capacitado, para la ejecucion de cada

una de las tareas de mantenimiento que se requiere.

o Diagnostico general del mantenimiento

El mantenimiento preventivo tiene fundamento en actividades que deben
realizarse con la finalidad de conservar en éptimas condiciones la maquinaria y
los equipos para operar en condiciones de funcionamiento seguro, eficiente,

econdmico y especialmente, para mantener el servicio que prestan.

La causa principal por la que maquinaria de la empresa falla es la
ausencia de un plan 6ptimo de mantenimiento preventivo para las impresoras
flexogréaficas, se han descuidado los sistemas de enfriamiento, existen fugas
excesivas, los equipos auxiliares de medicion averiados, aunado a malas
programaciones por parte del Departamento de Produccién y Mantenimiento,

teniendo como consecuencias las siguientes:

o Paros continuos y prologados en la maquinaria de la planta

o Demasiado tiempo de ocio por parte del personal operativo

o Atrasos en las érdenes de produccion

o Pago de horas extras a personal de produccion

o Contratacion excesiva de personal externo de mantenimiento
o Aumento de los costos de mantenimiento y produccién

Las principales causas por las cuales la maquinaria de la empresa falla se

presentan a continuacion:
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No se cuenta con un programa adecuado de mantenimiento especifico

para la maquinaria.

Tampoco se lleva a cabo una inspeccidon periédica de todas las

instalaciones, maquinas y equipos.

Carencia de intervalos de control preestablecidos para detectar
oportunamente cualquier anomalia, generando y manteniendo los

registros adecuados.

Ausencia de érdenes de trabajo definidas para cada una de las maquinas

industriales.

Los operarios que tiene la empresa no cuentan con la capacitacion, ni la
supervision adecuada y necesaria para poder efectuar las tareas de

mantenimiento que se requiere.

Se cuenta con un personal reducido para poder cubrir todas las

necesidades de mantenimiento en la maquinaria y equipos.

Los operarios no le dan la importancia necesaria a la conservacion y
mantenimiento de las maquinas, debido a la indiferencia que presentan
hacia los bienes de la empresa, ocasionado por una mala motivacién

personal y laboral.
Falta de un control de repuestos necesarios y el tiempo prolongado en la

adquisicién y compra de estos, atrasan considerablemente los trabajos

de mantenimiento en la maquinaria de la empresa.
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2.2. Diagrama de arbol

Es de vital importancia el identificar las causas de las fallas en la
maquinaria de la empresa, para luego encarar el analisis ycon base en esto,
solucionar los problemas. No siempre es facil realizar esta tarea debido a la
variedad y complejidad de causas por las cuales una maquinaria 0 equipo

puede fallar.

Para el andlisis del mantenimiento actual de la maquinaria industrial de la
planta, se defini6 como problema principal, las fallas o desperfectos en la

misma y los elementos principales o causas que originan este problema son:

o Maquinas

o Los repuestos utilizados en las reparaciones son de mala calidad,
debido al poco presupuesto que se le asigna al mantenimiento de

las maquinas.

o Algunos de los repuestos son demasiados caros y tardan mucho
para conseguirlos, ya que por el tipo de maquinaria que se posee
(impresoras flexograficas y extrusoras), estos repuestos de piezas
fundamentales son compradas en el extranjero, cuyo pedido debe

realizarse con mucho tiempo de anticipacion.

o La maquinaria es sometida a grandes periodos de utilizacion y
debido a la ausencia de un programa de mantenimiento y a las
herramientas adecuadas, estas presentan desperfectos

mecanicos o de otro tipo, en lapsos de tiempo muy frecuentes.
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Mano de obra

o La ausencia de un programa de induccion a los nuevos operarios
y a la alta rotacion de personal en la empresa agravan mas la

situacion.

o La capacitacidon requerida para ejecutar tareas de mantenimiento

es muy deficiente en todo el personal operativo.

o) No existe supervision y esto genera desobediencia por parte de
los operarios en la ejecucion de las tareas de mantenimiento,

como también actividades innecesarias.

o) La falta de motivacion personal, el cual se refleja en las actitudes y
el comportamiento por parte del personal operativo de la planta de
la empresa, genera una indiferencia total hacia las actividades

propias de mantenimiento y a la conservacion de las maquinas.

Métodos

o Actualmente se aplica el mantenimiento correctivo en todas las
maquinas, para reparar los desperfectos o averias que estas

presentan.

o Los procesos productivos que se manejan en la empresa requiere

capacitacion constante debido a la complejidad.

o Falta de estrategia de las 5's, la cual est& orientada a la creacion

de condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a
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la inspeccion permanente por parte de la persona quien opera la
magquinaria, aumenta la conciencia de cuidado y conservacion de

los equipos como los demas recursos de la compafiia.

o Procedimientos de tareas de mantenimientos muy complicados y a
veces innecesarios y la falta de herramientas adecuadas para

poder ejecutarlas.

Materiales

o El material utilizado en la maquinaria es en su mayoria
reprocesado, esto significa que es de mala calidad o defectuoso,
lo que genera que las maquinas sean sometidas a trabajos

excesivos con tal de mejorar la calidad del producto terminado.

o El material utilizado en ocasiones esta sucio y con residuos de
basura, lo que genera fallas en las maquinas por obstrucciones y

desgaste por friccién o roce directo.

Medio ambiente

o En los procesos productivos de la empresa se presentan fugas de
material o desechos sdlidos, como también la materia prima
genera particulas volatiles que difieren en el funcionamiento

correcto de las maquinas.

o La proliferacion de plagas como roedores e insectos, provocan

problemas en ciertos componentes o elementos de la maquinaria.
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o La humedad excesiva y la falta de limpieza en los equipos genera

fallas por acumulacion de estos.

Tabla IV. Fallas mas comunes en proceso de impresion flexogréafica
PROCESO DE IMPRESION FLEXOGRAFICA
Maquina Falla o Problema Causa
Velocidad de operacion
Impresion en sustrato inadecuada.
Impresora —
desfasada Tension de sustrato
deficiente
~ Tintas reutilizadas en la
Impresion de mala ) »
) impresion.
Impresora calidad
Solventes en mala
proporcién y de mala calidad.
Rodillo anilux sucio o con
Impresion defectuosa rayones.
Impresora - -
Engranajes de rodillos de
mesa sin lubricacion.
Blowers o sopladores en mal
estado.
. y Temperatura de resistencias
Mal secado en impresion )
Impresora en secador en unidad de

final

impresion deficiente

Velocidad excesiva de

operacion

Compresor de aire

Rendimiento inadecuado

Suciedad en filtro de succién

Control deficiente de

capacidad real

Compresor de aire

Sobrecalentamiento del

compresor

Lubricacion inadecuada

Fuente elaboracion propia.
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2.3. Revision de la instalaciéon del equipo

Para iniciar con el programa de mantenimiento es muy importante una
revision inicial de la instalacion, acople y nivelacion de la maquinaria, ya que
muchas veces por mala préctica o traslados de los equipos, los técnicos tienden
a dejar equipos mal instalados, lo cual influye muchas veces en el

funcionamiento inadecuado de los mismos.

Asimismo se debe contar con un codigo para cada maquina, y para cada
uno de los sistemas o0 elementos importantes que lo integran, esto permitird
llevar un mejor control, un orden y la identificacion de toda la maquinaria de la
empresa. La codificacion de la maquinaria facilitara el trabajo administrativo y lo

hard mas eficiente.

Para el disefio del cédigo se debe tener en cuenta que este, tiene que
contener solo la informacién necesaria y debe ser de facil interpretacion. La
estructura de los codigos que se sugiere y la interpretacion de los mismos para

la empresa se presentan en la tabla V.

Tabla V. Disefio de codigo

NOMBRE DE LA MAQUINARIA CODIGO
Molino de corte TPO1
Peletizadora TPO2
Extrusora grande TPO3
Extrusora pequefia TPO4
Cortadora-Selladora TPO5
Impresora Flexografica (6 colores) TPO6
Impresora Flexografica (4 colores) TPO7
Compresor de aire 1 TPO8
Compresor de aire 2 TPO9

Fuente: elaboracion propia.
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Después de analizar la situacion del mantenimiento aplicado, actualmente
en toda la maquinaria y equipo industrial de la empresa, se implementa e

introduce el mantenimiento preventivo.

Debido a que el mantenimiento preventivo es aplicable a cualquier tipo de
empresa, no importando su tamafio ni tipo de produccion y, porque cualquier

plan de mantenimiento preventivo debera cumplir con los siguientes puntos:

1. Una inspeccion periddica de las maquinas y equipos para detectar
situaciones que puedan originar fallas o una depreciacion perjudicial.
2. Es el mantenimiento necesario para remediar esas situaciones antes de

gue lleguen a revestir gravedad.

2.3.1. Analisis de aceite

En el analisis de aceite se comparan los lubricantes usados con los

nuevos, para determinar lo siguiente:

o Las condiciones del lubricante
o La presencia de contaminantes
o Las condiciones de las superficies de desgaste
o Tipos de ensayos
o Espectroscopia por emision atomica: identifica las particulas

metalicas muy finas disueltas en el lubricante y las particulas

gruesas (desgaste severo) son analizadas.

o Viscosidad:mide las capacidades del flujo de un lubricante.
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o Otros ensayos fisicos y quimicos:evalla si el aceite es o no adecuado

para el servicio y servicios de laboratorios costosos (anuales en equipos

criticos.)

(@]

Figura 5.

Aplicaciones

Monitoreo de equipos con tanques de lubricacion

Implementacion de un kit de filtro de succion, elemento y
mandémetro segun la capacidad de del tanque de lubricacion,
ubicados en la salida y en el retorno del mismo con la finalidad de
minimizar el arrastre de particulas y tener aceite con mayor
durabilidad y en mejores condiciones, lo que disminuiria el costo
en el rubro de lubricantes, teniendo en cuenta la inversion por el
kit de filtro, elemento y mandémetro es baja al igual que la

periodicidad, aunado a eso se prolonga la vida de los equipos.

Kit de filtro de succién, elemento y manémetro Stauff 3/4" 10
m para tanque de 30 GPM

6%
N
"
N

Fuente:Stauff.www.leroymerlin.es. Consulta: octubre de 2013.
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o Determinar el reemplazo del aceite, tomando como base las condiciones

y no los calendarios/ medidores internos.

o Frecuentemente usado junto con el andlisis de vibracion para confirmar

las conclusiones.

Tabla VI. Plan de lubricacion y aseo
PLAN DE LUBRICACION Y ASEO
ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

Orden de trabajo No. Fecha de inicio

Maquina. No. Fecha de finalizacién

Area |Aseo/lubricacion [Método |Lubricante  |[Tiempo |Frecuencia Nota |Quién
LT v
Lxh v
LD v
LS v
LXS v
LM v
LXM v
LA v
LXK v

Fuente: elaboracion propia.
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o Caddigos de frecuencia para fichas de lubricacion

o LT = lubricar en cada turno
o Lxh = lubricar cada X horas
o LD = lubricar diariamente
o LS = lubricar Semanalmente
o LXS = lubricar cada X semanas
o LM = lubricar mensualmente
o LXM = lubricar cada X meses
o) LA = lubricar anualmente
o LXK = lubricar cada X kilémetros
2.3.2. Revision de los sistemas de enfriamiento

Se debe revisar las uniones giratorias y mangueras del sistema de
enfriamiento y cambiar las partes dafadas si fuera necesario, e implementar
una rutina especifica para los intercambiadores de calor, los cuales se ha
podido determinar que estan saturados, lo cual no permite que estos cumplan la
funcién de enfriamiento de aceite, aunado a la mala calidad del agua, lo que
hace que estos se corroan o se calcifiquen, influyendo en las altas temperaturas
del aceite; lo cual es la causa principal del dafio en mangueras, acoples,
sellos;estos dejan de cumplir las funciones generando fugas en el sistema y
disminucién en la presion de aceite, haciendo ineficientes las operaciones e

incrementando el costo de las mismas.
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Figura 6. Intercambiadores de calor

Fuente: http://www.carriercca.com/product. Consulta: octubre de 2013.

Se debe tomar en cuenta también, el estado de los equipos, si estos estan
en condiciones de funcionamiento idéneas, bien dimensionados y si existen
tecnologias o equipos que puedan coadyuvar a mejorar las condiciones de

operacion.

En el caso de Technofilms, se cuenta con un chiller marca Carrier
Evergreen 30HXC, el cual estd atendiendo las necesidades de ciertas
aplicaciones dentro de la planta, pero no se esta explotando al maximo, por lo
que se desea implementar tuberia que conduzca agua fria del chiller hacia la

impresora y viceversa y que este coadyuve al enfriamiento de aceite.
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Figura 7. Chiller Carrier Evergreen 30HXC

Fuente:Chiller Carrier Evergreen 30HXC. http://www.carriercca.com/product.
Consulta: octubre de 2013.

Actualmente se cuenta con un sistema de enfriamiento artesanal, el cual
apoya al enfriamiento del aceite, pero no es tan eficiente como el chiller, por lo
gue este cambio se considera de vital importancia para mejorar la calidad de

aceite y para disminuir la temperatura en operacion.

Figura 8. Sistema de enfriamiento actual

Fuente: Technofiims S.A.
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2.3.3. Revision de mangueras y filtros

Examinar o reconocer atentamente el equipo, partes y accesorios que se
encuentran a la vista, sin necesidad de quitar partes de la maquina, tales como:
mangueras, fajas, filtros, o cualquier signo que obligue a sustituir las partes
afectadas,es importante para tomar alguna accién pertinente al mantenimiento

preventivo o correctivo.
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3. ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS

3.1. Procedimiento sobre seguridad industrial

La empresa no cuenta con un programa de seguridad e higiene industrial
implementada en las instalaciones, debido a que durante todo el tiempo que
tiene de estar operando, nunca ha ocurrido accidentes de trabajo de gran

magnitud, sino que solo pequefios percances.

En la empresa, actualmente existen operaciones y ambientes de

produccion mas vulnerables que requieren mayor atencion.

o Analisis de la seguridad e higiene industrial, mediante el método causa y

efecto

Para la realizacion del andlisis referente a seguridad e higiene industrial en
la planta se realizaron entrevistas y platicas directas con los trabajadores de
toda la empresa, como también inspecciones visuales para la identificacion de
condiciones y actos inseguros que existen dentro de las diferentes areas de
trabajo. En la figura 9 se presenta la situacién actual de la seguridad e higiene
industrial, mediante el método de Causa y Efecto.
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Figura 9. Diagrama Causa-Efecto de seguridad e higiene industrial

Medio Ambiente

Maquinaria

Maquinas sin resguardo Orden y limpieza

. Exposicién a vapores inflamables
Maquina en mal estado

Condiciones inseguras
No utiliza equipo de proteccién personal

={ Accidentes en la empresa

No existen normas de

: aterial con particulas
seguridad

volatiles

Mal ubicado
Falta de programa de
Seguridad e higiene

Actos inseguros Materia prima toxica

Métodos Material

Fuente: elaboracion propia, con programa de Microsoft Visio.

o Normas y politicas establecidas de seguridad industrial

No existen normas y politicas establecidas referentes a la seguridad
industrial en la empresa, simplemente el personal sabe sobre ciertas reglas
basicas de comportamiento a seguir, a fin de evitar ciertos accidentes o cuidar
la salud, pero estas resultan insuficientes o no se le da la importancia
necesaria. Debido a ello, los trabajadores se encuentran constantemente en

riesgo cuando realizan las actividades cotidianas.
o Habitos de higiene industrial

Los habitos de higiene son muy deficientes en todas las areas de trabajo
de la empresa, la poca cultura de limpieza que poseen los operarios y la

carencia de un programa establecido de limpieza en general, agravan mas la

situacion.

28



La existencia de fugas de materia prima en los procesos de peletizado y
extrusion y el manejo de materias primas con particulas muy volétiles genera

que las areas de trabajo se ensucien con gran facilidad.

o Condiciones inseguras

Son aquellas, que eliminadas previamente evitan el accidente o
disminuyen la probabilidad de que ocurran. Entre las condiciones inseguras que
se observaron durante visitas directas a la planta de produccién de la empresa

se pueden mencionar:

o Protecciones inadecuadas: los operarios utilizan guantes de lona

en lugar de cuero al manipular elementos calientes o cortantes.

o Falta de orden y limpieza: existencia de restos de aceite en areas
de trabajo, hay material o herramientas sueltos en el piso y
elementos innecesarios en algunos sectores o areas de trabajo de

la planta.

o Equipo de proteccion inadecuada: los operarios utilizan equipo de
proteccién obsoleta y en mal estado, o simplemente no lo utilizan
por desobediencia o incomodidad.

o Actos inseguros
Aquellos que los individuos, no cumplen con los requisitos de normas de

seguridad y/o practicas seguras comunmente aceptadas, y aumentan

innecesariamente la probabilidad de accidente. Entre los actos inseguros que

29



se observaron durante visitas directas a la planta de produccion de la empresa

estan las siguientes:

o Varias actividades: ya sea trabajos u operaciones, los cuales son
realizados sin autorizacion previa por parte de los operarios.

o Formas defectuosas o inseguras de cargar, apilar, mezclar,
almacenar, levantar y llevar pesos.

o) Operaciones a velocidades inadecuadas de maquinas vy
herramientas.

o Mal empleo del equipo de proteccion personal o la no utilizacion

de estas completamente.

. Areas de proceso que representan mayor riesgo

o Area de impresion flexografica: existe un contacto directo con los
componentes quimicos al momento de realizar las mezclas de
solventes y tintas, pudiéndose presentar situaciones en que la
mezcla salpique al empleado y le produzca afecciones a la piel o
en los ojos; asi también, que los vapores son demasiado fuertes y
a la no utilizacion de mascarillas de proteccion puede presentarse
una intoxicacion; Materia altamente inflamable: no hay
sefalizacion industrial, tampoco hay extintores y es el area mas
propensa a conatos de incendios, se requiere levantar y
transportar bobinas de mas de 100 libras. La ventilacion es
deficiente.
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o Procedimiento sobre seguridad industrial

o Condiciones generales y ambiente de trabajo: las leyes de
seguridad e higiene laboral han sido disefiada para proteger la
salud y la seguridad de los trabajadores de una empresa. Debido
al dramatico impacto de los accidentes dentro del area de trabajo,
los gerentes y empleados por igual, podrian prestar mas atencién
a este tipo de aspectos inmediatos de seguridad que a las

condiciones laborales peligrosas para la salud.

Los beneficios en materia de prevencién de accidentes, la promocion de la
salud ocupacional y la seguridad en el trabajo; se orientan en general, al
reconocimiento, evaluacién y control de los riesgos; a la promocién y
mantenimiento de las mejores condiciones y medio ambiente de trabajo; al
desarrollo de conocimientos, actitudes y practicas en el individuo y la
comunidad laboral; en relacion con los problemas que de estas condiciones se
derivan, y a la busqueda de la solucion;dichas actividades se desarrollaran en
forma coordinada con el sector publico o privado, asi como con la participacion

de la comunidad empresarial y laboral.

o Actividades de la seguridad industrial

Las actividades de prevencion de accidentes, la promocion de la salud

ocupacional, la higiene y la seguridad en el trabajo, comprenden:
o En cuanto a organizacion empresarial: asesoria, supervision de la

creacion y funcionamiento de comités o comisiones de higiene y

seguridad en el trabajo y formacién de monitores empresariales.

31



Vigilancia epidemioldgica traducida en:

" Apoyo en la deteccion de riesgos ocupacionales del medio
ambiente, fisicos, quimicos, biolégicos, de carga fisica,

mental y psicosocial, asi como de naturaleza ergonomica.

Vigilancia de los accidentes en general y de las causas, asi como

de las enfermedades ocupacionales.

Vigilancia del saneamiento basico industrial y de los efectos sobre
el medio ambiente. Asesoria, vigilancia y control en el uso y

manejo de agroquimicos y quimicos industriales.

Asesoria y vigilancia sobre el control, atenuacién o supresion de

los riesgos ocupacionales.

Informacién, formacion y capacitacion a la comunidad empresarial
sobre higiene, seguridad, salud ocupacional, asi como de las

condiciones en el medio ambiente de trabajo.
Investigacion y divulgacion en materia de higiene, salud
ocupacional, asi como de las condiciones y medio ambiente de

trabajo.

Asesoria, supervision y control a los servicio de medicina

empresarial.
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. Sefalizacion industrial

o En perjuicio de lo dispuesto, especificamente en otras normativas
particulares, la sefalizacién de seguridad y salud en el trabajo
debera utilizarse siempre, que el andlisis de los riesgos existentes
de las situaciones de emergencia previsibles y de las medidas

preventivas adoptadas, ponga de manifiesto la necesidad de:

. Llamar la atencion de los trabajadores sobre la existencia

de determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones.

" Alertar a los trabajadores cuando se produzca una
determinada situacion de emergencia que requiera medidas

urgentes de proteccion o evacuacion.
" Facilitar a los trabajadores la localizacién e identificacion de
determinados medios o0 instalaciones de proteccién,

evacuacion, emergencia o primeros auxilios.

" Orientar o guiar a los trabajadores que realicen
determinadas maniobras peligrosas.

Estos sefialamientos deberan estar identificados por un color,

segunsignificado y las indicaciones y precisiones que se requieran.
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Cadigo de colores para la sefializacion

Rojo: se utiliza exclusivamente en relacion con equipo de prevencion y

combate de incendios como los extinguidores.

Anaranjado: indica puntos peligrosos de maquinaria que pueden cortar,

causar choque o en su defecto causar lesion.

Amarillo: se utiliza con mayor frecuencia para marcar areas cuando
existen riesgos de tropezar, golpearse contra algo o quedar atrapado

entre objetos.

Verde: debe usarse para indicar la ubicacion del equipo de primeros
auxilios, mascara contra gases, rociadores de seguridad y sefiales de

seguridad.

Azul: es una advertencia especifica en contra de utilizar equipo que esté

en reparacion.
Morado: indica la presencia de riesgo de radiacién. Roétulos, etiquetas,

sefiales y marcas de piso, se elaboran con una combinacion de colores

morado y amarillo.
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Figura 10. Seflales de prohibicion

Prohibido fumar

® ®

Prohibida apagar con

Prohibido fumar v Agua no potable

ancandar fismn AnA
Mo tocar Prohibido a los wehiculos Frohibido pasar a Entrada prohibida a
de manutencion peatones DErsonas no autonzadas

Fuente: Productos Climax.http://www.productosclimax.com/noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.

Figura 11. Sefiales normativas

= i R =1

Salidas de socorro Primeros auxilios

mlll €N

Vias de socorro Direccion que debe seguirse Ducha Lavado de ojos

Fuente: Productos Climax.http://www.productosclimax.com/noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.
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Figura 12. Sefiales de obligatoriedad
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Fuente: Productos Climax.http://www.productosclimax.com/noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.
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Figura 13. Sefiales de advertencia
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Fuente: Productos Climax.http://www.productosclimax.com/noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.

Mapa de evacuacion

o Las sefiales preventivas se colocaran en un lugar donde permita
gue las personas tengan tiempo suficiente para captar el mensaje
sin correr riesgo, de preferencia a una distancia de 1,00 metro del

suelo.

o La dimensién de las sefales debe ser tal, que pueda ser

observada de la mayor distancia del ambiente a sefalizarse. Hay
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gue considerar que los lugares a sefializar pueden ser de espacios
cerrados,es decir confinados y en areas abiertas. En ambas
situaciones debe variar el tamafio de la misma por el efecto visual
gue tienen que presentar a los usuarios. En espacios cerrados
(edificios) se colocaran a un (1) metro de altura del nivel del suelo
y tres (3) metros de intervalo entre cada una. La sefal de flecha se
repetira tres (3) veces y luego el objetivo que se persigue (salida
de emergencia, punto de reunion, primeros auxilios, zona de

seguridad).

Los materiales a utilizar deben ser de acuerdo a las caracteristicas
del medio ambiente, previo estudio del mismo (tomando en cuenta

el recurso financiero), que sean durables.

Las sefiales y avisos de seguridad deben estar sujetos a un
programa de mantenimiento para conservarlos en buenas
condiciones. Cuando la sefal o aviso sufra un deterioro debe ser

reemplazada.

Equipo de proteccién personal

En toda empresa existen situaciones inquebrantables de peligro, ante esta

ineludible situacién, los empresarios, técnicos, gerentes y demas personal

técnico y obrero, han disefiado técnicas con el objetivo de evitar el constante

perecimiento del obrero, sin embargo, a pesar de que se recomienda buscar el

epicentro del problema para atacar y solucionar el mismo de raiz, esto no

siempre es posible, por tal motivo, que los equipos de proteccion personal

(EPP) juegan un rol fundamental en el higiene y seguridad del operario, ya que

los mismos se encargan de evitar el contacto directo con superficies, ambiente,
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y cualquier otro ente que pueda afectar negativamente la existencia, aparte de
crear comodidad en el sitio de trabajo.

En este informe se afianzaran conocimientos acerca del uso, seleccion y
mantenimiento de estos dispositivos, que cabe destacar pueden ser individuales
y colectivos.

La mejor manera de prevenir los accidentes es eliminar los riesgos o
controlarlos lo mas cerca posible de la fuente de origen. Cuando esta accién de
reducir los riesgos en el origen no es posible, hay necesidad de implantar en los
trabajadores algun tipo de ropa protectora o algunos otros dispositivos de

proteccion personal.

El uso de equipos de proteccion personal no se debe considerar como
altimo recurso, porque frecuentemente es molesto llevarlo puesto y limita la
libertad de movimientos en el trabajador; de esta manera, no es sorprendente
que a veces este ni lo utilice. Como el objetivo fundamental del equipo es evitar
gue alguna parte del cuerpo del trabajador haga contacto con riesgos externos,
al mismo tiempo impide que el calor y la humedad se escapen del cuerpo,
teniendo como consecuencia de que alta temperatura y el sudor incomoden al

trabajador, haciendo evidente una fatiga més rapida.

o Dispositivos de proteccion de piernas y pies

La gran mayoria de dafios a los pies se deben a la caida de objetos
pesados. Es facil conseguir zapatos de seguridad que protejan en contra de esa
clase de riesgo. Este tipo de zapatos pueden conseguirse en tamafos, formas,
y estilos, que a la vez se adaptan bien a diferentes pies, y ademas tienen buen

aspecto.
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Existen varias clases de zapatos de seguridad, entre ellos estan las

siguientes:

o Con puntera protectora: se usan para proteger los dedos de la
caida de grandes pesos y evitar algun tipo de lesion en ellos. Las
puntas son normalmente elaboradas de acero.

o) No productores de chispa: se fabrican excluyendo todo material de
metal ferroso en la estructura, y en caso de que contenga punta
protectora de metal, esta se recubre en chapas de material no
ferroso.

o Dispositivos de proteccion de dedos, manos y brazos

Por la aparente vulnerabilidad de los dedos, manos y brazos, con
frecuencia se deben usar equipos protectores, como el guante, y de acuerdo a
los materiales y diversas adaptaciones hacen que tengan un amplio uso de
acuerdo a las consideraciones correspondientes a la aplicacion. Ademas, el

largo para proteger el antebrazo y brazo del obrero.

Los guantes, mitones, manoplas se impone usarse en operaciones que
involucre manejo de material caliente, o con filos, o puntas, raspaduras o
magulladuras. Los guantes no se aconsejan su uso en operadores que trabajen
en maquinas rotativas, ya que existe la posibilidad de que el guante sea
arrastrado por la maquina en uso, forzando asi la mano del operario al interior
de esta.

Si el guante a usar es de tamafo largo, se aconseja que las mangas

cubran la parte de fuera del final del guante.
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° Protecciéon de cabeza

La cabeza es una de las partes que debe estar mas protegida, ya que es
alli donde se encuentra el centro de mando, es decir el cerebro y los
componentes. Debe suministrarse proteccion para la cabeza a aquellos

trabajadores que estan expuestos a sufrir accidentes en esta parte del cuerpo.

Figura 14. Casco

Fuente: Productos Climax.http://www.productosclimax.com/noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.

o Dispositivos de proteccion auditivos

Los sonidos se escuchan en condiciones normales, como una variacion de
diferencias de presiéon y llegan al oido para luego ser transmitidas por los
mecanismos auditivos al cerebro, en donde se producen diferentes
sensaciones, de acuerdo al tipo de ruido; los perjudiciales que excedan los
niveles de exposicion al ruido permitidos (85-90 decibeles) se deben realizar

disminuciones en la fuente de emision, pero a veces no es suficiente y se debe
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acudir a la proteccion del oido, sea en la parte interna, o directamente en los

canales auditivos.

Los protectores para oidos se pueden dividir en dos grupos principales:

o Los tapones o dispositivos de insercion: se colocan en el canal auditivo.
Existen los tapones aurales. Las cantidades de reduccion de ruido
dependeran del tipo da material con el que se encuentren fabricados,
siendo mas o menos absorbentes del ruido pudiendo llegar hasta

disminuir 15 decibeles

o Orejeras: es una barrera acustica que se coloca en el oido externo,
proporcionan una atenuacion.Varian grandemente de acuerdo a las
diferencias de tamafios, formas, material sellador, armazon, y clase de
suspension. La clase de cojin o almohada que se usa entre la copa y la
orejera y la cabeza tienen mucho que ver con la eficiencia de la
atenuacion. Los cojines llenos de liquidos o grasas brindan una mejor
suspension de ruido, que los plasticos o caucho esponjoso, aunque
pueden sufrir pérdidas.
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Figura 15. Orejera

Fuente: Productos Climax. http://www.productosclimax.com/ noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.

o Dispositivos respiratorios

En los procesos industriales se crean contaminantes atmosféricos que
pueden ser peligros para la salud de los trabajadores. Deben existir
consideraciones como aplicar medidas de controlar los contaminantes. Existen
casos, en donde estas medidas no son suficientes, por lo que habra que

disponer de equipos protectores a nivel respiratorio.

Existen situaciones de emergencia donde el personal esta expuesto a una
condicion insegura causada por un accidente inesperado y por periodos cortos
gue pongan en peligro la salud. Ademas de las situaciones de no emergencia,
las generadas de acuerdo a la naturaleza del proceso en las operaciones
normales o de rutina, que exponen a los trabajadores a la exposicion de una

atmosfera que pueda producir enfermedades crénicas, incomodidad muy
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marcada, o puedan resultar dafios permanentes fisicos, o la muerte después de

exposiciones repetidas o prolongadas.

La seleccion del tipo de dispositivo protector respiratorio debe hacerse de

acuerdo a los siguientes criterios:

o Tipo de contaminante del que hay que protegerse.

o Propiedades quimicas, fisicas y toxicolégicas.

o Es un contaminante de tipo emergencia o de situacion normal.

o Factores limitadores a los obreros para minimizar la posibilidad de

que el riesgo se materialice en lesion.

Figura 16. Mascarilla autofiltrante contra particulas de polvo

A: Vilvula de exhalacién:

Elimina el aire exhalado aumentando el confort del usuario,

W, wenat B: Banda de sujecion:
Banda eléstica ajustable para un mayor confort,
C: Clip nasal y foam:
Permiten un ajuste cémodo a cualquier rostro,

Fuente: Productos Climax.http://www.productosclimax.com/noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.
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o Equipo contra incendio

Se llama proteccion contra incendios al conjunto de medidas que se

disponen en los edificios para protegerlos contra la accién del fuego.

Generalmente, con ellas se trata de conseguir tres fines:

o Salvar vidas humanas.
o) Minimizar las pérdidas econémicas producidas por el fuego.
o) Conseguir que las actividades del edificio puedan reanudarse en

el plazo de tiempo mas corto posible.

El salvar vidas humanas suele ser el Unico fin de la normativa de los
diversos paises y los otros dos los imponen las compafias de seguros,

rebajando las poélizas cuanto mas apropiados sean los medios.

Las medidas fundamentales contra incendios pueden clasificarse en dos

tipos:

o Medidas pasivas: se trata de las medidas que afectan al proyecto
0 a la construccion del edificio, en primer lugar facilitando la
evacuacion de los usuarios presentes en caso de incendio,
mediante caminos (pasillos y escaleras) de suficiente amplitud, y
en segundo lugar, retardando y confinando la accion del fuego
para que no se extienda muy deprisa o se pare antes de invadir

otras zonas.

o Medidas activas: fundamentalmente manifiestas en las

instalaciones de extincion de incendios.
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o Uso de extinguidores
Es muy importante que todos los que laboran dentro de una planta tengan
conocimiento, respecto a cOmo se usa un extintor, tanto los de administracion,

como los que laboran en la planta.

Los pasos para hacer buen uso de un extintor son:

o Descolgar.
o) Quitar el seguro.
o Mantener apretado el gatillo, siempre y cuando el extintor esté en

forma vertical.
o) Mantener moviendo la boquilla de lado a lado, cubriendo el area

del fuego con el extintor.

Figura 17. Uso de extintor

COMO USAR UN EXTINTOR

DESCOLGAR QUITAR ANILLO
DESEGURIDAD

Fuente: Productos Climax.http://www.productosclimax.com/noticia_ampliada.asp?id=
3&Notld=593. Consulta: enero de 2014.

46



A este tipo de aparatos, por lo general, se le da mantenimiento cada 6
meses, hayan o no sido utilizados, y se lleva una inspeccion periddica de las
inspecciones. Los datos de la inspeccidon deberan ser registrados en una tarjeta,

gue debe permanecer junto con el extinguidor.

Los puntos que se deben observar en el mantenimiento de estos aparatos

son:

o Inspeccion visual mensual para la verificacion de pistola (piton),

manguera, polvo no compactado y condicion general.

o) Los cilindros de gas de los extintores deber ser pesados
trimestralmente, para verificar que la carga esté completa (siempre

gue el tiempo de extintor lo permita).
o Los extinguidores de 150 libras deben verificarse mensualmente,
para asegurar que el manémetro indique la presion de la plena

carga.

o Todos los extintores deben tener una tarjeta o placa que indique

las inspecciones mensuales.

o La planta debe tener un registro que indique la localizacion y el

trabajo realizado trimestralmente y quién lo hizo.
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o Brigadas contra incendio

Este equipo lo puede conformar cada jefe de area, el cual debera estar
previamente capacitado para este tipo de eventos. Se puede contar con el
asesoramiento de la estacion de bomberos mas cercana. Mediante un acuerdo,
se pueden programar visitar de los oficiales a las instalaciones, para mantener

una relaciéon estrecha.

Un aspecto muy importante que se debe tomar en cuenta es verificar la
compatibilidad del equipo que tiene la planta, con el de la estacion de
bomberos, para poder actuar de una forma rapida y segura, es decir, sin
pérdida de tiempo.

Es importante mantener comunicacion estrecha con personas
profesionales en la materia, para mantenerse informado de nuevos

procedimientos para hacer frente a un incendio.

Por otro lado, existen otros mecanismos para alertar a los miembros de la
planta, como es el caso de alarmas contra incendios, lamparas de emergencia,

ademas de los extinguidores.

o Medidas que se deben seguir en caso de un incendio

Es importante contar con un plan de evacuacién, para que este pueda ser
puesto en practica en el momento de una eventualidad (incendio, terremoto,
inundacion u otra situacion de riesgo), que ponga en peligro la integridad fisica
de las personas. Para obtener resultados positivos en el momento de ponerlo
en practica es necesario que se realicen simulacros, por lo menos cada 3

meses, con el fin de mejorar e implementar nuevos sistemas.
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En dichos simulacros deben participar todos los niveles jerarquicos de la
planta para que, sin excepcion alguna, se enteren de los pasos que hay que

sequir.

Para tener éxito y evitar que se pierdan vidas humanas, es necesario

tomar nota de los siguientes pasos:

o Establecer las funciones de cada trabajador, para estar lo mejor

organizados posible.

o Sefalizar y repasar cada cierto tiempo (3 meses) las rutas de
evacuacion.

o Tener bien identificadas las ubicaciones del equipo contra incendio.

o Dar el aviso en toda la planta sobre el siniestro.

o Llamar inmediatamente a la estacion de bomberos mas cercana.

o Las personas que combatan el fuego deben de hacerlo entre el fuego y

la salida, para no quedar atrapadas.

Para evitar golpes y aglomeraciones en el momento de una evacuacion,

se recomienda lo siguiente:
o No se debe salir corriendo sin ningun rumbo especifico; no hay que

ponerse histéricos (no gritar, no llorar, no empujar); tener conocimiento

basico sobre las instalaciones.
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o Mantener en todo momento libre los obstaculos de las puertas de salida.
o Toda puerta por seguridad, debera de abrirse para afuera.

. Mantener la calma.

Es necesario contar un comité de seguridad e higiene, pues este serd el

gue se encargue de estos simulacros.

Dado que la planta bajo estudio no cuenta con puertas de salida, por el
disefio estructural; en caso de un incendio, se recomienda ubicarse en un area
previamente asignada, la cual proteja al trabajador de la forma mas segura

posible.

Los puntos clave que se deben de considerar en un plan de simulacion

especificamente para la planta son:

o Voz de alerta: cada jefe de grupo de las diferentes areas sera el
encargado de dar aviso inmediato a toda la gente, es importante que en
un momento como este, Unicamente se utilice este sistema para dar la

alarma.

o Control de la situacion: los supervisores también seran las personas
indicadas de determinar la evacuacién del personal en las areas de

seguridad.
o Si el fluido eléctrico fuese cortado, una persona de la comision mixta

pondra en marcha el generador eléctrico, con el fin de hacer funcionar los

sistemas de seguridad.
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Normas de proteccion contra incendios

o Participar activamente en los programas de capacitacion, que
organicen en la empresa, para conocer el fendmeno del incendio,

los riesgos y procedimientos para enfrentarlo.

o Participar en los planes y simulacros de seguridad y emergencia
de la empresa.

o) Mantenga el orden y la limpieza
o Los desperdicios son un potencial peligroso en los incendios.
o) Los accesos y pasillos deben permanecer libres de objetos que

impidan un transito expedito.

o Se deben conservar ceras, liquidos inflamables, pinturas, en areas

ventiladas lejos de fuentes generadoras de calor, llamas o fuegos.

o Alejar elementos combustibles (telas, papel, cartén,) de estufas

y/o fuentes de calor.
o Respetar la prohibicion de fumar, especialmente cerca de liquidos
inflamables y de materiales combustibles (trapos, aserrin,

papeles).

o Conservar todo liquido combustible en envases perfectamente

cerrados, en ambientes frescos y ventilados
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Cubrir con arena los derrames de liquidos combustibles que
detecte (no utilizar agua).

Conviene alejar todo elemento inflamable de las areas de trabajo,
donde se usen aparatos que produzcan chispas y/o desprendan
particulas encendidas

Es conveniente utilizar las instalaciones  eléctricas
adecuadamente, haciendo uso del consumo, para el que fueron

disefiadas, sin sobrecargarlas.

Procurar mantener en buen estado las instalaciones eléctricas; no

las recargue, ni realizar reparaciones provisorias.

Ventilar de inmediato todo ambiente donde se haya acumulado

gases o vapores inflamables, y evitar la emanacion.

No encender ni apagar luces o aparatos eléctricos, hasta tener la

seguridad que se ha ventilado completamente el lugar.

Si se siguen estos consejos, ayudard a vivir en un espacio amigable y

alejado de los riesgos de incendio.

Asignacion de extinguidores en las areas de trabajo

El tipo de extintor que se utilizara en caso de incendios es el conocido

como ABC,es decir, el que se usa contra tres tipos de incendios. Hay que hacer

notar que los extinguidores portatiles sirven solamente para casos de conato de
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incendio, o cuando el incendio se esta iniciando. La ubicacion de los extintores

debe ser:
o En el area en donde se encuentra ubicado el generador eléctrico.
o En la oficina administrativa ubicada en el segundo nivel de las
instalaciones.
o Colocar un extintor en cada esquina del area de produccion.
o) Cerca de puertas de entrada y salida.
o En el area de almacenaje de cajas, pitas y bolsas.
o En la cafeteria.
o Programa de comunicacion
o) Boletines informativos sobre seguridad en planta

Corresponden, basicamente a una de las formas de transmision, en los
cuales la fuente es el origen de la informacion; el elemento transmisor en este
caso son los propios boletines; el filtro es el elemento de perturbacion del
mensaje, ya sean tergiversaciones de la transicion o mala comprension de los

boletines; el receptor el hombre, y el destino, la finalidad de la informacion.

o Objetivo de los boletines

o Facilitar la comprensiéon de las medidas adoptadas sobre

seguridad, a todos los niveles de la organizacion.

o Crear un ambiente de seguridad y conocimiento.
o Obtener informacion sobre temas especificos por parte de los
trabajadores.
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o Impedir que se cometan actos inseguros, por falta de

comunicacion administrativa de la empresa.

o Contenido de los boletines
o Prevencion de accidentes
o Las reglas y normas de seguridad a observar
o Informacion sobre rutas de evacuacion
o Importancia del orden limpieza en las areas de trabajo
o) Informacion para visitantes
o Significado de la sefializacion y combate de incendios
3.2. Procedimiento de solicitud de mantenimiento para moédulo de
impresion

A continuacion se presenta la descripcion de las actividades a realizar

para la solicitud de mantenimiento por los jefes de departamento.

o Objetivo general

Controlar el mantenimiento que se le da a los equipos dentro de la

empresa.
o Objetivos especificos
o Verificar que se entreguen los equipos en el tiempo estipulado
para la reparacion.
o Llevar un control de inventarios de las herramientas y repuestos

utilizados.
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o Llevar un registro de los departamentos solicitantes de
mantenimiento.
o Alcance

Este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en dicho

procedimiento intervienen:

o

o

o

Técnico eléctrico y/o mecanico
Jefe de Mantenimiento

Jefes de Departamento

Personal que interviene

Técnico eléctrico y/o mecanico: responsable de realizar los
mantenimientos preventivos y correctivos a la maquinaria

instalada y equipo.

Jefes de Departamento: son los encargados de revisar el equipo
asignado a cada departamento, asi como trasladar las érdenes de

mantenimiento al Departamento de Mantenimiento.
Jefe de mantenimiento: es el encargado llevar el control de los

mantenimientos a las areas de produccion y la maquinaria

instalada.
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Tabla VII.

Procedimiento de solicitud de mantenimiento

SECUENCIA ACTIVIDAD RESPONSABLE
1. Verifica | 1.1 Los jefes de departamentos, | Jefe de
Instalaciones. conjuntamente con el jefe del &rea | Mantenimiento.

responsable de realizar los mantenimientos,
hacer un recorrido con el fin de verificar las
instalaciones.

1.2 Evaltan los espacios y equipos que
necesitan mantenimiento.

1.3 Las areas responsables de realizar el
mantenimiento documentan los hallazgos

encontrados.

Técnicos

responsables.

A. Detecta falla o

Contingencia.

Al En la operacién del equipo, detecta la
necesidad de mantenimiento correctivo al
presentarse una falla contingente.

A2 Detecta la necesidad de mantenimiento a
la Infraestructura derivada del deterioro o
factores no considerados.

Jefe de
Mantenimiento
técnicos

responsables.

B. Solicita

mantenimiento.

B1 Elabora solicitud de mantenimiento.

B2 Entrega la solicitud de mantenimiento al
jefe del éarea responsable de realizar el
mantenimiento

para que programe el

servicio.

Jefe
Departamento o

areasolicitante.

de

2. Elabora Programa

de Mantenimiento.

Con base en la lista de verificacion de
infraestructura y equipo; y las solicitudes
recibidas elabora el programa de
mantenimiento.

2.1 Sl esinterno, pasa a la etapa 3.

2.2. NO es interno, pasa a la etapa 4

Jefe de

Mantenimiento.
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Continuacion de la tabla VII.

3. Asigna orden de
trabajo, realiza
requisicion de bienes
ylo servicios y

supervisa trabajos.

3.1 Considerando el recurso humano disponible
asigna orden de trabajo con base al Programa
de Mantenimiento Preventivo y/o Correctivo.

3.2 Elabora requisicion de bienes y/o servicios y
aplica el instructivo de compras directas para
abastecer los insumos requeridos en el
mantenimiento.

3.3 Supervisa la realizacion del mantenimiento.

Jefe de

Mantenimiento.

4., Solicita servicio

externo.

Aplica instructivo para la realizacion de compras
directas.
4.1 Contrata los servicios externos y realizan el

trabajo de mantenimiento requerido.

Jefe de

Mantenimiento.

5. Verifica,evalla el
servicio de

mantenimiento.

5.1 El encargado de realizar el servicio, recibe
orden de trabajo y reporta el servicio realizado al

jefe del area solicitante.

Jefe de

Departamento.

El jefe del area solicitante verifica el servicio de
mantenimiento.

Sl es satisfactorio, firma de Vo.Bo. El formato
preestablecido y libera el trabajo, pasa a la etapa
6.

NO es satisfactorio, informa al area prestadora
del servicio quien verifica si es un mantenimiento

interno o externo y regresa a la etapa 4.

Area solicitante.

6. Registra
Mantenimiento

Realizado.

6.1 Cierra orden de trabajo de mantenimiento,
con fecha y firma en el registro correspondiente.

6.2 Envia copia al Departamento de Planeacion,
Programacién y Presupuesto para control

interno.

Jefe de

Mantenimiento.

Fuente: elaboracion propia.
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Las ordenes de trabajo deben ser generadas por los programas o bien las
rutinas de mantenimiento preventivo. Pueden generarse también a
consecuencia de fallas o averias de la maquinaria. La utilidad radica en que el
jefe de Mantenimiento puede definir la fecha y hora mas conveniente para no
interferir con la produccion, o definir las tareas llegando a un comdn acuerdo
con el jefe de Produccién y de esta manera realizar las tareas de mantenimiento

con mas tiempo disponible.

Figura 18. Orden de trabajo

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
ORDEN DE TRABAJO No.
PRIORIDAD: Preventivo () Correctivo ( ) Emergencia( )

Nombre del mecanico:
Méquina a trabajar:

Cdédigo No.:
Fecha de orden: Area:
Hora de realizacion: Departamento:

Trabajo a efectuar:

Repuestos utilizados:

Pendiente por: FT/FP/FM/E/FH

FT: Falta de tiempo, FP: Falta de personal, FM: Falta de
material

E: Por atender emergencia, FH: Falta de herramienta

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Procedimiento de solicitud de mantenimiento

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: SOLICITUD DE MANTENIMIENTO
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO  ELABORO: MACO GARCIA

METODO: ACTUAL ~ JULIO 2013

Técnicos de Jefe Departamento

Jefe de Mantenimiento Mantenimiento Solicitante

INICIO

Conjuntamente con Jefe
de Departamento documentan los
solicitanta realizan un
recorrido con el fin de hallazgos
verificar las encontrados
inalalaciongs,

v

En I operaciin del equipa
detecta la necesidad de
mantenimients correctiva
al presentarse una falla
cantingante

b

A

Detecta necedidad de
mantenimiznto a la -
Infragstructura deivada Elabora solicitud de
del dateriore o factores no mantenimiento
considerados,

3

Con base on la lsta de
verlficacién de
Infragstructura y equipa, v
las  solicitudes  recibidas
elabora su Programa de
Mantenimientz
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Continuacion de la figura 19.

!

Com Dase an la lisga da
unrificatidn da
IntaRsiructura y equipa,
los  solicdes  recibida
wahory s Programs de
antenimiento

Sl NO

Jantenimienid
interno

Considnrana ol requrn
Framang dispenibie asigag Carilrpla o seniciog
Orelery da Trabigje con EmhEers g reaean el
base al Programa de trabajo de mantenimienta
Iantenimiento Freventivo requerida
il cormettive

r
Elanora Requisiclin de El encargada de realizar ol
Blenes y/'o Sendclas para servicio, recne orden de El jefe del drea solictante
abagieres (s MwmoG B trabajny reportaal P wecitica ol servicn de
redquaridos an al sarvicis realizade al jata mantEirieln
fantenimieto dlel drea solitanle
sl
satisfactorio
Clerra Orden de Trabajo de
Wantenimients, can fecha ;
yfirma en o raglstra satisfactaric firma de nferma ai area prestadors
carrespandienta y Ervia | Vi B, @ formats pra- el sarvicio e ".p"r'm §
conia @ Departamantods [T pstabiarido y fera @l R mantenimigate
. . IR & ETee o pasa 5l
Planeacdn, Programacion I=abaj
o Presupussto gara control TeNiEAn
interra
FIN

Fuente: elaboracion propia.
3.3. Procedimiento de evaluacion de equipo a reparar

A continuacion se presenta la descripcién de las actividades a realizar

para el procedimiento de evaluacion de equipo a reparar.
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o Objetivo general

Controlar las evaluaciones que se hace a cada equipo en los diferentes

departamentos para mantener un mantenimiento preventivo.

o Objetivos especificos

o) Verificar que se entreguen los equipos en el tiempo estipulado
para la reparacion.

o Llevar un control de las evaluaciones realizadas mensualmente.

o Llevar un registro de los departamentos solicitantes de
mantenimiento.

. Alcance

Este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en dicho

procedimiento intervienen:

o Técnico eléctrico y/o mecanico
o Jefe de Produccion
o Jefes de Departamento
o Personal que interviene
o Técnico eléctrico y/o mecanico: responsable de realizar los

mantenimientos preventivos y correctivos a la maquinaria

instalada y equipo.
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o Jefes de produccion: son los encargados de llevar la planificacion
de la produccion, asi como, de programar los paros en las

maguinas para el mantenimiento.

o Jefe de mantenimiento: es el encargado llevar el control de los

mantenimientos a las areas de produccién y las maquinarias

instalada.

Tabla VIII. Procedimiento de evaluacién de equipo
SECUENCIA ACTIVIDAD RESPONSABLE
Informe sobre | Operador de la maquinaria informa | Operador /
desperfectos. al departamento de mantenimiento | Departamento

acerca de los desperfectos y mal | de

funcionamiento del equipo.

Mantenimiento.

Programacién de | El Jefe de mantenimiento asigna | Jefe de
inspeccion. personal electro-mecanico y | mantenimiento/
programa conjuntamente con | jefe de
produccion el paro de la maquinaria | produccién /
para la inspeccion. técnicos Electro-
mecanicos.
Inspeccién del | Los técnicos electromecanicos | Operador /
equipo y | asignados interrogan al operador | técnicos electro-

levantado técnico.

para que informe acerca de las fallas
detectadas, luego revisan niveles de
operacion de la maquinaria para
detectar variaciones en el
funcionamiento de la misma y asi

detectar la posible causa de falla.

mecanicos.
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Continuacion de la tabla VIII.

Deteccion de falla.

Luego de detectar la falla se
determina si es mantenimiento
correctivo 0 preventivo y se informa

al Jefe de mantenimiento.

Técnicos electro-

mecanicos.

Programa la salida de linea de la
maquinaria  conjuntamente  con

produccién para el mantenimiento.

Jefe de

mantenimiento.

Plan de accion.

El jefe de Mantenimiento recibe
informe por parte de los técnicos que
realizaron la inspeccion del equipo y
realiza el plan de accion que se
ejecutara y se lo presenta al jefe de
produccion y conjuntamente
programan cuando saldrd de linea
produccién la maquinaria para el

mantenimiento.

Jefe de
mantenimiento/
Jefe de

produccion.

Fuente: elaboracion propia.

63




Figura 20.

Procedimiento de evaluacion de equipo

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: ENTREGA Y RECEPCION DE EQUIPOS
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
ELABORO: MACO GARCIA

METODO: ACTUAL

JULIO 2013

Operador

Jefe de Mantenimiento

Técnico electromecanico

informa al departamento de

mantenimiento acerca de los
desperfectos y mal

funcionamiento del equipo

El Jefe de mantenimiento
asigna personal electro-
mecanico y programa

Los técnicos electro-
mecanicos asignados

» . L
conjuntamente con producciéon

el paro de la maquinaria para su
inspeccién

\ 4

interrogan al operador para
que informe acerca de las
fallas detectadas

Programa la salida de linea
de la maquinaria

revisan niveles de operacién de
la maquinaria para detectar
variaciones en el
funcionamiento de la mismay
asi detectar la posible causa de
falla.

Determina si es
mantenimiento correctivo o

produccién para su
mantenimiento

conjuntamente con -

preventivo y se informa al
Jefe de mantenimiento

Realiza el plan de accién que se

ejecutara y se lo presenta al Jefe

de produccién y conjuntamente
programan cuando saldra de
linea produccién la maquinaria
para su mantenimiento.

v

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Procedimiento de solicitud de herramienta

A continuacion se presenta la descripcion de las actividades a realizar

para la solicitud de herramientas por el técnico eléctrico y/o mecanico.

o Objetivo general

Controlar el egreso e ingreso de herramientas solicitadas por los

mecanicos en el Departamento de Mantenimiento.
o Objetivos especificos

o) Verificar que se entreguen las herramientas solicitadas por parte
del mecanico.

o Llevar un control de inventarios de las herramientas.
o Almacenar las herramientas en los anaqueles correspondientes.
o Alcance

Este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en dicho
procedimiento intervienen:

o Técnico electricista y/o mecéanico
o Jefe de Mantenimiento
o Encargado de almacén
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o Personal que interviene

Tabla IX.

Técnico electricista y/o mecénico:responsable de realizar los

mantenimientos preventivos y correctivos a la maquinaria

instalada.

Encargado de almacén: encargado de realizar el conteo fisico y
acomodo de las herramientas y suministros. También debe de
ingresar las el stock de herramientas al sistema de computo y
realizar el inventario fisico, ademas de procesar y archivar

documentos.
Jefe de mantenimiento:encargado de llevar el control de los
mantenimientos a las areas de Produccion y la maquinaria

instalada.

Descripcién de actividades para la solicitud de herramientas

SECUENCIA

ACTIVIDAD RESPONSABLE

1. Solicitud
herramienta.

de | Llena formato “Utilizacion de herramientas” y | Técnico electricista

solicita firma del jefe

y/o mecanico.

2. Solicitud de
autorizacion a

jefe inmediato.

Autoriza mediante firma el uso de las

herramientas.

Jefe de

Mantenimiento.

3. Solicitud de

herramienta en

Entrega en el almacén formato “Utilizacion

de herramientas” autorizado.

Técnico electricista

y/o mecénico.

almacén.

4. Revisién de | Recibe formato “Utilizacién de herramientas”. | Encargado de
solicitud en Almacén.
almacén.
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Continuacion de la tabla IX.

5. Verificacion Verifica la disponibilidad de la herramienta | Encargado de
segun solicitada. Almacén.
inventario.

6. Entrega de | 6.1-NO- Indica al solicitante la no | Encargado de
herramienta. disponibilidad de la herramienta. Almacén.

6.2. —Sl- Entrega la herramienta al solicitante
y archiva el formato ‘“utilizacion de
herramientas” en espera de la entrega de la
herramienta.

7. Recepcion de | Recibe la herramienta. Técnico electricista
herramienta. y/o mecanico.

8. Ejecucion  de | Utiliza la herramienta segun el | Técnico electricista
mantenimiento. | Requerimiento. y/o mecénico.

9. Devolucién de | Utiliza la herramienta segun el requerimiento | Técnico electricista
herramienta. entrega la herramienta a la Seccion de | y/o mecanico.

Almaceén.

10. Recepcion de | Recibe la herramienta por parte del técnico | Encargado de
herramienta. solicitante. Almaceén.

11. Verificacion de | Verifica que se corresponda con la | Encargado de
herramienta herramienta entregada. Almacén.
segun formato | 11.1. Indica la no correspondencia y
“utilizacién  de | devuelve al solicitante.
herramienta”. 11.2 Guarda la herramienta en el lugar

destinado para tal fin.

12. Generacién de | Registra en el formato ‘“utilizacion de | Encargado de

archivo de | herramientas” la recepcion de la herramienta | Almacén.

control interno.

y archiva.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21.

Solicitud de herramientas

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: SOLICITUD DE HERRAMIENTAS
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

ELABORO: MACO GARCIA

METODO: ACTUAL JULIO 2013
Hoja 1/1
Técnico electromecéanico Jefe de Mantenimiento Encargado de Almacen
Llena formato Autoriza
“Utilizacion de mediante firma el
Herramientas” y solicita uso de las
firma del jefe herramientas.
Entrega en el almacén .
Oy Pl i 2 Recibe formato
formato “Utilizaciéon de PN
. ” » Utilizacién de
Herramientas . ”
. Herramientas'
autorizado
SI NO

Disponibilidad

Entrega la herramienta al . -
. . Indica al solicitante la

solicitante y archiva el formato . -,
PR . ” no disponibilidad de
utilizacién de herramientas’ . —
la herramienta

en espera de la entrega de la

herramienta

v

Recibe la herramienta

Utiliza la herramienta
segun el requerimiento

Recibe la herramienta por

entrega la herramienta a la
Seccién de Almacén

A4

parte del técnico solicitante y
verifica

Sl NO

orresponde
herramienta
entregada

A
Guarda la herramienta

T Indica la no
enel Iugar desFlnado correspondencia y
para tal fin. Registra en
devuelve

la forma Utilizacién de

Herramienta y archiva al solicitante

FIN N

Fuente: elaboracion propia.
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3.5. Procedimiento de solicitud de repuestos e insumos a bodega

A continuacion se presenta la descripcion de las actividades a realizar

para la solicitud de repuestos e insumos por el técnico eléctrico y/o mecanico.

o Objetivo general

Controlar el egreso e ingreso de repuestos e insumos solicitados por los

mecanicos en el Departamento de Mantenimiento.

o Objetivos especificos
o) Verificar la entrega de los repuestos e insumos solicitados por el
mecanico.
o Llevar un control de inventarios de los repuestos e insumos.
o Almacenar los repuestos e insumos en los anaqueles

correspondientes.

. Alcance

Este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en dicho

procedimiento intervienen:

o Técnico electricista y/o mecéanico
o Jefe de Mantenimiento
o Encargado de Almaceén
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Personal que interviene

Técnico electricista y/o mecéanico: responsable de realizar los

mantenimientos preventivos y correctivos a la maquinaria

instalada.

Encargado de Almacén: encargado de realizar el conteo fisico y
acomodo de los repuestos e suministros. También debe de
ingresar al sistema de cOmputo y realizar el inventario fisico,

ademas de procesar y archivar documentos.

Jefe de Mantenimiento: encargado llevar el control de los

mantenimientos a las areas de Produccion y la maquinaria

autorizacion a jefe

autorizaciéon el requerimiento de repuestos e

instalada.
Tabla X. Procedimiento de solicitud de insumos y repuestos
SECUENCIA ACTIVIDAD RESPONSABLE
. Solicitud de | Llena formato “Solicitud de Repuestos e | Técnico electricista
Repuestos e | Insumos”. y/o mecanico.
insumos.
. Solicitud de | Solicita la firma del jefe de la seccién en sefial de | Técnico electricista

y/ 0 mecénico — jefe

Inmediato. insumos. de Mantenimiento.

. Solicitud de | Entrega en el almacén formato “solicitud de | Técnico electricista
repuestos e | repuestos e insumos”. y/o mecénico.
insumos.

. Revision de solicitud | Recibe formato “solicitud de repuestos e | Encargado de
en almacén. insumos”. Almacén.

. Verificacion  segun | Verifica la existencia de repuestos y/o insumos | Encargado de
inventario. solicitados. Almacén.
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Continuacion de la tabla X.

6. Entrega de | 6.1-NO- Indica al solicitante la no existencia de | Encargado de
herramienta. Repuestos y /o insumos. Almacén.
6.2. —SI- Entrega los repuestos y/o insumos al
solicitante y archiva el formato “solicitud de
repuestos e insumos” en espera de la entrega de
los mismos.

7. Recepcion de | 7. Recibe los repuestos y/o insumos. Técnico electricista
repuestos y/o y/o mecanico.
insumos.

8. Ejecucion de | Utiliza los repuestos y/o insumos segln el | Técnico eléctrico y/o
mantenimiento. | requerimiento. mecanico.

9. Devolucién de | Entrega los repuestos y/o insumos no utilizados y | Técnico electricista
repuestos  y/o | los recambios a la seccién de almacén. y/o mecénico.
insumos.

10. Recepcion los | Recibe los repuestos y/o insumos no utilizados o | Encargado de
repuestos  y/o | los recambios por parte del técnico solicitante. Almaceén.
insumos.

11. Verificaciobn de | Verifica que se corresponda con los repuestos y/o | Encargado de
los repuestos | insumos. Almacén.
ylo insumos | 11.1. Indica la no correspondencia y devuelve al
segun formato | solicitante.
solicitud de | 11.2 Guarda los repuestos y/o insumos no
repuestos e | utilizados en el lugar destinado para tal fin.
insumos.

12. Generacion de | Registra en el formato solicitud de repuestos e | Encargado de
archivo de | insumos” la recepcion de los mismos y archiva. Almacén.

control interno.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22.

Solicitud de repuestos e insumos

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: SOLICITUD DE INSUMOS Y REPUESTOS
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

ELABORO: MACO GARCIA
METODO: ACTUAL  JULIO 2013

Hoja 1/1

Técnico electromecanico

INICIO

Jefe de Mantenimiento

Encargado de Almacen

Llena formato “Solicitud
de Repuestos e

Insumos”” y solicita
firma del jefe

Autoriza mediante
firma el requerimiento
de repuestos e insumos

Entrega en el almacén
formato “Solicitud de

Recibe formato
“Solicitud de

Repuestos e Insumos”
autorizado

Repuestos e
Insumos”

SI NO

Entrega los repuestos o
insumos al solicitante y
archiva el formato
“Solicitud de Repuestos e
Insumos” en espera de la
devolucidn respectiva

Indica al solicitante
la no existencia de
repuestos o ]
insumos.

T

Utiliza los Repuestos y/o
insumos segun el
requerimiento

.

Entrega los Repuestos y/o
insumos no utilizados y los

Recibe la repuestos
o insumos por parte

recambios a la Seccién de
Almacén

A

del técnico
solicitante y verifica

Sl NO

Corresponde con los
epuestos entregado;

Guarda los repuestos o Indicalano
insumos no utilizados en el correspondencia y
lugar destinado para tal fin. devuelve

Registra en la formay al solicitante
archiva

FIN <
/
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3.6.

Procedimiento de solicitud de compra de repuestos e insumos

A continuacion se presenta la descripcion de las actividades a realizar

para la compra de repuestos e insumos por el jefe de Mantenimiento.

o Objetivo general

Aplicar métodos para establecer las cantidades que se comprarén, para la

orden mas econdmica y punto de reorden.Cuando el nivel de inventario baja

hasta este punto se hace un nuevo pedido que llegara algun tiempo después.

o Objetivos especificos
o Verificar que los repuestos e insumos sean de calidad y con
garantia.
o Llevar un control de inventarios de los repuestos e insumos.
o Almacenar los repuestos e insumos en los anaqueles
correspondientes.
o Alcance

Este proceso es aplicable para el Departamento de Mantenimiento,

compras en dicho procedimiento intervienen:

©)

©)

o

Auxiliar de bodega
Jefe de Mantenimiento

Jefe de Compras
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Personal que interviene

o Jefe de compras: realiza las compras de la empresa.

o Auxiliar de bodega: lleva el control del sistema de inventarios.

o Jefe de Mantenimiento:los movimientos en el Departamento.

Tabla XI.

Procedimiento de compra

SECUENCIA

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

1

El jefe de
Mantenimiento

recibe de parte de
de

sobre

los auxiliares
informacion
los insumos vy
repuestos

necesarios

Auxiliar

Realizar calculos

para conocer las

cantidades a pedir

Jefe

mantenimiento

de

Realiza orden de

compras

Jefe

mantenimiento

de

de

compras: si cumple,

Revisa orden

se da tramite; no
cumple, se regresa

para correccion

Compras
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Continuacion de la tabla XI.

5 Se traslada para| Compras
aprobacion

6 Se elabora | Compras
cotizacion

7 Se selecciona el | Compras
proveedor

8 Emite orden de | Compras
compras

9 Recibe orden de | Auxiliar
compras

10 Recepcion de | Auxiliar
insumos y
repuestos

11 Revisiéon de | Auxiliar
insumos y
repuestos

12 Elabora ingreso a | Jefe de
bodega Mantenimiento

13 Revisa e ingresa al | Jefe de
sistema Mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 23.

Procedimiento de compras de insumos y repuestos

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: COMPRA DE INSUMOS
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

Utilizacion de
técnicas de
inventarios para
conocer la
cantidad de
inventario que
debe mantenerse

Requisicion de
compras

Se da de baja en
el kardex

Aprobacién por parte
de gerencia

Realizacion de
cotizacion

Evaluacion de
proveedores

Emite orden de
compra al
proveedore

repuestos
necesarios

Anélisis de
inventario

A

Orden de
compras

\/r\

ELABORO: MACO GARCIA METODO: ACTUAL  JULIO 2013
. Auxiliar de Jefe de Departamento de
Actividad C L
mantenimiento mantenimiento compras
Informe de Informe de
inventarios Insumos y

Revisa requisicion

Regresa orden

de compras

para correccién

Orden correcta

Sl

Se traslada a

gerencia para su
aprobacion

y

Cotizacion

'

Seleccion de
proveedor

v

Orden de compras

1/2
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Continuacion de la figura 23.

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: COMPRA DE INSUMOS
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
ELABORO: MACO GARCIA METODO: ACTUAL JULIO 2013

Actividad Auxiliar de bodega | Jefe de bodega Departamento de

Orden de
compras

Revisa orden de
compra enviada A
por Asigna cédigo
Departamento
de compras

Recepcion de Ingreso a bodega

Insumos y repuestos

Revision Ordenar productos

Si no cumple las
especificacion se

) N
informa al o
Departamento de Informe de
compras Revision »| inconformidades
Si
Elaboracién de Elaboracién de
informe de ingreso a informe
bodega
Finaliza el proceso
de Ingreso con la Revisa y firma
firma del informe ingreso a bodega
por parte del jefe de
bodega e ingreso al
sistema
A 4
Fin

Fuente: elaboracion propia.
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3.7. Procedimiento de entrega y recepcion de equipos reparados

A continuacion se presenta la descripcion de las actividades a realizar

para la entrega y recepcion de equipos.

o Objetivo general

Controlar el egreso e ingreso de los equipos en reparacion solicitados por

los operadores.

o Objetivos especificos

o) Verificar que se entreguen los equipos ingresados a
mantenimiento.

o Llevar un control de los mantenimientos realizados a cada equipo.

o Llevar un control del equipo que no tiene reparacion y se tiene que
dar de baja en el sistema, e informar a jefe de Mantenimiento para

solicitar equipo nuevo.

° Alcance

Este proceso es aplicable para el Departamento de Bodega, en dicho

procedimiento intervienen:

o) Operador
o Jefe de Mantenimiento
o Mecénicos
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o Personal que interviene

o Mecénico: realiza los mantenimientos preventivos y correctivos a
la maquinaria instalada.

o Operador: encargado de operar las maquinas instaladas, asi como
revisar periodicamente y notificar al jefe de Mantenimiento de
cualquier anomalia.

o) Jefe de mantenimiento: encargado llevar el control de los
mantenimientos a las areas de Produccién y la maquinaria
instalada.

Tabla Xll.  Procedimiento de entrega y recepcion de equipos reparados
SECUENCIA ACTIVIDAD RESPONSABLE
1. Entrega del | El operador de la maquinaria entrega | Operador /

equipo a | al Departamento de Mantenimiento el | Departamento

mantenimiento | equipo con desperfectos, luego de | de

ser inspeccionado. Mantenimiento.

2. Recepcion
equipo por

parte de

mantenimiento

del El Departamento de Mantenimiento | Departamento
recibe el equipo a reparar y firma la | de

orden de trabajo. Mantenimiento.

3. Ejecucion

las tareas de | preventivo 0 correctivo segun la | de

mantenimiento | naturaleza de la falla por parte del | Mantenimiento.

de| Se ejecuta el mantenimiento | Departamento

Departamento de Mantenimiento.
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Continuacion de la tabla XII.

son satisfactorias el Departamento
de

nuevamente tareas del paso 3.

Mantenimiento realiza

4. Pruebas de | ElI Departamento de Mantenimiento | Operador/
operacion realiza las pruebas de | departamento de
posteriores  a | funcionamiento del equipo | mantenimiento.
mantenimiento | reparado conjuntamente con el

operador.

. Recepcion del | Si las pruebas son satisfactorias el | Operador /
equipo operador firma la orden de trabajo | Departamento de
reparado  por | donde recibe el equipo. Mantenimiento.
parte del | Reparado y con buen
operador. funcionamiento si las pruebas no

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 24. Procedimiento de entrega y recepcion de equipo

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: ENTREGA Y RECEPCION DE EQUIPOS
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO  ELABORO: MACO GARCIA
METODO: ACTUAL  JULIO 2013

Operador Jefe de Mantenimiento
INICIO
Entrega equipo con | Recibe equipo y realiza
desperfectos orden de trabajo
A
Realiza el
mantenimiento del
equipo
A

Realiza la pruebas al
equipo

Pruebas
satisfactoria

Sl

El operador recibe el
equipo y firma de
aceptado

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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4. IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

4.1. Ejecucion del plan de mantenimiento siguiendo los

procedimientos establecidos

Una rutina de mantenimiento es la secuencia de estos que se siguen a
través de formatos de mantenimiento de una forma ordenada. Se minimiza
trabajo innecesario y se logra cumplir con las tareas a cabalidad. Las tareas de
mantenimiento preventivo diario, semanal, cada 20 dias, mensual, trimestral,
cuatrimestral y semestral son las que, principalmente deben ordenarse por
medio de rutinas, ya que estas pueden coincidir en fechas y horas
normalmente. Una programacion calendarizada por maquina es indispensable
para tal efecto, pues de esta manera se conjuntan los mantenimientos de las

distintas maquinas o equipos en un solo formato de mantenimiento.

El mejoramiento del control de lubricacién y limpieza de areas que estan
en constante uso mejorara el funcionamiento del equipo, contribuyendo a
optimizar la eficiencia. A continuacion se muestran los elementos y partes del

equipo que necesitan un mantenimiento constante.

o Mantenimiento de los elementos neumaéticos: en la parte superior del
cuerpo impresor se encuentra el armario neumatico, en el que todos los
elementos neumaticos de distribucién y valvulas estan centralizados.En
los cilindros neumaticos se evitara la acumulacion de polvo en los ejes, a
fin de impedir la formacibn de una pasta que produjera el
agarrotamiento.Finalmente, para mejorar el rendimiento y reducir el

desgaste y los fallos de funcionamiento, es aconsejable montar un
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secador de aire en la linea de admision de aire a la maquina. Este puede
ser un secador refrigerador. Se aconseja que el sistema neumaético tenga

las condiciones siguientes de conformidad con ISO/DIS 8573-1:

o Agua residual, max. 6gr/m?

o Polvo residual, méx. 0,1 mg/m®

o Aceite residual, max. 0,1 mg/m?
o) Tamafio de particula, max. 0,1 p

Mantenimiento de elementos mecanicos: a continuaciéon se darad una

descripcion de las principales operaciones de mantenimiento mecanico.

Cuerpo impresor: compuesto de bancadas de fundicién, soportando el
tambor central, preparadas para el acoplamiento de ocho grupos

impresores.

Ejes portacamisas: tener especial cuidado en limpiar los ejes neumaticos
de camisa, ya que cualquier resto de tinta o suciedad podrian
obstaculizar la introduccion y extraccion de la camisa. Se debe
comprobar que no esté obstruido ninguno de los agujeros de aire. Los
ejes neumaticos de camisa portacliché deben mantenerse perfectamente
limpios, en especial cuando haya montado un pivote de centrado de
camisa retractil. En caso de que se llenase de tinta después de un
accidente o se niegue a activarse, desmontarlo insertando una llave Allen
y empujando el pivote, de manera que el dispositivo de fijacion pueda ser
desenroscado y a continuacion, limpiarlo. En el lado fijo, los ejes estan
soportados sobre rodamientos de rodillos cénicos que estan lubricados

en fabrica y no necesitan ningin mantenimiento.
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Guias lineales, husillos y tornillos: estos estan protegidos contra la
suciedad por guardas de tipo fuelle extensibles. El Unico mantenimiento
requerido es una inspeccion periodica del estado de los fuelles, en
particular de las fijaciones. Los fuelles deberan sustituirse si fuese
necesario. Las guias lineales, los husillos y los tornillos estan lubricados

de fabrica, aun asi se debera lubricar periédicamente

Rodamientos de registro longitudinal: el registro longitudinal se ajusta
desplazando el cubo que soporta larueda dentada. Este cubo tiene un
disco de rodamientos (con dos rodamientosde bolas de contacto angular
precargados), que se mueve por medio de unahorquilla ajustada al
mismo sin ningun juego axial.Estos rodamientos estan lubricados de
fabrica. Si se observa quefuncionan de manera deficiente, pueden ser

desmontados y sustituidos.

Ruedas dentadas portacliché y rodillo tramado: las ruedas dentadas
estan hechas de ERTALYTE, un material ligero degran resistencia que,
no obstante, es fragil a los impactos. Por consiguiente,deben ser
almacenadas con cuidado y el estado debe ser
comprobadoperiddicamente. Las ruedas dentadas para el rodillo tramado
no deberan sercambiadas nunca: el Unico mantenimiento que requieren

es la lubricacion periodica de las superficies.

Casquillos de registro longitudinal y lateral: las piezas que permiten el
movimiento lateral del rodillo y la rueda dentada se deslizan sobre
casquillos de friccibn autolubricantes libres de mantenimiento (INA
PERMAGLIDE PAP 2415 P10 para el registro longitudinal y PAP 3030
P10 para el registro lateral).Estos casquillos estan precargados

previamente para eliminar cualquier juego en el alojamiento, y pueden
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ser apretados adicionalmente mediante los tornillos). Cualquier juego que
aparezca en los registros durante el funcionamiento podria deberse al
desgaste de estos casquillos: hay que apretarlos hasta que desaparezca

el juego.

Figura 25. Casquillos de registro longitudinal y lateral

Fuente: Technofilms S.A.

Pantallas de secado: no requieren ningun mantenimiento especial.
Sencillamente deberanlimpiarse: a intervalos periddicos o siempre que
seanecesario: en primer lugar se desacoplan las tuberias de impulsion y
aspiraciondel lado de transmision de la maquina, girandolas ligeramente

y tirando de ellas (no es necesario desconectar las mangueras).
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Tunel de secado: se debera aplicar lubricacion periédica en el tunel de
secado en los puntos descritos de engrase. También se deberan limpiar

ocasionalmente las pantallas de secaje interiores.

Bombas de membrana neumatica: las bombas neumaticas de membrana
son especialmente delicadas en cuanto al mantenimiento de la
membrana que impulsa la tinta. Dicha membrana debe ser resistente a la
fatiga mecanica (puesto que esta actuando constantemente, y muchas
veces en vacio) y también debe ser resistente a los ataques quimicos de

los disolventes de limpieza y de los disolventes contenidos en la tinta.
En caso de rotura de las membranas, es necesario sustituir no solamente
las membranas sino también todas las juntas téricas de la parte
neumadtica, las cuales al romperse la membrana quedan bafiadas por
disolventes y se degradan rapidamente.
Puntos de engrase: es necesario lubricar las elementos del equipo de
forma periodica para evitar desgaste y agarrotamientos que provocan
paros inesperados.

Guias lineales de la rasqueta: grasa: Isoflex NBU - 15 — anualmente.

Carros de guias lineales, rodamientos eje porta-camis: grasa: Isoflex

NBU 15 — anualmente.

Husillos: grasa: Isoflex NBU 15 — anualmente.

Carros de guias lineales: grasa: Isoflex NBU 15- anualmente.
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o Juntas rotativas rodillos refrigeradores: grasa: Petamo GHY 133N —

trimestralmente

4.2. Evaluacion y seguimiento para determinar optimizacion

A continuacion se presenta la manera de evaluar y dar seguimiento al

proceso de optimizacion.

4.2.1. Reduccion de paros no programados

Para la reduccién de paros no programados se debe establecer los
procedimientos para los programados, que permita luego de las reparaciones,
garantizar la operatividad y continuidad de los equipos dentro de los procesos

de las planta, por lo cual se describe el procedimiento propuesto.

o Objetivo general

Determinar el programa de paros dentro de la empresa para

mantenimiento de equipo.

o Objetivos especificos

1. Verificar que se revisen todas las maquinas.
Llevar un control de los mantenimientos realizados a cada equipo.

3. Llevar un control del equipo que no tiene reparacion y se tiene que
dar de baja en el sistema, e informar a jefe de Mantenimiento para

solicitar equipo nuevo.
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Alcance

Este proceso es aplicable para toda la empresa.

Personal que interviene

o Técnico: responsable de realizar los mantenimientos preventivos

y correctivos a la maquinaria instalada.

o Jefe de Produccion: es el encargado de la planificaciéon de la
produccién.
o) Jefe de Mantenimiento: encargado llevar el control de los

mantenimientos a las areas de Produccién y la maquinaria

instalada.
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Tabla XIlI.

Procedimiento de paro

SECUENCIA ACTIVIDAD RESPONSABLE
Identificar y listar los equipos por | Jefe de
1 areas de toda la planta de acuerdo | Mantenimiento
a la codificacién vigente.
Clasificar los equipos en criticos y | Jefe de
2 no criticos Mantenimiento
Elaborar los cronogramas para los | Jefe de
3 paros programados de planta. Produccion
Consolidar los planes de | Jefe de
4 mantenimiento para el paro Mantenimiento
En caso de existir novedades | Jefe de
5 realizar una revision a los planes de | Mantenimiento
mantenimiento (paro de planta).
Coordinar la  estimacion de | Jefe de
6 presupuestos para repuestos de | Mantenimiento/
mantenimiento Jefe de
Produccion
Aprobar planes de mantenimiento | Jefe de
7 para el paro programado Produccion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26. Flujograma de paro programado

FLUJOGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO: PAROS PROGRAMADOS
UNIDAD ADMINISTRATIVA: DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
ELABORO: MACO GARCIA METODO: ACTUAL  JULIO 2013

Jefe de mantenimiento Jefe de producclon

Identificar y listar
los equipos por
area

)

ifi Elaborar los
Clasificar los
equipos » cronogramas de
paro
Consolidar los
planes para realizar |
los paros
programados
v
Revisar
presupuesto
A A
Revision y
aprobacion de los
planes de
mantenimiento

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Reduccion de costos por mantenimientos correctivos

En el proceso de mejoramiento continuo se deben eliminar las actividades
gue no generan valor al mantenimiento, tales como: papeleo, burocracia, firmas,
conteo, movimiento, transporte, espera, almacenaje, revision, traspaso,
inventario, seguridad, reprocesos, desechos, recompras,entre otros. Se elimina
lo innecesario y se clasifica o necesario. Es importante reorientara la empresa
hacia los clientes. Buscar eficiencia en costos, en forma rapida y flexible,

mejorando continuamente.

Las nuevas adquisiciones y modificaciones a sistemas existentes se
deben disefiar para que no se requieran precauciones especiales o dificiles de
seguridad, o de prevencion de la contaminacibn ambiental, etc., lo cual

representa costos operativos.

Se debe tener presente que los costos obvios como son: pérdida de
productividad, mermas a la calidad del servicio, y accidentes. Pero también
considerar otros costos ocultos como dafios al medio ambiente, multas,

perjuicios a la imagen de la empresa y pérdida de la clientela leal.

El mantenimiento adecuado en forma eficiente, es buscar constantemente
formas creativas de reducir tiempo, esfuerzo, y costos en las labores de
mantenimiento y de minimizar el impacto en el proceso productivo. Para
encontrar mejores maneras de hacer las cosas que ya se hacen bien, se
requiere aceptar que existe la posibilidad de mejorar. Esto implica una actitud
proactiva y requiere el aporte del personal intimamente involucrado y

comprometido con el mantenimiento.
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Luego de cada mantenimiento programado, se debe realizar una reunion
de autocritica para examinar qué cosas se pudieron haber hecho mejor y tomar
muy en cuenta las recomendaciones que se generen en futuros

mantenimientos.

Planificar y disefiar con la funcion y el proceso del mantenimiento en
mente, procurando mejorar la mantenibilidad. Disefiar para que los
componentes de mayor desgaste sean facilmente reemplazables, sin uso de
equipo especial, en tiempos minimos, con menos personal, a un menor costo
etc. Proveer buen acceso a los componentes y facilitarla eventual remocion o
mantenimiento. Enfocarse en la solucion del problema, buscando la mejoria

total.

Se debe programar el reemplazo de los equipos criticos que no tienen
piezas de repuesto, y aquellos componentes de dichos equipos que han

completado la vida atil esperada.

4.4. Verificar si se mantienen o mejoran los estandares de calidad

Considerando que el primer objetivo de trabajo, del area de
mantenimiento, es el de propiciar de altos indices de confiabilidad,
mantenibilidad y disponibilidad a favor de la produccién.

Para poder establecer estos factores de efectividad de mantenimiento,
debera ir acompafiada de otros factores, indices (secundarios) que permitan

evaluar, analizar y pronosticar el comportamiento.

o Disponibilidad del mantenimiento: este puede ser uno de los indicadores

de mantenimiento mas utilizados, ayuda a dar una mejor percepcion de
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Tasa

Tasa de mantenimiento preventivo =

la capacidad de realizacion y de mantenimiento de un proceso. Al realizar
la compra de nuevo equipo, se debe tener mucho cuidado para poder

determinar tiempo de operacion de la maquina.

Tiempode operaciéon- tiempode reparacion

Disponibildad = - —
Tiempode operaciéon

Efectividad del mantenimiento: es usada para medir la mantenibilidad, y
es una base muy util para comparar diferentes equipos, las unidades
deben ser seleccionadas dependiendo del ambiente del equipo y un
parametro debe ser horas de operacion por horas de mantenimiento.La

efectividad del mantenimiento se calcula de la siguiente manera:

Uso actual delequipo
Esfuerzorequeridopara el mantenimiento

Efectividad =

Tasa de realizacion de las actividades de mantenimiento preventivo

Numerode actividades realizadas
Numerode actividades previstas

de actividadde mantenimiento preventivo% =

Costo del personal

Costo del personal
Costo total de mantenimianto

% Costo de personal=

Tasa de mantenimiento preventivo

Horas planificadas para mantenimiento
Total de horas programadas
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CONCLUSIONES

En la industria ocurre un error frecuente o habitual, esperar a que un
equipo falle para arreglarlo. La falta de tiempo y el coste percibido son
las excusas mas comunes, pero a la larga, es mas barato prevenir que
curar. Los jefes de Mantenimiento tienen que hacer prodigios con los
recursos para solucionar las reparaciones urgentes y al mismo tiempo
encuentran dificultades para implementar un programa de mantenimiento
preventivo, que una vez aplicado, limitaria enormemente dichas

reparaciones.

Uno de los problemas frecuentes que se observé en el area de
Mantenimiento fue que no tienen las herramientas necesarias para
elaborar las reparaciones. Esto hace que el trabajo no sea calificado y al

momento de laborar de nuevo, es inseguro.

La mala lubricacién de los elementos y la falta de un estricto control de
las fichas de lubricacion, incrementan la inseguridad en el momento de

laborar.

Otro de los problemas frecuentes en la impresora, se presenta en las
bombas neumaticas debido al uso constante, ya que el solvente que se
utiliza para diluir la tinta, fatiga la membrana. Por lo que es necesario
llevar un control del cambio de repuestos, para que cuando el tiempo

caduque se pueda programar la reposicion de las partes dafiadas.
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RECOMENDACIONES

Revisar el inventario de repuestos de existencias, para tener siempre a la
disposicion todos los materiales necesarios al elaborar la reparacion y

asi evitar pérdidas de tiempo.

Evaluar diariamente los trabajos de mantenimiento, con el objetivo de

aumentar la confiabilidad del equipo.

Revisar el trabajo después de haber realizado la reparacion para tener

una completa seguridad del desempefio de la maquina.

Procurar que los operarios de mantenimiento utilicen las herramientas
idéneas en la reparacion de las fallas, asi como proporcionarles toda la

herramienta necesaria para efectuar un buen trabajo.
Tener un estricto control de la lubricacion de la maquina, utilizando las

fichas de lubricacion para evitar fallas imprevistas debido a la mala

lubricacion.
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ANEXOS

Informe de andlisis de campo realizado en la empresa TECHNOFILMS

Durante los meses de mayo y junio del 2013 se realizé el levantado técnico y
una inspeccién de las fallas y las posibles causas, en los sistemas de impresion

de TECHNOFILMS, y a continuacion se hace una descripcion de lo detectado.

Se detectd que los principales puntos de fugas de aceite, se deben a lo

siguiente:

o Fugas en torres debido al desgaste del émbolo, se debe a que existen
particulas metalicas bastante grandes en el aceite que rayan la pieza, y
revisando el sistema se detecta que la centralina no posee filtro en el
retorno lo que hace que las particulas viajen libremente dafiando las
piezas metdlicas y la bomba, las dos piezas de la torre presentan un
desajuste de 2 décimas de mm cuando deberia de estar

aproximadamente en media décima.

o Fugas en mangueras(las que van a los actuadores y las que van desde
la torre hacia el distribuidor, lado opuesto a la corona), esto se debe a
gue algunas mangueras son muy cortas y quedan muy ajustadas en el
sistema, aparte que al momento de cambiar la planta de locacion, estas
pudieron ser dafadas al instalarlas nuevamente, estas presentan
dobleces y cristalizacion y fallas en los conectores metalicos (el
mecanico de turno comentd que poseen mangueras nuevas para cambio

pero que este no se ha realizado)
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Existen fugas en la base de los medidores que estan en la centralina se
podria corregir con permatex y teflon o en un caso muy extremo, habria

gue maquinar de nuevo la rosca para dejarla a la medida.

Algunos actuadores debido a las fugas de aceite presentes en
mangueras estan llenos de aceite, lo que puede hacer que no manden
una sefial confiable, al mismo tiempo se sugiere revisar los actuadores

porgue algunos no estan bien sujetos a la base.

Con respecto a los problemas de temperatura se puede detectar que en
la mayoria de modulos el intercambiador de calor, no esta conectado al
sistema de agua ni a la centralina, por lo que no esta realizando la
funcibn de enfriar el aceite, al mismo tiempo algunos de los
intercambiadores presentan oxidacién y otro problema detectado es que
no se utiliza agua tratada, por lo que los intercambiadores de calor

pueden estar trabajando ineficientemente por presentar incrustaciones.

Valdria la pena hacer un analisis de la eficiencia del sistema de
enfriamiento de agua (toneles con un serpentin por donde pasa gas
refrigerante) y la calidad de la misma para determinar si estd cumpliendo
con la funcion, analizar si no hay problemas de tuberias obstruidas o con
sintomas de incrustacién para poder hacer mas eficiente el sistema de
enfriamiento y con esto disminuir la temperatura que garantizara alargar

mas la vida util de mangueras, o rings, empaques etc.
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Repuestos:
o 2 Cojinetes de rodillos de doble hilera 6910 6*1I7 (cuna de 80 mm de
largo 58 mm de didmetro externo y 50 mm de didmetro interno estos van

uno en cada punta del rodillo)

o Juego de mangueras cortas que van de torre a distribuidor 1 juego por

torre en cada modulo

o O ring de 34mm de diametro interno, 1/8” de ancho (preferiblemente de

viton) 2 por torre

o O ring de 36 mm de didmetro interno, 2.3 mm de ancho (1 por torre estos

van en los bronces, preferiblemente de viton )

o O ring de 34mm de didmetro interno, 3.5 mm de ancho (1 por torre estos

van en los bronces, preferiblemente de viton)

o O ring de 23 mm diametro externo , 2.3mm de ancho

o Juego de mangueras hidraulicas de 1/8” para 2500 psi salen de
actuadores ubicados en las centralinas hacia el sistema (1 juego por

modulo)
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O ring de 34mm de didmetro interno, 3mm de ancho (van en los bronces
de las torres del médulo de 8 estaciones, 1 por torre, preferiblemente de

viton)

1 filtro para el retorno de la centralina # mpf 0301agl
CART MF0301M60NB (1 por modulo)

1 filtro para el vertedero de aceite de la centralina (1 por médulo)

Tener como minimo 2 torres de repuesto por modulo para cambiar y

llevar a maquinar las que estan dafiadas.

Limpia-contactos, permatex, teflon.
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ANEXO 2

PLAN DE ACCION

Con respecto al problema de temperatura las medidas que se deben

tomar son las siguientes.

o Revision de los intercambiadores de calor o enfriadores de aceite, para
determinar si estan tapados o presentan alguna taponamiento por
incrustacion, asi como también determinar si estan corroidos todo esto
para saber si son funcionales o hay que colocar un equipo nuevo.

o Conectar los intercambiadores de calor de cada médulo porque en varios
equipos los mismos estaban desconectados y fuera de servicio.

o Hacer un tratamiento quimico al agua que recircula en los enfriadores de
aceite debido a que el agua no tratada es la principal causa de
taponamientos por incrustacion, teniendo un enfriamiento ineficiente y
elevando la temperatura de operacion.

o Revisar el funcionamiento de los chillers ubicados en cada mdédulo con la
finalidad de que el agua que recircule en el sistema de enfriamiento lo

haga a bajas temperaturas.

Con respecto a la problematica de fugas, se considera que al momento
que se normalice la temperatura del sistema, disminuira debido a que ya no se
adelgazara la pelicula de aceite, como también los accesorios no se veran
dafiados por alta temperatura y sobrepresion (véase mangueras, conectores, 0

rings), pero al mismo tiempo se sugiere lo siguiente.
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Abastecer el stock de repuestos con el listado antes mencionado en el
presente informe.

Cambiar los accesorios que estén dafados y produzcan fugas
(mangueras, orings, empaques, filtros, torres, rodamientos)

Revision periddica de las condiciones del aceite y cambiarlo cuando sea
necesario, evitando reciclarlo en el sistema, ya que muchas veces esta

contaminado con particulas que producen arrastre.
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