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RESUMEN

Esta Monografia esta enfocada en el campo del mantenimiento y la fabricacion de
bolsas plasticas, donde se definiran y analizaran concepto basicos de
mantenimiento, procesos de fabricacion y seguridad industrial.

En Mantenimiento veremos conceptos como: mantenimiento preventivo,
Mantenibilidad, tribologia, ventajas y desventajas del mantenimiento, entre otras;
En Procesos de fabricacion de bolsas veremos concepto como: pasos de
fabricacion de bolsa plasticas, andlisis del P.H.V.A., ademas se encontrara
conceptos basico de polietilenos, extrusoras , lavadoras, selladoras automaticas y
manuales y otros equipos que se utilizan en la industria de fabricacion de bolsas
plasticas especificamente en la empresa NEW POLIMER LTDA., y en el area de
seguridad industrial veremos conceptos como: cuando, como, por que se utiliza
los elementos de proteccidn personal y cuales son las caracteristica y utilidades

de cada uno de estos.

En los datos de mantenimiento especificaremos todas las partes o elementos que
se componen cualquiera de los equipos, y especificaremos quien, donde, cuando
se debe realizar el mantenimiento al los equipos, y sus fallas mas comunes.

En este plan de mantenimiento preventivo se encontraran, ficha técnica de los
equipos, formato de historial de equipo y ordenes de trabajos, ademas
realizaremos un inventario de los equipos, y le colocaremos su codificacion segun

Su uso y seccion donde se encuentra en la empresa.



Recomendamos el uso del software CWORKS que es una base de datos en
ACCES donde todos los datos especificados del mantenimiento se pueden
ingresar en este programa y se tiene la facilidad de que todo el contexto del
mantenimiento de los equipos puedan quedar grabado en este programas,

ademas en esta monografia le damos una explicacion de como utilizar el software.
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INTRODUCCION

La creciente competencia, y la demanda por parte de los clientes y la entrega
oportuna de productos de alta calidad han obligado a los empresarios a adoptar un
plan de mantenimiento a los equipos de su empresa. EI mantenimiento preventivo
en los equipos es muy importante y este se define como la combinacion de
actividades mediante las cuales un equipo 0 un sistema se mantienen en un

estado para cumplir las funciones designadas.

El equipo de produccién debe operar dentro de las especificaciones, las cuales

puede alcanzarse mediante acciones de mantenimiento.

El mantenimiento que efectuaremos en la empresa New Polymer es el
mantenimiento preventivo, este se basa en conceptos de confiabilidad,

Mantenibilidad, vibraciones, tribologia y corrosion.

Esta empresa se encarga de producir bolsas plasticas de alta y baja densidad, con
materia prima llamada polietileno, es la materia prima original, pero en esta
empresa también se producen bolsas plasticas con materia prima reciclable, es

decir, con bolsas fabricadas ya utilizadas.

Se disefiara un plan de mantenimiento preventivo basado en “Condicion”,

posteriormente se tendra un mantenimiento basado en estadistica y confiabilidad,
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teniendo en cuentas las partes principales de los equipos.

Este plan de mantenimiento se basa en la organizacion de los equipos de
produccion como extrusora, aglutinadora, lavadora, selladora etc.
Los equipos se codificaran, se disefiara un formato de: ficha técnicas, historial de

equipos y orden de trabajo.

También se efectuaran condiciones de uso de los equipos segun el P.H.V.A, que
significa planear, hacer, verificar y actuar; en donde se explicara que se debe
realizar antes de un mantenimiento preventivo, obteniendo de esta forma alta

eficiencia en el plan de mantenimiento.

Se realizara una lista de elementos de proteccion personal (E.E.P.) para las
diferentes tareas de trabajo en los equipos, se desarrollara una explicacion del
software (cwork), donde estaran los diferentes detalles que anteriormente
explicamos para si darle un organizaciéon completa a la empresa y por ultimo
capacitaremos a los operadores de esta empresa para que ellos sean la fuente
principal del mantenimiento, ya que estas son las personas que en todo momento

estaran en contacto con los equipos.
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1. IDENTIFICACION Y DESCRIPCION DEL PROBLEMA

El mantenimiento de la empresa se a efectuado a falla, no tienen
implementado un plan de Mantenimiento Preventivo; este se debe realizar
para evitar que disminuya tanto la vida atil del equipo como la produccién

de la planta.

No tienen ningun control en los equipos de produccion como la extrusora,
aglutinadora, selladora, cortadora, lavadora, molino, etc. Y ademas no han
llevado registrado todos lo problemas que se han efectuado en los afios de

operacion.

Se presenta problemas en el alineamiento de los motores eléctricos, y esto

produce fallas en el sistema de transmision de correa.

Por falta de mantenimiento de algunos equipos como la lavadora, se

presentan estados de corrosion en algunas areas de este equipo.

Los operadores no trabajan con los implementos de seguridad adecuados.

No estdn capacitados para que aprendan el buen uso de elementos de

seguridad, que tiene que tener para efectuar algun trabajo en la empresa.
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2. OBJETIVOS GENERALES Y ESPECIFICOS

2.1 OBJETIVO GENERAL:

e Disefar un plan de mantenimiento preventivo en a los equipos, para mantener

una mayor eficiencia en la produccion de bolsas plasticas de alta y baja

densidad, de esta forma, aumentar la vida Gtil de los equipos en la empresa

New Polymer.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Codificar los equipos de la planta New Polymer.

e Realizar un analisis PHVA (planear, hacer, verificar y actuar) para una buena

ejecucion del plan de mantenimiento.

e Realizar una politica de mantenimiento.

e Mejorar el estado de lubricacion, a los elementos de las maquinas como;

rodamientos, cadenas, pifiones, etc.
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Lograr la alineacion del sistema de motor eléctrico de los sistemas de

transmision de potencia y seleccién de correa adecuada para estos motores.

Realizar la lista de E.E.P. (elemento de proteccion personal) para cada

operador.

Disefiar un formato de ficha técnica a los equipo de la planta.

Disefiar un formato para el historial de los equipos.

Disefiar un formato de orden de trabajo.

Explicar el software de mantenimiento para el registro de fallas.
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3. JUSTIFICACION

Este disefio del plan del mantenimiento, se realizara en la empresa New

Polymer, esta es una empresa que no posee ningun plan de mantenimiento

preventivo establecido en sus activos y tiene un alto costo cuando se realiza

el mantenimiento correctivo o a falla.

Los equipos tienen problemas de lubricacion y desgaste.

Los equipos de esta empresa trabajan a falla.

Los equipos no tienen especificaciones ni descripciones de los elementos

gue lo componen.

Los equipos tienen problemas de corrosion.

No tiene formatos para llevar un control de operacién de los equipos

Los operarios no utilizan elementos de proteccién personal adecuados.
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4. REVISION DE ANTECEDENTES

La empresa New Polymer no tiene establecido un plan de mantenimiento en el
cual no se lleva registrado las fallas de los equipos.

Actualmente en la biblioteca de la Universidad Tecnologica de Bolivar solo se
encuentra informacién a cerca de un equipo, que se utiliza para el proceso de
bolsas plasticas de alta y baja densidad este es la AGLUTINADORA. En esta
tesis se encuentra informacion de la empresa New Polymer y de sus procesos.
La tesis fue desarrollada para optimizacion de la aglutinadora; por estudiantes

de ingenieria mecanica.

25



5. METODOLOGIA DE INVESTIGACION

La metodologia de la investigacion se basa en comenzar desde cero sin ninguna

informacion del mantenimiento de la empresa New Polymer.

1 Etapal. Toma de datos de los diferentes equipos

2 Etapa2. Descripcion de los problemas de mantenimiento.

3 Etapa3. Realizacion del plan de mantenimiento a los equipos.

4 Etapa 4. Desarrollo de la explicacion del software.

5 Etapab. Verificar que se este cumpliendo el plan de mantenimiento establecido

en la empresa New Polymer.
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6. GENERALIDADES DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El sistema de mantenimiento preventivo nacié en los siglos XX, 1910 en la firma
FORD en estados unidos, se introduce en Europa en 1930, y en Japén en 1952,
Sin embargo su desarrollo mas fuerte se alcanza después de mediados del siglo, y

es el sistema que responde a los requerimientos de esa etapa.

El mantenimiento preventivo consiste en una serie de acciones que se ejecutan en
un programa basado en el tiempo transcurrido o basado en el tiempo de servicio
del equipo. Estas acciones se realizan para descubrir, evitar, o mitigar la
degradacion de un sistema (0 sus componentes). La meta de un mantenimiento
preventivo es minimizar la degradacion del sistema y de sus componentes y asi

sostener la vida util del equipo.

La programacion de inspecciones, tanto de funcionamiento como de seguridad,
ajustes, reparaciones, analisis, limpieza, lubricacidon, calibracion, que deben
llevarse a cabo en forma periddica en base a un plan establecido y no a una
demanda del operario o usuario; también es conocido como mantenimiento

preventivo-planificado(MPP).

Su proposito es prever las fallas manteniendo los sistemas de infraestructura,
equipos e instalaciones productivas en completa operacion a los niveles y

eficiencia 6ptimos.
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Consiste en intervenciones periédicas, programadas con el objetivo de disminuir la

cantidad de fallos aleatorios. No obstante estos se eliminan totalmente.
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7. CARACTERISTICAS DEL MANTENIMIENTO

La caracteristica principal de este tipo de Mantenimiento es la de inspeccionar los
equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas en el momento

oportuno.

Con un buen Mantenimiento Preventivo, se obtiene experiencias en la
determinacion de fallas repetitivas o el tiempo de operaciéon de un equipo, asi

definir los puntos débiles de las maquinas.

Se lleva a cabo siguiendo un programa previamente elaborado donde se detalla el
procedimiento, siguiendo las actividades a realizar, con el fin de tener las
herramientas y repuesto necesario en la empresa para una mayor eficiencia en el

plan de mantenimiento.

Permite que la empresa tenga un historial de todos los equipos Yy control de las

fallas producidas por los equipos empleados en la empresa.
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FIGURA 1. Estrategia de mantenimiento empleado en la empresa New Polimer
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8. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO.

8.1 VENTAJAS

e Minimizar costo de mantenimiento.

e Permite flexibilidad en el ajuste de la periodicidad de mantenimiento.

e Reduce las fallas del equipo y/o fallas en el proceso.

e Tiene un porcentaje del 12 % a 18% de ahorro en el costo de

mantenimiento, en comparacion al programa de mantenimiento reactivo

(correctivo).

e Genera ahorros de energia.

e Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad,

ya gque se conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento.

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

maquinas.

Mayor duracién, de los equipos e instalaciones.
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e Disminucién de repuestos existencias en Almacén que se pueden dafar
Yy, por lo tanto sus costos, puesto que se ajustan los repuestos de mayor

Yy menor consumao.

e Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de Mantenimiento

debido a una programacion de actividades.

e Menor costo de las reparaciones.

8.2 DESVENTAJAS

e No elimina fallas catastroficas.

e Se requiere de mano de obra mas calificada.

¢ No Incluye desarrollo de actividades de mantenimiento necesarias para

dafios potenciales a los componentes.

32



FASES DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

Inventario técnico, con manuales, planos, caracteristicas de cada equipo.
Procedimientos técnicos, listados de trabajos a efectuar periédicamente.
Control de frecuencias, indicacion exacta de la fecha a efectuar el trabajo.

Registro de reparaciones, repuestos y costos que ayuden a planificar

ACTUALIZAR
HISTORIAL |
v
MONITOREO
TOMA DE LECTURAS | cuwmpLE con ar ANALISIS DEL PLANEACION Y
DE ACUERDO AL | JLZOS LRSS | = »| PROBLEMA »>|PROGRAMACION
PROGRAMA ESTABLECIDOS > >
*HISTORIAL *
DETECCIEOguElsgADO DEL GRUPO DE O.T
TRABAJO
* TENDENCIAS
'S
v
CORRECCION
EJECUCION
CUMPLE CON LOS
NO 'Le col ) MONITOREO
ACTUALIZA g | FETAtEeres TOMA DE
HISTORIAL LECTURAS

FIGURA 2. Fases del mantenimiento preventivo
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10. CONCEPTOS BASICOS DEL MANTENIMIENTO

Confiabilidad.

Se puede definir como la capacidad del mantenimiento de un equipo, al realizar
su funcién de manera prevista. De otra forma, la confiabilidad se puede definir
también como la probabilidad en que un equipo realizara su funcién sin

incidentes por un periodo de tiempo especificado y bajo condiciones indicadas.

Andlisis de la confiabilidad
La ejecucion de un analisis de la confiabilidad en un equipo o un sistema debe
incluir muchos tipos de examenes, para determinar cuan confiable es el equipo

0 sistema que pretende analizarse.

Una vez realizados los analisis, es posible prever los efectos de los cambios y

de las correcciones del disefio para mejorar la confiabilidad de los equipos.

Los diversos estudios de los equipos; se relacionan, vinculan y examinan
conjuntamente, para poder determinar la confiabilidad del mismo, bajo todas
las perspectivas posibles, determinando posibles problemas y poder sugerir

correcciones, cambios y/o mejoras en equipos o elementos.



Desarrollo de un plan de mantenimiento preventivo centrado en
confiabilidad

Estos son los pasos para un mantenimiento preventivo centrado en
confiabilidad, en que los equipos trabajen confiablemente durante su periodo

de produccion en la empresa:

e Seleccién del sistema y documentacion.

e Definicion de fronteras del sistema.

e Diagramas funcionales del sistema.

¢ Identificacién de funciones y fallas funcionales.

e Construccion del andlisis modal de fallos y efectos.
e Construccion del arbol I6gico de decisiones.

e Identificacién de las tareas de mantenimiento mas apropiadas.

Mantenibilidad

Esta inversamente relacionada con la duracion y el esfuerzo requerido por las
actividades de Mantenimiento. Puede ser asociada de manera inversa con el
tiempo que se toma en lograr acometer las acciones de mantenimiento, en
relacion con la obtencién del comportamiento deseable del sistema. Esto
incluye la duracion (horas) o el esfuerzo (horas-hombre) invertidos en
desarrollar todas las acciones necesarias para mantener el sistema o uno de
sus componentes para restablecerlo o conservarlo en una condicion especifica.
Depende de factores intrinsecos al sistema y de factores propios de la

organizacion de Mantenimiento. Entre otros factores externos, esta el personal

35



ejecutor, su nivel de especializacién, sus procedimientos y los recursos
disponibles para la ejecucion de las actividades (talleres, maquinas, equipos
especializados, etc.). Entre los factores intrinsecos al sistema esta el disefio del
sistema o de los equipos que lo conforman, para los cuales el disefio determina
los procedimientos de Mantenimiento y la duracidon de los tiempos de

reparacion.

Un mismo sistema puede poseer una alta "Mantenibilidad" para unos tipos de
falla, pero otra muy baja para otros. (Como en un carro, que respecto del
reemplazo de un neumatico puede ser catalogado como de alta Mantenibilidad,

pero no lo es para un reemplazo del cigtiefial como ejemplo).

En estos casos la Figura de Mantenibilidad general prevendra de una
ponderacion respecto de probabilidad de ocurrencia de los distintos posibles

tipos de fallas y el esfuerzo a la actividad de mantenimiento asociada.

Corrosion

Este es un fenOmeno que se muestra en el deterioro en los metales, plastico
entre otros materiales. Se explicara cerca de este tema, que es sumamente
importante, para tomar medidas preventivas, evitando de esta forma la
corrosion en los equipos de la empresa New Polimer.

Vibraciones

La vibracidon se puede definir como el movimiento de una masa desde su punto

en reposo a lo largo de todas las posiciones y de regreso al punto de reposo,
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en donde esta lista para repetir el ciclo.

El analisis de vibraciones se realiza en el monitoreo de condiciones que se
efectia comparando las caracteristicas de las vibraciones de la operacion
actual con respecto a una linea de referencia, la cual se mide cuando se sabe
que la maquina estaba operando normalmente. La seleccion de los parametros

especificos a medir depende normalmente de las frecuencias de la vibracion.

Esta técnica se utiliza para el andlisis de equipos mecanicos rotatorios, para
vigilar su eficiencia. Se pueden citar como ejemplo las cajas de engranaje, los
rodamientos, bombas, generadores, transportadores, maquinas reciprocantes y

maquinas indexadotas, turbinas alabes de compresores, etc.

Tribologia
La palabra Tribologia se deriva del término griego tribus, el cual puede
entenderse como “frotamiento o rozamiento”, asi que la traduccion literal de la

palabra podria ser, “la ciencia del frotamiento”.

Los diccionarios definen a la Tribologia como la ciencia y tecnologia que
estudia la interaccion de las superficies en movimiento relativo, asi como los
temas y practicas relacionadas. La Tribologia es el arte de aplicar un analisis
operacional a problemas de gran importancia econdmica, llamese,

confiabilidad, mantenimiento, y desgaste del equipo técnico, abarcando desde
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la tecnologia aeroespacial hasta aplicaciones domésticas. El entendimiento de
las interacciones superficiales en una interfase requiere tener conocimiento de
varias disciplinas incluyendo la fisica, quimica, matematicas aplicadas,
mecanica de solidos, mecanica de fluidos, termodinamica, transferencia de
calor, ciencia de materiales, reologia, lubricacion, disefio de maquinas,

desempeiio y confiabilidad.

Aplicaciones
La Tribologia esta presente en practicamente todos los aspectos de la
maquinaria, motores y componentes de la industria en general. Los

componentes tribolégicos mas comunes son:

Rodamientos Embragues

Sellos Frenos

Anillos de pistones Engranes

AR AR AL
OO

Cepillos Levas
TABLA 1. Componentes tribolégicos mas comunes.

Las aplicaciones mas comunes de los conocimientos tribolégicos, aunque en la

practica no se nombren como tales, son:

:) Motores eléctricos y de combustion )

(componentes y funcionamiento) Fora

3 ) Procesos de corte

Turbinas (herramientas y fluidos)
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) )

Elementos de almacenamiento

Extrusion .
magnético

) )

Prétesis articulares

Rolado (cuerpo humano)

»

Fundicion

TABLA 2. Aplicaciones de los conocimientos triboldgicos

La aplicacion de los conocimientos de la Tribologia en estas practicas deriva

en:

1

Ahorro de materias primas.

Aumento en la vida util de las herramientas y la maquinaria.
Ahorro de recursos naturales.

Ahorro de energia.

Proteccion al medio ambiente.

Ahorro econémico.

11. PLANEAR, HACER, VERIFICAR Y ACTUAR (PHVA).

El P.H.V.A. es un concepto de control,

mejoramiento de la calidad de un sistema, en este caso el de mantenimiento

industrial, este controla apropiado se compone de cuatro etapas: planear, hacer

lo que esta planeado, verificar los resultados y luego aplicar cualquier accién

correctiva que sea necesaria. La siguiente grafica muestra las cuatro etapas.
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Planear

FIGURA 3. Control de operacién planear, hacer, verificar y actuar

Planear en mantenimiento es determinar que trabajo tiene que hacerse y
cuando, quien realizara el trabajo, los recursos necesarios para satisfacer la
demanda de trabajos de mantenimiento. Estos recursos incluyen: mano de

obra, materiales, refacciones, equipos y herramientas.

Hacer significa empezar el mantenimiento teniendo en cuenta los parametros

establecidos en la planeacion.

Verificar en este caso el supervisor o el jefe de mantenimiento establece que si

lo planeado y lo hecho es lo correcto o no es lo correcto.

Actuar si no se cumplié lo establecido en los tres puntos anteriores se tiene

que tomar acciones correctivas para que no vuelva a suceder lo mismo y asi ir

mejorando continuamente las actividades de mantenimiento.
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12. HISTORIAL DEL EQUIPO

El archivo de historia es un documento en el que se registran informacion
acerca de todo el trabajo realizado en un equipo instalacion particular. Contiene
informacion acerca de todas las reparaciones realizadas, el tiempo muerto, el
costo de las reparaciones y las especificaciones del mantenimiento planeado o

preventivo y es necesario que registrar lo siguiente:

e especificaciones y ubicacion del equipo.

e inspecciones, reparaciones, servicios y ajustes realizados, y las
descomposturas y fallas con sus causas y las acciones correctivas
emprendidas.

e trabajo realizados en el equipo, componentes reparados o reemplazado,
condiciones de desgaste o rotura, erosion, corrosion, etc.

e mediciones o lecturas tomadas, tolerancias, resultados de prueba e
inspecciones.

e horas de la falla y tiempo consumido en llevar a cabo las reparaciones

13. ORDENES DE TRABAJOS DE MANTENIMIENTO

EL primer paso en la planeaciéon y control del trabajo de mantenimiento se
realiza mediante un sistema eficaz de 6rdenes de trabajo. Las ordenes de
trabajo son una forma donde se detallan las instrucciones escritas para el

trabajo que se va a realizar y debe ser llenado para todos los equipos.
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El propoésito del sistema de érdenes de trabajos es proporcionar medios para:

e Solicitar por escrito el trabajo que se va a realizar al departamento de
mantenimiento.

e Seleccionar por operacion el trabajo solicitado.

e Asignar el mejor método y los trabajadores mas calificados para el
trabajo.

e Reducir costo mediante una utilizacién eficaz de los recursos ( mano de
obra, material)

e Mejorar la planeacion y programacion del trabajo de mantenimiento.

e Mantener y controlar el trabajo de mantenimiento.

e Mejorar el mantenimiento en general mediante los datos recopilados de
la orden de trabajo que seran utilizado para la mejora continua.

14. ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL (E.P.P.)

Elementos de proteccion personal es cualquier equipo o dispositivo a ser
llevado o sujetado por el trabajador para que este lo proteja de uno o varios

riesgos profesionales y asi aumentar su seguridad o su salud en el trabajo.

14.1 Cuando se utiliza el E.P.P.
e Cuando es imposible eliminar los riesgos.
e Es imposible instalar una proteccion colectiva eficaz.

e Existe un riesgo residual a pesar de las medidas de proteccién colectiva.
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e Situacion de riesgos esporadicos.

14.2 Como se utiliza el E.P.P.
Son de uso personal en beneficio de la higiene y a las caracteristicas

personales del usuario se describe las siguientes caracteristicas:

1 Elegir el equipo adecuado acorde al riesgo que nos protegemos.

2 Debe adaptarse a nuestras caracteristicas personales anatémicas.

3 Debe mantenerse en buen estado de limpieza y funcionalidad.

4 Sies necesario debe cambiarse por otro nuevo.

5 Asegurarse que se utilice correctamente.

6 Debe almacenarse luego de su uso, en un lugar apropiado (de facil acceso

y donde se evite su deterioro).

14.3 Por que utilizar el E.P.P.

Por que existe una necesidad.

e Es necesario aplicar primero soluciones técnicas que controlen los
riesgos en su origen.

e Sino fuera posible. Se intenta aislar la fuente generadora del riesgo.

e Como ultima solucién se protege al hombre.

e Los E.E.P. no proporciona una seguridad total al trabajador, muchas

veces limitan al trabajador, limitan el movimiento del trabajador, etc.



14.4 Ventajas del E.E.P.
e Proporcionan una barrera entre un determinado riesgo y la persona.
e Disminuyen la gravedad de las consecuencias del accidente sufrido por
el trabajador.
e Mejoran el resguardo de la integridad fisica del trabajador.
e La mayoria de los E.E.P. son de facil seleccion.
e Faciles de implementar.

e Gran variedad de ofertas en el mercado.

15. SOFTWARE CWORKS

15.1 Que es CWORKS.

Este es un programa que se utiliza para llevar un control de la empresa y los
equipos como, fallas, trabajadores, zonas de trabajos, también se utiliza para
realizar 6rdenes de trabajo entre otras operaciones. Este programas es muy
eficaz para pequefias y medianas empresa, en la empresa NEW POLYMER

LTDA. Se instalara el programa y se capacitara para el manejo del software.

15.2 Ventajas de CWORKS
e Facil manejo.
e Organizacion de la empresa.

e Control de mantenimiento.

15.3 Desventajas
e Para utilizar este programa, la persona tiene que tener conocimientos
basicos de ACCESS.



16. CAPACITACION Y MOTIVACION DE LOS EMPLEADOS

El mantenimiento de una planta de produccion depende en gran medida, de las
habilidades, técnico especifico. Gran parte de la ineficacia en el mantenimiento
puede encontrarse en la falta de trabajadores o técnicos calificados. Por lo
tanto, es necesario contar con un programa permanente de capacitacion en el
trabajo, para asegurar que los empleados estén equipados con las habilidades
necesarias para un mantenimiento eficaz. Las habilidades incluyen: juicio,
habilidades de comunicacion y lectura de informacion técnica, y, en algunos
casos, habilidades en campos multiples (multihabilidades).

El programa de capacitacion debera ir acompafado de un programa de
motivacion. La motivacion de los empleados puede lograse mediante un
programa de incentivos que recompense a los trabajadores productivos y asi

fomentar la mejora continua.

17. MATERIA PRIMA PARA LA FABRICACION DE BOLSAS PLASTICAS
17.1 Polietileno

El polietileno es uno de los polimeros mas simples y baratos, ademas de uno
de los plasticos mas comunes. Es quimicamente inerte. Se obtiene de la
polimerizacion del etileno, de lo cual se deriva, ademas su nombre tiene
estructura:

CH2:CH2

Es un polimero de cadena lineal no ramificada.



Existen dos tipos de polietileno, segun sus densidades:
Polietileno de Baja Densidad (PEBD) y Polietileno de Alta Densidad

(PEAD).

17.2 Caracteristicas de la materia prima

Polietileno de alta densidad Polietileno de baja densidad

(PEAD) (PEBD)

* Resistente a las bajas temperaturas | ¢ No téxico

* Liviano * Flexible

* Impermeable * Liviano

* Inerte (al contenido) * Transparente

* No téxico * Inerte (al contenido)
» Alta resistencia a la traccion * Impermeable

* Baja resistencia a la traccion

Tabla 3. Caracteristicas de la materia prima

17.3 Usos de la materia prima
17.3.1 Polietileno de alta densidad (PEAD)
Envases para: detergentes, lavandina, aceites automotor, shampoo, lacteos -

Bolsas para supermercados - Bazar y menaje - Cajones para pescados,
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gaseosas, cervezas - Baldes para pintura, helados, aceites, - Tambores -
Cafos para gas, telefonia, agua potable, mineria, drenaje y uso sanitario -

Macetas - Bolsas tejidas.

17.3.2 Polietileno de baja densidad (PEBD)

Bolsas de todo tipo: supermercados, boutiques, panificacion, congelados,
industriales, etc. - Peliculas para: Agro - Recubrimiento de acequias -
Embasamiento automatico de alimentos y productos industriales (leche, agua,
plasticos, etc.), stretch film, base para pafales descartables - Bolsas para
suero - Contenedores herméticos domeésticos - Bazar - Tubos y Pomos

(cosméticos, medicamentos y alimentos) - Tuberias para riego.

17.4 MATERIA PRIMA (BOLSAS RECICLABLES)
Para el proceso de fabricacion de bolsas plasticas también se utiliza materiales
reciclables. El material reciclable mantiene todas sus propiedades y

caracteristicas hasta el séptimo (7) ciclo de reciclaje.
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18. EQUIPOS PARA LA PRODUCCION DE BOLSAS DE ALTA'Y BAJA
DENSIDAD.

18.1 Extrusora de Tornillo

Placa
Placa de
Tolva Mall rompedora dimensionamiento
Malla :
Calentadores ¢ Matriz
\ // Tanque de agua  Corte
[ [ | | Nali] Gy Teis
s s T . "4 s Gj_‘—'@
i e e S e i N, e\ S 2 —
| e 1 e
F T | 7—F—F——— A SN =] Cj———gf)]
T TITITS /!/ Z //|// ‘_[ F L [ |- ;___ o
;i =
Seccidn de Seccién Seccidn de Dilatacién
Malimentacion | de compresién medicién debida

a la matriz

Figura 4. Esquema de extrusora de tornillo

En su forma basica, el equipo es completamente estandar. El polimero se
alimenta a través de una tolva hasta un cafién, en el cual un tornillo helicoidal
transporta el producto hacia el extremo del molde. El tornillo tiene tres
secciones: la seccidon de alimentacibn de diametro de raiz constante
(profundidad constante de la cuerda) toma los granulos o pastilla de la tolva de
alimentacion y los mueve a la seccion de compresion (seccién de fusion,
seccion de transicion), en la que la cuerda cuya seccion transversal se reduce
gradualmente, Comprimiendo los granulos reblandecidos. El cortante viscoso
suele generar calor suficiente a la temperatura requerida; el cafién se calienta
externamente para compensar las perdidas de calor, o puede enfriar el cafidn
(o el tornillo) para evitar el sobrecalentamiento. Al final de esta seccion se
suministra un fluido viscoso a la seccién de moldeo, igual a la seccién de
alimentacion, tiene una zona transversal libre constante, pero menor. Aqui el

polietileno se caliente por cortante o rozamiento a una alta rapidez.



18.1.2 Descripcion de la Extrusora # 1

Motor
Tablero de reducto
madera,
direccion de
la Pelicula
Rodillos
Burbuja de
Corona plastico.
Sistema de Tolva
transmisién
de cadena
Tabla de
control
Camisa
Mangueras de
del Blower tornillo
sinfin

Blower

Figura 5.descripcion de la extrusora.

Caracteristica de la extrusora, con 47 mm. de diametro, y chorro vertical, solo
para polietileno de baja y alta densidad.
Esta maquina tiene la capacidad de operar con (2) dos tipos de moldes (bajay

alta densidad) y esta conformado por las siguientes partes:

e Tablero electrénico equipado con pirdmetros, contactares térmicos y

amperimetros, estos controlan las cuatro fase de temperatura.
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Tornillo sinfin de 47 mm. de diametro y su respectiva camisa o carcasa.
Resistencias industriales.

Termocuplas.

Dos moldes y sus resistencia.

Una corona de tres acoples para distintas medidas (alta y baja
densidad).

Un embobinados, con motor de 1.5 HP y reductor de 1 a 10 revoluciones
por segundos.

Dos rodillos (encauchetado y niquelado) del embobinado.

Un motor de empuje de 12HP.

Un reductor de 1 a 20 revoluciones por segundo.

Un Blower de 1.5 HP.

Seis (6) manguera.

Compresor.

Dos (2) barras con sus pones.

Tablero de madera de direccion de pelicula y paleta fuelle.

Una tolva de alimentacion.

Instalacion eléctrica en alambre siliconado.

La estructura es un acero en angulo de 4in x 2in x %ain, con una altura
aproximada de 5 metros por 2 metros de ancho y su base tiene forma
de “L".

En al parte superior de la estructura se encuentra dos rodillo uno
encauchetado de 35in de largo por 7in de diametro, y otro nigquelado

con las mismas especificaciones.
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e Estos rodillos cuentan con un sistema conformado por un motor de 1.5
HP y un reductor de 1 a 10 rps (revoluciones por segundo).
e Los motores del embobinado y los rodillos superiores son controlados

por un variador electronico de frecuencia.

18.1.3 Tiempo de servicio de maquina
La extrusora de 47 mm ha estado en servicio desde el mes de noviembre del

afno 1995 hasta la fecha actual.

18.1.4 Caracteristicas de produccion
Esta maquina esta diseflada para procesar polietileno de baja y alta densidad
original o recuperado, su rendimiento esta estimado de la siguiente manera:

e Polietileno de baja densidad original 15 Kilos/ hora.

e Polietileno de baja densidad recuperado 13 Kilos/ hora.

e Polietileno de alta densidad original 11 Kilos/ hora.

e Polietileno de alta densidad recuperado 9 Kilos/ hora.

Con esta maquina se puede operar peliculas de 8 in hasta 25 in de ancho.

El tipo de bolsa que se puede producir son las siguientes:

e 8inx2in
e 9inx3in
e 10inx4in

e hasta28inx “X” in
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18.2 Descripcion de la Extrusora # 2.

El esquema de esta extrusora es similar, solo cambia el diametro del tornillo
sinfin.

Caracteristica de la extrusora, con 66 mm. de diametro, y de chorro vertical,
solo para polietileno alta densidad original y recuperado.

Esta maquina tiene una torre desplazable que sube y baja, que se opera por
intermedio de un tablero electronico, la torre tiene una altura de 6 metros
con sus respectivo mezanime, la columna de torre tiene forma de U y en la
parte superior se encuentra dos rodillos; una encauchetado y otro niquelado de
45 in de largo y 10 pulgada de diametro, estos rodillos son movido por un
motor de reductor de 1.5 HP. La torre se desplaza por intermedio de un
tornillo sin fin de aproximadamente 2 metros de largo y 3" de diametro,
cuenta con unos sensores electronicos en la parte superior que se disparan

cuando la torre a alcanzado su maxima altura.

En la base de la torre se encuentra el embobinador con un motor reductor de
5 HP, dos rodillos, 2 clutch, 2 barras con sus respectivos pomes.

En la parte horizontal de la maquina encontramos un motor de 18 HP, un
reductor de 1 a 20 rps, un tornillo sinfin de 66 pulgada con sus respectivas
camisas, resistencias industriales, Termocuplas, un molde y su corona con sus
6 manqueras, una tolva para suministro de materia prima, un tablero
electrénico con 5 fases equipadas con contactores, térmicos, pirometros y
amperimetros, tablero de madera de direccién de pelicula y paletas de fuelle;

Instalaciones eléctricas en alambres siliconados.
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Los motores del embobinador y los rodillos superiores son controlados por un
variador electrénico de frecuencia, un Blower con motor de 2 HP y un

compresaor.

18.2.1 Tiempo de servicio de maquina
La extrusora de 66 mm. ha estado en servicio desde el mes de agosto del afio

1997 hasta la fecha actual.

18.2.2 Caracteristicas de produccion
Esta maquina esta disefiada para procesar polietileno de alta densidad original
o recuperado (reciclado). Ademas puede trabajar con la mezcla de alta y baja
densidad (70% de alta y 30% de baja). Su rendimiento esta estimado de la
siguiente manera:

e Polietileno de alta densidad original 29 Kilos / Horas.

¢ Polietileno de alta densidad recuperado 24 Kilos / horas.
Con esta maquina se puede operar peliculas de 4 pulgadas hasta 40 pulgada

de ancho. Los tipos de bolsas que se pueden producir son las siguientes:

e 7inx10in.
e 8inx12in.
e 9inx14in.
e 12inx18in.
e 20inx30in.
e 30inx40in.
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Esta maquina puede procesar capas de 2 metros de ancho por “X” metros de

largos.

18.3 Maquinas de Sellado Automatico.

La selladora marca Sello-Pool, con motor de % de HP.

Esta maquina requiere un mantenimiento constante en el sistema de

rodamiento.

Se pueden utilizar para sellar bolsas de alta y baja densidad, con medidas que

fluctban entre 4 in x 8 in hasta 12 in x 18 in y otras maquinas hasta 20 in x 30

in.

Rollo de
Plastico

Rodamientos

Sistema de
transmision
de correas

Figura 6. Descripcion de la selladora automaética.

Sistema de
transmision
de cadena

Resistencia
de sellado

Correas de
transporte
de bolsas




18.4 Maquinas de Sellado Manual.
Esta selladora es utilizada para el sellado de las bolsas por medio de una

resistencia (ferroniquel) y una proteccidn contra la alta temperatura (teflon).

Control
electrico

Resistencia
de sellado

Pedal

Figura 7. Descripcion de la selladora manual.

18.5 Lavadora Industrial.

Este equipo es utilizado como su propio nombre lo dice, para lavar con agua
toda aquélla materia prima reciclable (bolsas plasticas), para poder quitarle
aguellas impurezas o residuos que vengan en las bolsas plasticas.

Su funcionamiento es de un movimiento centrifugo, de esta manera las bolsas
guedan adheridas a las paredes de la lavadora ver figura 28 anexos.

Su rendimiento es de 25 kilos / hora, tiene un motor de 18 HP y tablero

electrénico.
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Carcaza

Motor Eléctrico

Sistema de
transmision
de correas

Figura 8. Descripcion de la lavadora.
18.6 Aglutinadora.
Este equipo sirve para plastificar (fundir) el material en hojas y reducirlas al
tamafo, de tal manera que pueda alimentar a la extrusora. Su rendimiento es
de 25 kilos / hora aproximadamente, cuenta con un motor de 18 hp y tiene un

tablero electrénico para proteccion y arranque de motores.

Tanque de
corte

Motor
eléctrico

Salida del
material
aglutinado

Figura 9. Descripcion de la aglutinadora.
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18.7 Molino

En el proceso de extrusion las maquinas van dejando un desperdicio de
polietileno solidificado, el cual hay que recuperarlo por medio de un molino. El
rendimiento del molino es 40 kilos / hora, cuenta con tablero electrénico y un

motor de 9 HP, juegos de cuchillas. (Ver figura 30 en anexos)

18.8 Sierra
Esta maquina se utiliza para el corte de la materia que queda en componentes
sélidos muy gruesos, estos componentes por su forma compacta no pueden

ser triturados por otras maquinas.

18.9 Esmeriles
Esta maquina se utiliza para afilar cualquier elemento de acero o hierro que

vaya a ser utilizado en algun corte u otra funcion.

Motor
eléctrico

Piedra
para pulir

Figura 10, Esmeril

18.10 Cortadora Manual

Es aquella que nos sirve para darle la longitud de las bolsas segun las
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especificaciones del cliente, esta se gradida con una serie orificios que te
muestran las longitudes estandarizada de bolsas plasticas. (Ver figura 33 en

anexos)

18.11 Banco de Condensadores (Energia Activa y Reactiva)

El banco de condensadores es utilizado para disminuir la cantidad de energia

reactiva y pasiva de la empresa New Polymer. (Ver figura 31 en anexos)
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19. PROCESO DE OBTENCION DE BOLSAS PLASTICAS CON MATERIA

PRIMA ORIGINAL

Aqui se tiene en cuenta, que la materia prima original solo tiene que pasar por
menos serie de maquinas, ya que el producto es el original y no hay que
llevarlo a las condiciones Optimas de proceso, aqui pasa por una extrusora, una

maquina de corte y por ultimo el sellado.

Extrusion

Es responsable de un mayor volumen de produccion ya que se usa no solo
para la produccion de barras, tubos, laminas y peliculas en materiales
termoplasticos, sino también para el mezclado minucioso de todas las clases
de plastico y para la produccion de granulos. Existen dos tipo de extrusion con
émbolo, esta se restringe a casos especiales; la extrusion con tornillo que es la

que nosotros le aplicaremos su respectivo mantenimiento preventivo.

Etapa 1 Extrusion del polietileno

La extrusora es un equipo formado por una tolva de alimentacién, un tornillo
cubierto por un tubo por donde pasa el material, este tubo posee una serie de
resistencias que se encienden o se apagan dependiendo la sefial mandada por
el tablero de control. La termocupla toma la temperatura y manda la sefial al
tablero de control, si la sefial que manda es menor a la cual se esta trabajando
las resistencia se enciende hasta alcanzar la temperatura deseada y si es

mayor esta las resistencias se apagan hasta alcanzar la temperatura de
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trabajo.

La extrusora tiene un cabezal o molde por donde sale el tubular; este cabezal
tiene conectado unas mangueras por donde sale el aire que enfria el tubular.
Este aire viene de un compresor para inflar el globo, este le da el ancho al
rollo. La extrusora posee una serie de rodillos que sirven para halar el globo y
enrollarlo, estos sirven para darle el calibre al rollo, a mayor velocidad de giro
de los rodillos es menor calibre.

Descripcidon del proceso: en esta etapa se fabrican los rollos de polietileno a
partir del material original o aglutinado dependiendo de las especificaciones del
cliente.

Para la extrusion del material se siguen los siguientes pasos:

1. Verificar que la tolva de alimentacion este vacia y que todas las
conexiones estén conectadas y en buen estado.

2. Encender la extrusora y dejar que caliente por 1 (una) hora maximo.

3. Colocar los tubos para que se enrolle el plastico.

4. Llenar la tolva de material.

5. Colocar la temperatura a la cual se va a trabajar.

6. Encender el Blower y el compresor.

7. Accionar el tornillo.

8. Cuando este saliendo la pelicula accionar la entrada de aire al tubular.

9. Se cuadran las temperaturas, el espesor y el ancho del globo.

En la empresa New Polymer se fabrican rollos de diferentes colores; la relacion

de pigmento con respecto a los kilogramos del material, por cada kilogramo
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(1Kg ) se le adiciona 39 gramos de pigmento.

El producto se puede vender en rollos 0 en bolsa, si es en bolsa pasa a otro

proceso que es corte y sellado.

Etapa 2: Corte y Sellado.
Descripcidn: se corta el rollo dependiendo de las especificaciones del cliente y
luego se sellan las bolsas; en el sellado se debe tener en cuenta el espesor de

la bolsa y la densidad de la resina (si es de alta o baja densidad).

A 4

Corte

Exuson

Salladn

FIGURA 10. Proceso de obtencion de bolsas plastica con materia prima.

20. PROCESO DE OBTENCION DE BOLSAS PLASTICA CON MATERIAL

RECICLABLE.

El proceso de obtencién de bolsas plasticas de alta y baja densidad pasa por

una serie de equipos anteriormente descritos. Los pasos son los siguientes:
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Etapas 1: compra de materia prima

La compra de hojas plasticas

Descripcidn: este material viene empacado en tulas de fique, al momento de
la compra la persona encargada lo revisa y lo pesa, luego lo envian a la
empresa, cuando llega a la fabrica nuevamente se pesa; este material puede
venir con suciedad y en hojas. Aquellos residuos de la extrusoras que salieron
deficientes son tratados y se debe pasar por los siguientes equipos: sierra,

lavadora, molino, aglutinadora y posteriormente a la extrusora. ( ver figura 5)

Compra de material aglutinado

Descripcién: este material viene empacado en tulas de figue, al momento de
la compra la persona encargada lo revisa y lo pesa, luego lo envian a la
empresa, cuando llega a la fabrica nuevamente se pesa, hay que tener en
cuenta de este material: si es lavado, si lo secan en el aglutinado, si lo
empacan de una vez o lo colocan en bandejas para retirar lo que queda de

humedad.

Compra de pigmentos
Estos se compran de acuerdo a las especificaciones del cliente (azul, negro,

blanco, rojo, verde, amarillo, etc.

Etapa 2: Picado de hojas plasticas (molino)

Descripcion:

Esta etapa se realiza cuando la materia prima viene en hojas plasticas y para
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poderlas lavar hay que sacudirlas y quitarles las grapas, cintas entre otras.

Etapa 3: Lavado

Descripcién: después de ser picado el material se lleva a la lavadora y con
jaboén industrial y agua se le retira la suciedad al plastico; en esta etapa el
material sale seco, muchas veces el operador saca los plasticos enrollados de
la lavadora, luego se colocan en el ventilador para retirarles el exceso de

humedad y por ultimo lo pican.

Etapa 4: Aglutinado

Descripcién: el operario coloca el material lavado en la aglutinadora y por
efecto del calor que se forma por la friccion de las cuchillas el plastico se va
fundiendo y aglutinado, cuando el plastico se aglutina se forma una masa y
para romper las moléculas de esta masa se le adiciona agua, en este proceso
se forman vapores por eso el operario debe colocarse mascarillas, luego de un
tiempo se descarga la aglutinadora y sale apto para entrar a la extrusora; en
este proceso se le retira el resto de humedad que puede tener el material. Este
material no debe ser empacado caliente por que muchas veces se empelota y
al momento de utilizarlo hay que volver a aglutinar; para evitar esto se puede
colocar una bandeja en el sitio de descarga de la aglutinadora para que repose

y luego ser empacado.

Etapa 5 y etapa 6. Estas son las etapas que se hicieron con la materia prima
original.

Después de estos procesos anteriores pasan a extrusora, cortadora y selladora
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que explicamos en detalle en la etapa 1 y 2 en el proceso de bolsas con

materia original. (Ver figura 4).

m Lavadora Aglutinadora

Sellado

A
A
A

Corte Extrusion

FIGURA 11. Proceso de obtencién de bolsas plastica con materia prima reciclable.




21. DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

21.1 PRESENTACION DE LA EMPRESA

NEW POLYMER LTDA, Es una organizacion con estructura de pequeia
empresa, concebida en el enfoque de empresa familiar, cuya historia se
desarrolla en el afio de 1997 que ingreso al mercado de fabricacion de bolsas

plastica de la ciudad de Cartagena.

El sefior HUGO REDONDO BERMUDEZ, después de ser gerente de la
empresa ALCALI DE COLOMBIA se dedico a la generaciéon de empleo en
Colombia y formé la empresa que actualmente esta en funcionamiento NEW
POLYMER LTDA. con muchas ganas de seguir adelante y ayudar a formar a
los profesionales brindandoles con su empresa y sus conocimientos para que
le aprovechen al maximo, y tengan una gran experiencia en este campo, que
es la fabricacion de bolsas plasticas de alta y baja densidad, dandoles unas

caracteristica de bolsas de excelente calidad.
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22. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

22.1 Presentacion de La Empresa

NOMBRE NEW POLYMER LTDA.
GERENTE HUGO REDONDO BERMUDEZ
DIRECCION AVENIDA PEDRO DE HEREDIA, SECTOR TORIL
BODEGA
No 222 56
CIUDAD CARTAGENA
TELEFONO 6692828 — 6720850
PAGINA WEB http: // newpolymer.tripod.com
EMAIL NEWPOLYMER@NETSCAPE.NET

22.2 Planeacion
Es el proceso mediante el cual se toman los datos para planear la ejecucion del
mantenimiento buscando todas las posibles fallas que pueden tener cada uno

de los equipos y asi buscar las formas mas sencillas para su mantenimiento.
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22.3 Inventarios de los Equipos
El inventario de los equipos es una lista de los equipos de la empresa, se

elabora con el fin de tener una identificacion de los equipos.

CANTIDAD NOMBRE DEL EQUIPO
2 Extrusoras

Compresor

Blower

Lavadora

Molino

Aglutinadora

Esmeril

Sierra

Banco de condensadores (energia activa-reactiva)

Selladoras automaticas

Selladoras manuales

Cortadora manual

e N N T T PN e [ L Ll L

TABLA 4. Inventarios de equipos NEW POLIMER LTDA.

22.4 Codificacion de los Equipos

La codificacion de los equipo permite el control de activos tanto al equipo

mantenedor como a la direccion de la empresa y asi facilita cualquier cambio o

mantenimiento a el equipo.

Cadigo:

XX - XX - XXXX - X

Para determinar la codificacibn de los equipos tendremos en cuenta los

siguientes parametros:
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1. XX UBICACION DEL EQUIPO
2. XX TIPO DE EQUIPO.
3. XXXX CONSECUTIVO

4. X DISPONIBILIDAD.

22.4.1 Ubicacion del Equipo

La empresa NEW POLIMER LTDA. Se divide en tres secciones principales de

operacion:

1. Seccion de produccion. ( SP)

2. Seccion de corte. (SC)

3. Seccion de sellado. (SS)

Las letras en paréntesis corresponden al nombre de la zona que se encuentra

dividida la empresa mostrado en los dos primeros caracteres de codigo.
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2.4.2 Tipo de Equipo

Los equipos se clasificaran segun caracteristica esenciales:

NOMBRE DEL EQUIPO NOMENCLATURA
Extrusoras EX
Compresor CP
Blower BL
Lavadora LV
Molino MO
Aglutinadora AG
Esmeril ES
Sierra SI
Banco de condensadores (energia BC
activa-reactiva)

Selladoras automaticas (preguntar) SA
Selladoras manuales (preguntar) SM
Cortadora manual CM

TABLA 5. Tipo de equipo segun las iniciales de cada equipo.

22.4.3 Consecutivo.

De acuerdo al nUmero de equipos existente en la empresa se llevara a cabo la
identificacion de los equipos asi; los dos primero numero XX significa el nimero

del equipo, y los dos segundos digitos XX significan la cantidad de equipos

iguales que hay en la empresa tomando como base la siguiente tabla:

ZONA EQUIPO CLASE
Produccion |Extrusora de alta y baja densidad 0101
Produccion | Compresor 0201
Produccion | Blower 0301
Produccion |Lavadora 0401
Produccion | Molino 0501
Produccion | Aglutinadora 0601
Produccion | Esmeril 0701
Produccion | Sierra 0801
Produccion |Banco de condensadores (energia activa-reactiva) 0901
Sellado Selladoras automaticas 1004
Sellado Selladoras manuales 1104
Corte Cortadora manual 1201

TABLA 6. Numero distintivo del Consecutivo segin el nimero de equipos
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22.4.4 Disponibilidad del Equipo

La disponibilidad de los equipos se cuantificara de acuerdo a la siguiente tabla.

DISPONIBILIDAD CATEGORIA
PRINCIPAL A
STAND - BY B

UNICO C

TABLA 7. Disponibilidad de los equipos.

22.5 Codificacion Final de Equipos en laempresa NEW POLIMER LTDA.

NOMBRE DEL EQUIPO CcODIGO
Extrusora SP-EX-0101-C
Compresor SP-CP-0201-C
Blower SP-BL-0301-C
Lavadora SP-LV-0401-C
Molino SP-MO -0501-C
Aglutinadora SP - AG-0601-C
Esmeril SP-ES-0701-C
Sierra SP-SI-0801-C

Banco de condensadores (energia SP-BC-0901-C
activa-reactiva)
Selladoras automaticas
Selladoras automaticas
Selladoras automaticas
Selladoras automaticas
Selladoras manuales
Selladoras manuales
Selladoras manuales
Selladoras manuales SS-SM-1104-B

Cortadora manual SC-CM-1200-C
TABLA 8. Codificacion final de los equipos

SS-SA-1001-A
SS-SA-1002 -A
SS-SA-1003-B
SS-SA-1004 -8B
SS-SM-1101-A
SS-SM-1102 -A
SS-SM-1103-B

23. POLITICA DE MANTENIMIENTO

“Mantener los equipos de la empresa New Polymer con una alta confiabilidad,
con un bajo costo de mantenimiento, y de esta manera aumentando la vida util
de los equipos, dando asi al mantenimiento mejorativo de los equipos y

aumentando la produccién con una mayor eficiencia en todos sus equipos”.
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24. MANTENIMIENTO RECOMENDADO PARA LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA NEW POLYMER

Los equipos de la empresa trabajan 8 horas diarias, la extrusora, compresor,
blower, las selladoras manuales y la cortadora trabajan continuamente, la
lavadora, molino, aglutinadora, esmeril, selladora automatica trabajan
intermitentemente.

Las inspecciones se realizan antes de poner los equipos en operacion, se
utiliza los sentidos para determinar si estan fallando los equipo, primeramente
el operador debe conocer el equipo para saber como es su funcionamiento,
todas estas inspecciones se deben realizar para tener un mantenimiento
basado en estadistica y confiabilidad, estas inspecciones se debe desarrollar
por lo menos un (1) afio en los equipos para tener una mayor eficacia en el
mantenimiento preventivo.

El tipo de pintura es poliamida epoxica (para poder aplicar se debe colocar
primero el  Anticorrosivo) y para todos los equipos se le aplica la misma
pintura epoxica. Se utiliza pinzas, pie de rey, y se utiliza los sentidos para medir
si los equipos estan funcionando bien. Para una mayor eficiencia en el plan de
mantenimiento se recomienda balancear dinamicamente los motores (o0 los
sistemas de transmision de potencia como correas y cadena), ya que se ha
encontrado que las fallas de las correas y rodamientos antes de lo previsto, es

por un mal alineamiento de estos equipos.
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24.1 Mantenimiento Recomendado para Extrusoras

Acciones del programa de mantenimiento preventivo

Quien Frecuencia Accioén o Parte de la Condicién Medicién
Actividad maguinaria herramientas
Operador 1 mes inspeccionar Rodillos Caucho Espesor medir con
encauchetado pie de rey
Técnico 1 afio inspeccionar Tornillo Diametro Diametro con un pie
helicoidal del tornillo de rey
Operador A falla Cambiar Resistencia temperatura 230-250 C*
(cilindro)
Operador A falla Cambiar Resistencia temperatura 200-230 C*
(molde)
Operador A falla inspeccionar Termocuplas temperaturas 230 -250 C*
operador A falla Cambiar termostato temperatura 200-250*
Operador 6 meses inspeccionar Carcasa de la corrosiéon Midiendo la pelicula
extrusora de pintura con
micrémetro
Operador | semanalmen Inspeccionar Cadenas Nivel de Engrasar cadena
te aceite con aceite
Operador 3 meses Cambiar correas Desgaste pinzas
Operador 6 meses Cambiar rodamientos Desgaste vibraciones
Operador operacion Cambiar Filtros Materia prima | Cada que se cambie
de materia prima
Operador 3 meses Lubricar Motor eléctrico Nivel de Pinzas para
lubricacion desmontar carcaza
motor
Operador 6 meses inspeccionar metales corrosion Midiendo la pelicula
de pintura con
micrometro
operador 2 afios Reparacion y estructura corrosion Midiendo la pelicula

pintura

de pintura con
micrometro

Nota: la correa del motor eléctrico de la extrusora utilizan B — 52 - 55 - 56.
Los rodamientos que utiliza el motor eléctrico son de bola de una hilera.
El tipo de lubricante SAE 30.

El tipo de pintura es poliamida epoxica (para poder aplicar se debe colocar primero el

Anticorrosivo).
. Las temperaturas se toman del tablero de control

. Otras posibles causas y soluciones de extrusora ir a Tabla 23

TABLA 9. Frecuencia optima para mantenimiento de extrusora.

24.2 Mantenimiento Recomendado para Compresor

Quien Frecuencia Acgi(?n 0 Parte_de I_a Condicién Medic?()n y
Actividad Maguinaria herramientas
Operador 1 mes verificar Manguera Escape de Tacto o la vista
aire
Operador 1 semana inspeccionar Tanque Filtro de Limpiar si esta
aire muy sucio sacudir o
Con aguay
dejar secar.
Operador 6 meses cambiar Tanque aceite Llenar hasta el
indicador méximo
con aceite 10w40
Operador 1 semana inspeccionar Valvula Prueba de Rectificar si no
seguridad hay fugas.
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Técnico

semanalmente

inspeccionar Tanque Partes
externas
operador | semanalmente inspeccionar Cables eléctrico Aislante Verificar que no
haya un cable
Suelto.
(cinta aislante)
Operador 6 meses inspeccionar Metales corrosion vista
operador 2 afios Reparacién y Estructura corrosion Epoxica
pintura (anticorrosivo)

TABLA 10. Frecuencia optima para mantenimiento de compresor.

24.3 Mantenimiento Recomendado para Blower

. . Accion o Parte de la e Medicién y
Quien Frecuencia s S Condicién .
Actividad magquinaria herramientas
Operador 1 mes Verificar Manguera Escape de aire Tacto y vista
Operador | 1semana Inspeccionar tanque Filtro de aire Limpiar si esta muy
sucio sacudir o
Con aguay
dejar secar.
Operador 6 meses Cambiar tanque aceite Llenar hasta el
indicador maximo
con aceite 10w40

TABLA 11. Frecuencia optima para el mantenimiento de Blower.

24.4 Mantenimiento Recomendado para Aglutinadora

Quien

Frecuencia

Accién o
Actividad

Parte de la
maguinaria

Condicién

Mediciones y
herramientas

Operador

1 mes

Verificar

cuchillas

Desgaste

Vista

Operador

1 Semana

Inspeccionar

Correas
y poleas

Desgaste

Vista y observar si
se esta
deslizando la
correa

Operador

6 meses

Cambiar o
Impeccionar

Correas

Desgaste

Observar si se
esta cristalizando
la correa
(tacto — vista)

Técnico

2 meses

Afilar

cuchilla

Desgaste

Vista

Operador

3 meses

Inspeccionar

Rodamiento

lubricacién

Observar el nivel

de lubricacién de

rodamiento si es
caso echarle
lubricacion.

Operador

Cambiar

Rodamiento

Desgaste

Aprovechary
realizarle un
mantenimiento
general.
Hay que ordenar
un balanceo

Operador

6 meses

Lubricar

motor eléctrico

Nivel de
lubricacién

Llenar si es

necesario el

indicador de
aceite hasta lo
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max.

Operador 6 meses Verificar metales corrosion
operador 2 afos Reparacion estructura corrosién Epoxica
y (anticorrosivo)
pintura

Nota: la correa del motor eléctrico de la aglutinadora C- 75
Los rodamientos que utiliza el motor son de bola de una hilera.

El tipo de lubricante SAE 30.

TABLA 12. Frecuencia optima para el mantenimiento de Aglutinado

24.5 Mantenimiento Recomendado para Lavadora

Quien Frecuencia Accién o Parte de la Condicion Mediciones y
Actividad maquinaria herramientas
Operador 1 semana Inspeccionar Correas y Desgaste Vista y observar
poleas si se esta
deslizando la
correa
Operador 6 meses Cambiar Correas Desgaste Calibrar y
alinear.
Operador anual Reparacién Ejes, tuerca Desgaste Mantenimiento
y general del
platén equipo
Operador 6 meses Cambiar Rodamiento Desgaste o Vibraciones o mal
rotura funcionamiento
del motor
Operador 1 semana Lubricar Lubricacion de | Nivel de Lubricacién Llenar hasta
motor eléctrico indicador méx.
Operador 6 meses Inspeccionar metales corrosion Desintegracion
del metal
operador 2 afios Reparacion y estructura corrosion Epoxica
Pintura (anticorrosivo)

Nota: la correa del motor eléctrico de lalavadora es B - 78.
Los rodamientos que utiliza el motor son de bola de una hilera.

El tipo de lubricante SAE 30.

TABLA 13. Frecuencia optima para el mantenimiento de lavadora.

24.6 Mantenimiento Recomendado para Molino

Quien Frecuencia Accién o Parte de la Condicién Mediciones y
Actividad maquinaria herramientas
Operador 1 mes Inspeccionar cuchillas Desgaste Corte de bolsa
alta
Operador 3 meses Lubricar Rodamiento lubricacién Observar y si
es necesario
suministrale
lubricante.
Operador Anual Cambiar Rodamiento Desgaste Vibraciones o
mal
funcionamiento
Operador 1 mes Inspeccionar Correas 'y Desgaste Vista 'y
poleas observar si se
esta deslizando
la correa
Operador 1 afio Cambiar Correa Desgaste Remplazar la
correa
Operador 3 mes Lubricar Motor lubricacién Llenar hasta
eléctrico Indicador max.

74




de aceite

Operador 6 meses Inspeccionar metales corrosion Desintegracion
del metal
operador 2 afos Reparacion y estructura corrosion Epoxica
Pintura (anticorrosivo)

Nota: la correa del motor eléctrico de la aglutinadora C—-75
Los rodamientos que utiliza el motor son de bola de una hilera.
El tipo de lubricante SAE 30

TABLA 14. Frecuencia optima para el mantenimiento de Molino

24.7 Mantenimiento Recomendado para Esmeril

. . Accién o Parte de la L Medicion y
Quien Frecuencia s P Condicién .
Actividad maguinaria herramientas
Operador 3 meses inspeccionar | rodamientos lubricacién vibraciones
Operador 1 afio Cambiar Rodamiento Desgaste Remplazar
rodamientos
Operador 1 mes limpieza Parte Suciedad Pasarle un trapo
externas
Operador 6 meses inspeccionar metales corrosion
operador 2 afios Reparacién y estructura corrosion Epoxica
pintura (anticorrosivo)

TABLA 15. Frecuencia optima para el mantenimiento de Esmeriles.

24.8 Mantenimiento Recomendado para Selladora Manual

. . Accién o Parte de la L Mediciones y
Quien Frecuencia s P Condicién .
Actividad maguinaria herramientas
Operador 1 afio Cambiar Rodamiento Desgaste Cambiar
rodamientos de
bola.
Operador 1 mes inspeccionar Cinta de desgaste Las bolsas no
sellado sellan
Operador 6 meses inspeccionar metales corrosion epoxica
operador 2 afios Reparacién y estructura corrosion Epoxica
pintura (anticorrosivo)

TABLA 16. Frecuencia optima para el mantenimiento de selladora manual.

24.9 Mantenimiento Recomendado para Selladora Automatica

. . Accién o Parte de la L Mediciones y
Quien Frecuencia - S Condicién .
Actividad maguinaria herramientas
Operador [ 3 meses inspeccionar | Rodamientos Aceite
Operador [ 3 meses verificar cadena grasa
Operador 1 mes inspeccionar Poleay Desgaste deslizamiento
correa
Operador [ 6 meses Cambiar Correas desgaste Cambiar correas
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Operador 1 mes inspeccionar Barra de alineamiento Alinearlo con
golpes métodos casero o
maquinas de
balanceo dinamico.
Operador 3meses inspeccionar | Motor eléctrico rodamientos Vibraciones o mal
funcionamiento
Operador | 1 semana verificar Cinta de desgaste Las bolsas no
sellado sellan
Operador 1 mes inspeccionar Rodillo desgaste
Operador [ 6 meses inspeccionar metales corrosion Desintegracion del
metal
operador 2 afios Reparacién y estructura corrosion Epoxica
pintura (anticorrosivo)
TABLA 17. Frecuencia de mantenimiento de la selladora automatica

24.11 Mantenimiento Recomendado para Cortadora Manual

. . Accion o Parte de la - Mediciones y
Quien Frecuencia A . Condicién .
Actividad maguinaria herramientas
Operador 3 meses lubricar Rodamientos Aceite Llenar hasta
Indicador max de
aceite
Operador 6 meses inspeccionar metales corrosion

operador 2 afios Reparacién y estructura corrosion Epoxica

pintura (anticorrosivo)

TABLA 18. Frecuencia de mantenimiento de la cortadora manual.

24.11 Mantenimiento Recomendado para Sierra

. . Accién o Parte de la L Mediciones y
Quien Frecuencia s T Condicién .
Actividad maguinaria herramientas
Operador 3 meses Inspeccionar rodamientos Lubricacion aceite
Operador 1 afio Cambiar Rodamiento Desgaste Cambio de
rodamientos
Operador 1 mes Inspeccionar | Poleay correa Desgaste
Operador 6 meses Cambiar Correas desgaste Reparar la correa
Operador 1 mes Limpieza Parte externas Suciedad
Operador 3 meses Inspeccionar Dientes Desgaste
Operador 6 meses Inspeccionar metales corrosion
Operador 1 afio Cambiar Sierra Desgaste
operador 2 afios Reparacion y estructura corrosion Epoxica
Pintura (anticorrosivo)

TABLA 19. Frecuencia optima para el mantenimiento de sierra.
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24.12 Mantenimiento Recomendado para Banco De Condensadores

Quien Frecuencia Accioén o Actividad Parte_de I_a Condicion
maquinaria
Electricista 6 meses inspeccionar condensadores buen estado
Electricista 6 meses inspeccionar Cables eléctrico aislante
Electricista 6 meses inspeccionar Tapa de cubierta corrosiéon

TABLA 20. Frecuencia 6ptima para el mantenimiento de condensadores.

25. DESARROLLO DEL P.H.V.A.

Planear: En el momento de realizar el mantenimiento preventivo o correctivo
en la extrusora se debe tener en cuenta una caracteristica y es la planeacion, y
en esto involucramos una lista del personal encargado de la operacion de
mantenimiento, que se encuentre disponible o si hay otras personas
capacitados para la realizar el mantenimiento. También tener en cuenta que
instrumento se necesitan, si en bodega se encuentras los repuestos o si hay
presupuesto para el mantenimiento, y ademas dar una charla antes de

proceder de E.P.P.

Hacer: en el momento que se haya planeado toda la operacién de
mantenimiento y se le entregue la lista al “mantenedor”, y se empieza la
actividad de mantenimiento segun la orden que el ingeniero de mantenimiento

haya establecido para ir teniendo una organizacion en toda la operacion.

Verificar: una vez realizado el mantenimiento a los equipos se tiene que
verificar que todo el mantenimiento se esta haciendo segun las indicaciones
establecidas en la planeacion, se tiene que verificar que todo el mantenimiento
establecido se este realizando en 6ptimas condiciones, para no volver a reparar

la falla antes del tiempo establecido.
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Actuar: después de planear, hacer, verificar se toma la accion de actuar, es
decir, de hablar con todo los encargado de operacion de mantenimiento y sacar
conclusiones de si todo lo realizado fue muy confiable o si se necesitan

modificaciones en el plan de mantenimiento.

26. FICHA TECNICA DE LOS EQUIPOS

El historial del equipo tiene una serie de términos que a continuacion
explicaremos, el formato de la ficha técnica del equipo estara en la tabla 20

especificamente en los anexos.

Equipo: el nombre con que se identifica el equipo.

e Fabricacion: el nombre de la marca del equipo.

e Utilidad: para que es utilizado el equipo.

e Medidas: las dimensiones de los equipos.

e Departamento: a que sector o seccion pertenece el equipo dentro de la
empresa.

e Sistema de operacién: como va a trabajar el equipo.

e Costo: cuanto costo el equipo.

e Familia: a que clase o tipo de equipo pertenece.

e Modelo: la fecha que fue creado el equipo.

e Peso: cuanto pesa el equipo.

e N°de identificacién: numero como se identifica el equipo en la empresa.

¢ Inicio de operacion: cuando comenzoé a funcionar el equipo.
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DATOS TECNICOS

Capacidad de produccion: cuanto produce el equipo por hora, minuto o

segundo segun sea el caso.

Modelo del motor: el afio en que fue producido el motor.

Numero de polos del motor: es como se produce el campo magnético
Potencia del motor: que potencia tiene el motor.

Tension del motor: cuantos voltios absorbe el motor.

Frecuencia del motor: este es la frecuencia de la energia eléctrica del

motor (Hz)

27. HISTORIAL DEL EQUIPO

El historial del equipo tiene una serie de términos que a continuacion

explicaremos, el formato de historial del equipo estard en la tabla 21

especificamente en los anexos.

Departamento: Es la seccion o zona donde se encuentra el equipo
Equipo: Nombre del equipo.
N° del Equipo: # con que se especifica el equipo.
Fecha: Dia, mes y afio en que se ejecuto el mantenimiento.
Mantenimiento efectuado:

m.c = mantenimiento correctivo;

m.p =mantenimiento preventivo;

m.pr = mantenimiento predictivo;
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m.o = mantenimiento de oportunidad;

r = reemplazo;

r.g =reparacion general,

C =contrato;

a = departamento de mantenimiento.
Tiempo muerto: es el tiempo en que la maquina esta apagada pero no
afecta en nada la produccién
Refacciones y materiales: Repuestos que se necesitan para la
reparacion o mantenimiento del equipo.
Mano de obra: es la persona encargada del mantenimiento
Horas de produccion perdidas: son las horas en que la maquina estuvo
fuera de servicio.
Costo de la mano de obra: Precio de la mano de Obra.
Costo de refacciones y materiales: Valor de los repuestos y el valor de

el mantenimiento o el arreglo de la maquina.

28. ORDEN DE TRABAJO

La orden de trabajo tiene una serie de términos que a continuacion

explicaremos, el formato de orden de trabajo estara en la tabla 22

especificamente en los anexos.

Orden de trabajo: es aquella que se le asigna a un equipo para su

mantenimiento.

Fecha: Dia, mesy afio en que se detect6 la falla

Equipo: # en el cual se puede identificar el equipo.
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Prioridad: se designa que preferencia tiene la ejecucion de la orden de
trabajo.

Solicitante: Nombre de quien gestiond la orden de trabajo.

Costo: es el precio total de la operacién de mantenimiento.
Departamento: Es la seccion o zona de trabajo donde se encuentra el
equipo

Descripcion general del trabajo: Explicar la clase de trabajo a ejecutar.

Mano de Obra: se describe quien es el personal encargado de ejecutar la

operacion de mantenimiento.

Habilidad: Capacidad que debe tener el ejecutor de la orden de trabajo,
esta puede ser: contratada, especialista, ingeniero, técnico.

Numero de trabajadores: Personal que se necesita para la ejecucién de
la orden de trabajo.

Descripcion detallada del trabajo: Resefia completa del trabajo que se

realizo.

Materiales: son aquellos elementos que se necesitan para la operacion de

mantenimiento.

Partes: elementos que se necesitan para el mantenimiento y precio.

Descripcién: Resefia o especificaciones de la pieza
Parte: que numeral tiene la pieza.

Precio: valor de las piezas

Unidad: Cantidad de piezas.

Total: Valor de todas las piezas.

Aprobacién del trabajo: Firma de autorizacidon de la orden de trabajo.
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e Fecha de terminacion: Dia, mes y afio de terminacion.

29. ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL PARA EL MANEJO DE

EQUIPOS

Para la operacion de cualquier equipo dentro de la empresa, debe tenerse una
lista de elementos de proteccion de personal, que aqui explicaremos para que
cada elemento proteja al operador.

30. CASCO DE SEGURIDAD

Figura 12. Casco de seguridad

Tiene forma de sombrero o gorra utilizado para la proteccion de la cabeza
como:

e Golpes por caida de algin objeto o contra objeto estacionario.

e Impacto de objetos en movimientos.

e Riesgo eléctrico en diferentes magnitudes

e Penetracion de elementos cortopunzante.

La utilizacién del casco es indispensable, puesto que sea un elemento vital

para evitar daflos en nuestro cabeza es mas puede salvarnos hasta la vida,

ademas es indispensable para cualquier trabajador industrial.
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31. PROTECCION FACIAL Y OCULAR

Figura 13. Gafas de seguridad

Proporcionan proteccién contra agentes fisicos y quimicos (particulas) que
salten a los ojos en forma frontal y lateral. Existen varios tipos de proteccion

facial, aqui solo describiremos lo que podemos utilizar en la empresa NEW

POLIMER.

e gafas con cubierta lateral. Se utiliza para impacto de objetos, erosion,

trabajos en madera.

Estos elementos se utilizar cuando se realice un trabajo con el esmeril o la
sierra este es muy util en estos equipos ya que estos pueden producir
salpicadura de materia prima o chispa segun el equipo.

32. PROTECCION DE MANOS, DEDOS Y BRAZOS.

Figura 14. Manoplas de proteccién de manos

MANOPLA DE FIBRA: Proteccion en forma de manga, fabricado con material

de fibra, se utiliza para proteger contra chispa, electricidad, objetos asperos y

golpes ligeros.
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MANOPLA DE CUERO. Proteccidon en forma de manga en cuero, son
utilizados por quienes manejan materiales en fundicion y trabajos expuestos a

cortes, golpe o salpicadura de metal que pueda cortar o raspar.

MANOPLA DE METAL: fabricado en metal ligero. Se utiliza en operaciones
pesadas, levantamiento y empaque. Protege contra corte, rapadura o

magulladura de antebrazos.

Estos elementos se utiliza cuando se realice un trabajo con el esmeril, sierra,
aglutinadora, molino, lavadora y la extrusora teniendo en cuenta que la
proteccion mas adecuada para estos trabajos es la manopla de fibra aunque

cada elemento es necesario para diferentes operaciones optimas.

Figura 15. Componentes basicos de seguridad

33. PRESENTACION DE UNA FORMA RAPIDA Y EFICAZ DE UTILIZAR EL

SOFTWARE CWORK EN LA EMPRESA NEW POLYMER

Para la implementacién del software se requiere de una persona que tenga
conocimiento del idioma ingles, para tener una mayor visién del documento.
A continuacion presentaremos una forma rapida y eficaz de utilizar Cwork,

pretendiendo introducir al ingeniero, operador o trabajador de la empresa, el



estudio de mantenibilidad y organizacion de las tareas de mantenimiento.
Induciendo a la vez el estudio de las ultimas tendencia de mantenimiento a
nivel global.
33.1 Pasos paraingresar datos en el software
1. Abriendo el programa observamos que aparecen iconos:. work order,
assets, location, preventive, employee, masters, reports, exit.
2. Ingresaremos en cado uno de ellos comenzando por el master, llenando
de esta forma las secciones que se encuentran en cada una.

(Observar figura 16y 17)

2 Microsoft Access

Archivo  Edicion  Wer  Insertar  Herramientas  Yentana 7

0 o - - - @

Advertencia de seguridad (S)

Abrir "CH\CWFree\CworksFoc.mdb”

Puede que este archiva contenga codigo disefiado para dafiar su equipo v no
sea sequra
iDesea abrir el archiva o cancelar |a operacién?

Y

O ¥ € abrir > ] (_W

ado MUK

S@EE > Ot On En @Bc. #Hc. @r. #Ho @M.. BE « @& 1z57pm

]
®- a

FIGURA 16. Ingreso al Software
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= CINORKS ChMMS 60686

Flle  Help

Work Order Assets Location Preventive Employee

Masters Reports Exit
copyright @ 2002-2004 CWORKS SYSTEMS BERHAD. All Rights Reserved. Give CWORKS to a friend {Click Here}

€& S@m3@ > Ot Omn #Hn @Bc. e, @r. ®o. [Ew. I E « @5 orisem

FIGURA 17. Bandeja de Entrada

3. En el Master encontramos listas o iconos para llenar, como son (de
izquierda a
derecha): deparment, failure code, asset, category, suppliers/ contractors,

asset, location, employee/requester, misc. (Observar figura 18)

[#1 CWORKS CMMS: 006
Fie  Help -
Master List
[Pepartment | Faire code [ asset Catesory | Supplersicontractars | Assets | Location | EmployesRequester | Mise _
New Record Department List
DepartmentNo. [ | Department No. | Department Desc ]

Department Dese. ]

Save Close

User Login : cvadm

& SmE » D DOn ®Ea @c ®c ©r ®e [Ew Hu <Oguzupm

FIGURA 18. Master
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4. Para ingresar al icono Employee, nos aparece una ventana donde le damos
clic
al icono de “new emp / req” y aparecera una ventana en la cual se llenaran

los datos de los trabajadores ( Observar figura 19 y 20)

2l CWIORKS CMMS 00
File  Help -

Employes [ Requester List

Emp/Req No [Erp/Ren Marne [Designation [Departrment
<9
; ] I a ignati
Emp/Req No. E EmpReqName [E Designation Search A7 | Mew EmpReq |
Departient
‘ ‘ View All | Close |

User Login : cweadm

@& @Sm@m@ ¢ O menogratia ) presentare... 23] User Lagin: .. WL ERd) % T 0523 pm

FIGURA 19. Entrada a Employee

2l CWIORKS CMMS 00
File  Help

Mews EmployeeRequester

Employee No ﬂ:l Department I:]
Name [ || | office Location [ ]
Address Email I:|
HandPhone [ ]
Designation | 1| | Hourty satary
WorkPhone [ ] Over Time 1
= i Over Time 2
HousePhone [ ] Over Time 3
Fax No. I:l Category Employee [J Customer
Save Close
User Lagin: cveadm Employes § Requester List

= & 3 [@ » 5 monogratia ] Presentare. =5l User Login .. (53] Employee i ...

« 0542pm

FIGURA 20. Employee

5. Ingresando al icono de location nos aparece una ventana y entramos al

icono
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de new location, para notificar donde se encuentran los equipos.

(Observar figura 21 y 22)

Lacation Mo [Location Description [Department

Location No Location Description Search | sz

Bl Department
View All | close |

&S @3 » 53 monografia ] Presentar.. [E5 User Logi.. @] CONTENID ... - E + s&¢ 0503pm

FIGURA 21. Entrada a Location

E: FERREL e 666
e il 8 [ -

Location Mo
Description
Department

Note To
Technician

User Login : cveadm Location List
o8

&€ smE r S

Presen User L CONTE Locatio =S < B¢ 0802 pm.

FIGURA 22. New Location

6. ingresando al icono de Asset aparece una ventana y entramos al icono de New

Asset,

para notificar las especificaciones del equipos. (Observar figura 23 y 24)

88



[#1 CUORKS CMMS 0606

Filz  Help
Asset List
Asset# [Asset Description [Asset Status [Location Mo [Location Descri
1:) -
Asset No Asset Description Asset Status Search Az ‘ Mew Asset |
Location Mo Location Description
| | View Al ‘ Close |

User Login : cwvadm

& & @B » O monografia TR 5] User Logi 1] COMTENID. B Aseet List B« @0 mnpm

FIGURA 23. Entrada a Asset

=1 CORKS CMMS 006
Fil= Help .
Mewy Azzet
Asset | Relati ito
Asset No I ] Contractor = =]
Asset Description | | || warrantyiContract ™
Location =) Warranty ExpiryDate [ |
Department [ ] || warrantyiContract Notes
Asset Category EX] ]
Asset Status ¥
Criticality = Asset Notes
Auth. Employee | # =]
Notes To
Technician
S E—
Purchase Price
Mamutacturer | || atencamwea [
Model Number | ] Current Value
Serial Number | | Date Di
Save Close
User Login : cuvadm Azset List

@ @S@EmE » Omonog. eresen.. [FUserl.. B]conTE.. [ asset.. < D oe3pm

FIGURA 24. Asset

7. ingresando al icono de Work Order aparece una ventana y entramos al icono de

new
WO, se encuentran dos iconos en la parte superior

(Work Order y Work Order Closing). (Observar figura 25, 26 y 27)
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Eile  Help

CVIORKS CMMS

Wark Qrder List

66 e

WDRard et [work Type

[wiorkstatus [o ]

[DateReceived

Work Order # [E Work Type Work Status Problem Description

A>Z

| siew an | mswwio:|

[E Received Date |

] Print WO by batch

| searcn | crose |

User Login : cvvadm

& mE

e

(£ monografia

1] Presentar 5 User Logi [#1] conTEMD

FIGURA 25. Entrada a New Work

=

Eile  Help

CVIORKS CMMS

e Wark Order

wark @reler | work arder i

<G

B « 2¢Q 5523pm

[SX=X)

Work Order # 0000000000 Received Date/ I Employee/Requester Information
Work Status Open =) |[EmpReq =] =]
Telephone No
Assign to [ = =| Work Type |
Required Date | |  work Priority [
[ 3l ]
[ [ 1
Asset/ Location Infomation
Location No [ = [
Asset No [ = [
Asset Status | | Warranty/Contract[ ]
Warranty End Date
Asset Location
| -] -]
ReceivedBy [ T8l  workorerTrade [ T
[§avel Close
User Login = evvadm B2 wiork Oreier List
& S @B » ©monoy ] presen...  [E UserL. ] conte 5 work E « @ oszzpm
=1 CHHORKS CMMS O
File  Help

\work Oroier | Wark Oreler Clasing

Neve Wark Order

Work Order # 0000000000

Work Status

Date / Time Details Estimated PM Target Start Date
Assessment I 1 i ]
Start [ ][ | PM Target Comp. Date
End [ 11 1L ]
Handover Date/Time Estimated Duration
Failure Code [ = ] By
Action Taken
Prevention
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Save Close
User Login : cwadm ES wark order List
& @ =@ » Dmonos..  @presen.. [Huserl.. E)conte..  [F work . 4 B 0534 pm

FIGURA 27. Work Order Closing
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NOTA: En el icono report se encuentran los detalles de los items de todos los
procesos que se han llevado en la tarea de mantenimiento y el preventive no se
va tener en cuenta en la aplicacion de programa de mantenimiento en la

empresa New Polymer.

34. CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA NEW

POLIMER

En la capacitacion de operadores se realizara un dialogo con todos los
trabajadores u operadores para tener una mayor eficiencia en el mantenimiento
ya que los operadores es la fuente de las detecciones de fallas y ademas se
tiene que cuidar o mantener a los operadores en optimas condiciones de
seguridad para que expliguen los elementos de proteccion personal, a
continuacion mostraremos los pasos a seguir en la capacitacion de los

operadores.

Conceptos basicos de mantenimiento.

e Planeacion del mantenimiento preventivo.

e Laimportancia de implementar un plan de mantenimiento en la empresa
e Clasificacion del mantenimiento preventivo.

e Aceptacion del mantenimiento adaptable.

e Descripcion e importancia de las hojas de vida, historial de los equipos y

ordenes de trabajos y ademas como se utiliza cada uno de ellos.
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e Ajuste de la capacidad de mantenimiento en la empresa y tomas de
datos de las fallas de los equipos.
e La necesidad de tener elementos de protecciéon personal (E.P.P.) al
realizar trabajos en la empresa.
e Descripcion e implementacion del software.
NOTA:
El departamento de mantenimiento deberd contar con un programa anual de
capacitacion para mejorar y actualizar el conocimiento de su personal, debe
incluir las ultimas técnicas de mantenimiento en forma periodica.
El programa de capacitacion debe incluir un programa de motivacion

fomentando la mejora continua que es lo que la empresa desea lograr.
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35. RECOMENDACIONES Y CONCLUSIONES

35.1 RECOMENDACIONES

» Para el desarrollo de implementacion del plan de mantenimiento en la
empresa “New Polymer” se recomienda un instructor con conocimiento de
mantenimiento (ingeniero o estudiante con conocimiento de mantenimiento).
Este instructor se encargara de capacitar a los trabajadores de la empresa
dos veces al afo. De tal forma, fomentando a los trabajadores de la

empresa un ambiente de mantenibilidad.

» Este instructor debe explicar a los trabajadores y propietarios la importancia
de seguir implementando el plan de mantenimiento preventivo. Teniendo en
consideracion que el mantenimiento preventivo es el enfoque preferido para
la administracion de activos:

1. puede prevenir una falla antes de lo esperado y reducir su frecuencia.

2. reduciria la rigurosidad de la falla y moderaria su consecuencia.

3. le facilitaria al operador o Ingeniero de mantenimiento, un aviso de una
falla inminente, para permitir de esta forma una reparacion planeada.

4. si se realiza con orden reduciria el costo general de la administracion

de activos.

» Deben adoptar la linea que especificamos en la politica de mantenimiento

que se ha desarrollado.
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El departamento de mantenimiento debera contar con un programa anual
de capacitacion para mejorar y actualizar el conocimiento de su personal,

esto debe incluir las ultimas técnicas de mantenimiento.

Balancear dinamicamente todos los sistema de transmision de potencia
como cadenas y correas, de esta manera alargamos la vida util de los

elementos mecanicos que posee los equipos.

Si el programa o la computadora esta fallando y no pueden realizar ordenes
de trabajo, o ver la hoja de vida de los equipos, ver la ficha técnica. Utilizar

estos formatos en escrito (a mano).

Concientizar al trabajador, que ellos son contratados para producir y ahorrar
costos y no para generar gastos. Buscando de esta forma que el trabajador

se concientice que si genera gasto puede que la empresa reduzca personal.

Mantener un continuo retroalimentacion, monitoreo y control, es decir el
sistema debe generar informacion y reporte para el control del costo de
calidad y la condicidon de la planta; también es esencial un mecanismo de
recopilacion de datos y un seguimiento regular para la retroalimentacion y el

control.
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35.2 CONCLUSIONES

De los resultados obtenidos en la aplicacion del plan de mantenimiento

preventivo y el desarrollo del software se concluyo lo siguiente:

» Si se mantiene el plan de mantenimiento ya establecido se tendra una

empresa con mayor producciéon y una larga vida de trabajo.

» La implementacion de la politica de mantenimiento en la empresa “New
Polymer”, genera un orden en el area de mantenimiento de la empresa, de
esta forma, fomenta al trabajador la importancia del mantenimiento en la

empresa.

» La eficiencia del plan de mantenimiento depende de la motivacion que
tengan los trabajadores y el continuo asesoramiento de las Ultimas técnicas

de mantenibilidad.

» El desarrollo de la ayuda del software o los formatos desarrollados (orden
de trabajo, historia de la maquina, ficha técnica), permite que la empresa se
organice y reduzca costos de mantenimiento, por lo que ya no trabajaran
todos los equipos a falla como se venia trabajando si no con un orden de
mantenibilidad obteniendo de esta forma que los equipos lleguen a ser mas

confiables y tenga mayor vida util.
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» EIl manejo eficaz al plan de mantenimiento reduce las fallas en horas de
trabajo y a la vez utilizar las oportunidades de que el equipo este en stand -
by o en parada para realizarle mantenimiento (Mantenimiento de

oportunidad).
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ANEXOS 1.

FICHA TECNICA

Equipo Familia

Fabricante Tipo/Modelo
Utilidad

Medidas Peso
Departamento Ne° de identificacion

sistema de operacion

Costo Inicio de operacién

DATOS TECNICOS

Capacidad de produccion

Modelo del motor

Potencia del motor Frecuencia del motor
Numero de polos del motor Tension del motor (V)
Potencia del motor reductor

Tension del motor (V)

Reductor

TABLA 20. Formato de ficha técnica de equipo
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ARCHIVO DE HISTORIA DEL EQUIPO

Departamento
Equipo N° Del Equipo
Fecha Mantenimiento Tiempo Refacciones y Mano Horas de Costo de Costo de refacciones y

efectuado muerto materiales de obra produccion perdidas mano de obra materiales

M.C=Mantenimiento correctivo; M.P=Mantenimiento preventivo; M.Pr=mantenimiento predictivo; M.O=Mantenimiento de oportunidad; R=Reemplazo; R.G=Reparacion general;

C:Comlra_to; A:Departgmento de mantenimiento.

TABLA 21. Formato del archivo del historial de los equipos de la empresa New Polimer
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ORDEN DE TRABAJO

Aprobacién del Trabajo

Orden De Trabajo # Solicitante ]
Fecha Costo# ]
Equipo # Departamento ]
Prioridad Emergencia Urgente __

Normal __ Programada ___

Rutina
Descripcién General del Trabajo Precauciones

de Seguridad
_________________________________________________________________ 1 S
_________________________________________________________________ 2 e e e e e e e e e e
_________________________________________________________________ 3 |
_________________________________________________________________ 4 S
_________________________________________________________________ 5 S
_________________________________________________________________ 6 i
Mano de Obra Materiales

Habilidad Técnico __ Ingeniero ___ Partes Precio

Contratista Especialista
Numero de trabajadores Descripcion Partes Unidad Total
Descripcién detallada del trabajo

Fecha de

terminacion

TABLA 22. Formato de orden de trabajo implementado en la empresa New Polimer
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Problemas

Posible causa y solucién

Lineas y marcas en la
direccién de extrusion.

Espesor no uniforme en la
direccion transversal.

Espesor no uniforme en la
direccion longitudinal.

Inestabilidad del caudal de
produccion.

Baja transparencia y/o brillo
en el producto-

Presencia de impurezas,
geles y/o puntos
negros.

Causa:
Inconvenientes en la boquilla (particulas adheridas, maltratos, etc.), o
condiciones de procesamiento inadecuadas.
Solucién:
Limpie la boquilla. Verifique la existencia de dafios en la misma. Valide las
condiciones de procesamiento de la resina. Ajuste.

Causa:
Calibrado de la boquilla.
Solucién:
Calibre la boquilla centrada.

Causa: Fluctuaciones en el flujo.
Solucién: Verifique ausencia de oscilaciones de la presion o la potencia del
motor. Verificar la temperatura de la garganta. Verificar el correcto
funcionamiento de los consoladores de temperatura, resistencias, ventiladores.

Causa:
Inconvenientes en el sistema de alimentacion. Formacion de puentes de resina
en la tolva.
Solucioén:
Revisar sistemas de control de temperatura.

Solucién: Incrementarla temperatura de extrusion.

Causa:
Adherencia en la boquilla, cabezal, filtros e incluso extrusor. Condiciones de
procesamiento inadecuadas.
Solucioén:
JRevisar estado de los filtros. Limpiar el cabezal, la boquilla o la extrusora. Purgue]
con otro material. Verificar la existencia de una posible fuente de contaminacion.
Validar las condiciones de procesamiento, ajuste si es necesario.

Tabla 23. Posibles causas y soluciones para extrusoras de tornillo.
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ANEXO 2. EQUIPOS DE LA EMPRESA NEW POLIMER
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FIGURA 28. Lavadora parte Interior.
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FIGURA 29. Aglutinadora parte Interior

FIGURA 30. Molino
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Compresor

FIGURA 31. Compresor

-

FIGURA 32. Blower
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Banco de
condensadores




FIGURA 34. Bolsas Producidas
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