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RESUMEN

Kn  btoda industria es primcrdial el wmantenimiento

debido o gue  de  esle depende )l funcionamiento de la

maquinaria. El mantenimiento puede ser correctivo,
weJorablive o prevenblvo. Esta Tesls se basa en este
ultimo, pues considero que un buen mantenimiento

prevenbtlivo reduce al minimo el mantenimiento correctivo.

fin  la f'esls he desarrvrollado un  programa de

e

manbenimiento prevenblivo btomando en  cuenta la maguinaria

que pusee la indusbtria Textil para la que trabajo.

Bry =) Capitulo L, s&e hace una breve resefia de la
Industria lextil en base a tres secciones delinidas:
a) o Yeceldn de tejido plano; b)) Secciétn de tejido de
punttos; v o o) bSeccidn de acabados. En la primera seccidn se

explica las cusbro operaciones del tejdido convencional, su

maguinaria y  su proceso; en Lla segunda  seccldn se habla
de L Lipus de  bLejidos de puntos, la magquinaria gue
utiliza la empresa para este género y  los procesos que

vonllevan; vy eéen-lo seccidn acabados  se hace referencia a



fos Lerminados  en la Lela, la maguinaria gque se utiliza en

esba Area ¥y SU proceso.

B el Capibulo Z se deflinen los tbipos de
Wb e imdlGubasy, s tmporbancia vy sus diYerencias. Ademas

g explican los ubjetivos Jdel mantenimiento preventivo.

iy el Capitulo 3 se cleai conceptos  de 1a
planiticacion  anuals Yos  poramebrods gque  regulan la
programacidn del servicio de mantenimliento vy los métodos
de programac ion como son: &1 nméltodo de Grarico de  Gantt,
el método de Caminoe Critico y el método de Pert.

by ) Copatulo 4 zme  realisza 1o aplicacidén del

método Graflco  de Gantt por rclones, tomando en  cuenta

Lus  aclividades que se reallzan periddicamente en  cada
maquing, en esgle matodo se relacloana tiewpo-tarea.

B =l Capibulo 5 se realizo la aplicacion del
métode de Pert en la seccidn acabados debido a que su
maguinuaris es grande e lmportante v se necesita del minimo

Liempo de mantenimiento. .

by el Capilule 6 se da un listado de la existencia
minima de repuestos  que debe tener la  fabrica, con el fin

de edeontayr un correcto montenimiento preventivo.
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CAPITULO 1
LA INDUSTRIA TEXTIL, SU MAQUINARIA Y PROCESO.
1.1 Fibras, Hilos, Construcciones, Géneros y Acabados.

Una fibra es una unidad de materia prima
pareclda al cabello, que se utiliza para hacer los géneros
-por ejemplo, algodon, lino, rayon, seda, lana, nylon vy
poliéster. La fibra es la unidad badsica de la qgque se hacen
las telas. Para tener idea de como se hace una fibra,
desenrede un cabo, llamado hilo, de una muestra de algodén
puré_ bestuerza el hilo. Cada uno de los pelitos o vellos
gue en conjunto forman el hilo, constituve una fibra. Para
hacer un hilo, se agrupan varias fibras (a menudo
torcidas) en un cabo o hebra. lLas telas pueden elaborarse
de fibras o hilos en ocho formas diferentes:

1. YTejido pie y trama gue es el entrelazamiento de dos
grupos de hilos que se encuentran colocados en angulo
recto.

a. Yrdimbre (hebra o cabo) es el hiloc gque corre en
sentido longitudinal en la tela tejida.

L. Trama (pasada, lucha, relleno) es el hilo que corre
a  lo ancho de una tela tejida. Los hilos de trama van

acolocados sobre y abajo de los hilos de urdimbre.



i e

. Urilla es sl £31lo o borde externs en ambos lados de
Lo Lelda. L orilla esta lormada  por hilos de trama  gue
Lorman una Lasads alrededor de los hilos de urdimbre de
log extrewus, formando un borde que no se  puede destejer
Faci bneopte. Los hilos de urdimbre de fondo de la tela
siomprs van paralelos o las orillas.
2. Yeidido de punbo  os o Lo construccelion de una tela
alistica, porosa, por medio de agujas. Uno o mdas hilos
Forman oo aeriae Sde lossdoss conectantes gque  se sujetan una
con obtra come cadena
. trochel es unag consabriccidon gue se hace anicamente con
un gancho o ung agja. Be  Lorma o2n cadenas de lazadas con
un oo hilo individuaal.
4. Alllelbtrado s &1 proceso  de empalmar varias  fibras
Juntas por wedio de calor, vapor y presion para formar una
Lz Lo,
Lo Anudado (redes) es el proceso  de formar una  tela
ablerta o red gque se elabora  anudando hilos Junteos  donde
s orusan une won obtrog. Yejldo frivolité es una forma de
encaje por anudado, que se hace manualwente utilizando una
peguena bansadera con hilo.
5. Trensade (encarrvajado) es el @utreldmumiéutu de tres o
mas hilogs o Liras de género sobre o abajo una Jde otra para
Formar una bLela plana angosta o Lubular.
7. Licado o apelmazsdo es  uan proceso  de prensar  fibras
para  formar hojas delgadas o btelillas vy que se mantienen
Juntas mediante adhesivos o plasticos. A las telas asi

Labricadas se les llama Ltextiles no tejidos. Las telas
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procesos Jde Labricacion de telas. Tejido de pie y trama es
el méloudo mas comun, aun cuando el tejldo de punto esté
Lomundo mayoer  importancia  gracilas a maquinas nuevas y
me joradas que producen las telas mas rapidas v
sablslactoriamente y con dibujos mas atractivos.

Todas las telas de tejido pie y trama estan
hechas en  alguna clase de telar. Los Lelares de fuerza han
sustitulido a los telares de mano y han trasladado la
vperacidn del Lejldo, de las cosas o las fdabricas. Disefios
intrincados, alguna wvez considerados como ovbras maestras
de: ) Lelar  dJde mano, ahors  pueden  duplicarse, rapida oy

econtomicamente, por las maquinas.

1.2, 1. Cuabro operaciones en ¢l tejido de tipo

convencional.

Lios paso  que comprende el tejido pie y  trama
puede sintetizarse en la sigulente forma:

{. Después de  aue los hilos de urdimbre
(liamados btambién hilos de pie) han sido introducidos por
el marco del btelar, se separan. Esta primera operacidn se
1lama formacion de la calada.
2. bLa trama se conduce a traves de la calada.
HEsta operacidn se lLlama picada. Término probablemente
originadoe antes de la  invencidén de la lanzadera y de las
mallas, cuando cada uno de los hilos tLenia qQue ser
levantado, como en el  asurcido, de modo que la trama
pudiera pasar arriba y abajo de los hilos de urdimbre.

Cada ves gue la Lrama es conducida a través de la tela, se



coloca una lucha. Lucha es sinéﬁimo de pasada; hilo de pie
es sinénimo de hilo de urdimbre.

3.- Cada wuna de las luchas o0 pasadas es
empujada una vez que se deposita en la tela, antes que se
cologue la siguiente pasada. A este proceso se le llama
batido.

4. La urdimbre se devana del enjulio de
urdimbre y la tela terminada se va enrollando en el rollo
de la tela. EBEsta operacién se llama desarrollado vy
arrollado.

Estas operacionéﬁ se repiten una y  otra vez

hasta que la tela ha obtenido la longitud deseada.
1.3. Tejidoe de punto.

Atn cuando el tejido de pie y trama es el
métddo mas usual de elaborar una tela, el tejido de punto
es el segundo método mas comiun. Las telas de tejido de
punto han invadido el mercado de 1los tejidos debido al
incremento de los procesos de ligado y laminado, la
diversidad de construcciones y la variedad de fibras y de
acabados disponibles. Dandose cuenta del potencial de 1los
géneros de tejido de punto, gran numero de tejedores se
han lanzado & la empresa de manufacturarlos v
distribuirlos.

Para las telas de tejido de punto sé usa un
? hilo continuo o un Juego de hilos para formar bucles o

f gasas. La tela de punto esta compuesta de hileras de



bucle

s, cad

a hilera entrelazada entre 1a hilera previa vy

dependiendo para su soporte tanto de la hilera de abajo

como de la de arriba.

Puesto que el objeto del tejido de punto es

elaborar una tela eldstica, porosa, los hilos se tuercen
menos dque los gque se usan para el tejido pie y trama; y
puesto que algunas telas de punto deben tener superficie
vellosa, el hilo de torsion floja es preferible.
1.3.1. Yipos de tejido de punto.

Hay dos métodos de construir telas de punto. Un
método forma gasas que‘ van a lo ancho de 1la tela y
eslabona cada gasa con una de ias hileras precedentes. El
tejido de punto a mano se hace en esta forma. El nombre

técnico para esbte tipo de tejido es el de género de punto

por t

rama

o género de malla recogida. Trama es sindnimo de

la trams empleada en el tejido de pie y trama y asi denota

las gasas a lo ancho de la tela en el tejido de punto.

urdimbre. N

esta

oper

El segundo género se llama género de punto por
o0 puede hacerse a mano. La magquilina para hacer

acion es el telar de cadena; produce

principalmente telas rectilineas, pero algunos telares de

punto
el p
-arreg
aguja
punta

por

por
unto
Jados
para
da de.

medio

urdimbre pueden elaborar telas tubulares. Para
por urdimbre los hilos paralelos deben ser
primero en dos hileras en el telar para una
cada hilo de nurdimbre. Cada aguja hace una
cadena separada y las cadenas se atan Juntas

del movimiento de zigzag de los hilos de la



aguja a la otra. La tela resultante, que tiene un calado
Como la tela de arafla, no dejara puntas caidés o
"carreras’, porque Jlas gasas se entrelazan una a otra en
ambos lados de la tela.

Las telas de punto por urdimbre son més fuertes v
generalmente de construccién mas cerrada que las teiaa, de
punto por trama, pordgue las Primeras tienen
aproximadamente hasta cuatro veces el numero de puntadas
por pulgada. Telas para guantes, tricot y ropa interior vy
algunas telas caladas se hacen por el método del tejido de

punto por urdimbre.

1.3.2. La maquinaria de los géneros de punto.

Eetten.

Maguina rectilinea compuesta de una fontura de
agujas, una barra de platinos, una prensa para cerrar los
ganchos de las agujas y una o varias barras de guiahilos.

La palabra “ketten” proviene del alemdn vy
significa "cadena’.

Esta mdgquina ha evolucionado en pocos aflos,
superando las 1000 pasadas por minuto.

Con estas maguinas se fabrican prendas
interiores de =sefiora, camiseria y blusas cuando estan
formadas por dos barras de guiahilos.

Bl tejido producido es plegado, formando pieza
enrollada, pasando previamente por un mecanismo estirados
cuya tension de estirado determina la densidad de las

pasadas.



Ketten circular.

Es la maguina destinada a fabricar tejidos
tubulares a base de ligado de urdimbre. Se llama éircular
aungue trabaja con lengiietas colocadas en las ranuras
verticales de un cilindro, que se mueve por medio de un
Juego de levas, al estilo de laé circulares normales con
agujas de lengietas.

Se alimenta por medio de doe urdimbres formadas
por un conjunto de carretes portadores de los hilos,
colocados en unos soportes periféricos. El cilindro es
fijo, mientras que las barras desplazan una aguja en cada
pasada.

Con estas maquinas se obtienen tejidos con
grandes efeclbtos escoceses.

Maguina Raschel.

tus tejidos son por urdimbre. Tiene la fontura
o barra de agujas de prensa. Cada aguja formada con agujas
de lengtela.

S5i trabaja con una sola fontura fabrica tejidos
lisos; si lo hace con las dos fabrica tejidos dobles.

El movimiento de las barras se produce por
medio(de unn  tambor de cadenas, aunque otras veces lo hace
por mediov de discos.

Esta maquina ha sufrido una rapida evolucidén en
los dltimos. quince afios, habiendo llegado hasta 600
pasadés por minuto en algunos tipos especiales de tejidos.

Su nombre es de procedencia francesa.

Actualmente las mds completas llegan a tener hasta 36



barras combinadas.
Dentro de esta clase de magquinas hay otras
varias.
- Maquina Raschel marquisett.
- Maguina Raschel para tejidos elésticoé.

- Maquina Raschel para encajes.

1.4. Acabados.

El tratamiento Qque se da a una tela después de
tejida se llama acabado. Una industria en si misma,
llamada la industria de modificacidén de géneros se dedica
al acabado de telas. El modificador de telas o convertidor
toma los géneros de las fabricas y las trata por si mismo
o lo hace tratar para hacerlas més_atractivas, més Gtiles
vy, por lo Lanto, mas comerciales o vendibles. Antes que
las telas estén terminadas se dice qQue estan en crudo.

Hay los acabadds basicos o regulares, tales
como el perchado, tundido, calandrado y demas, s8in 1los
cuales una tela no estaria en las condiciones de venderse.

También hay los acabados especiales o© funcionales que

contribuyen a un  rasgo especial de la mercaderia.
Aprestado permanente, resistencia a las arrugas V¥
repelencia al agua son algunos de los acabados
funcionales. Los procesos de acabado pueden’ ser

considerados mecanicos s8i1i se hacen mediante placas de
cobre, rodillos cepilladores, cilindros perforados, ramas

tensoras o cualquier tipo de equipo mecdnico. Si 1los



géneros son  bratados con alcalis, acidos, blangueadores,
almidén, resinas y productos semejantes, se considera que

han sido sometidos a un proceso de acabado quimico.

1.4.1. Acabados permanentes.

51 una tela tiene un acabado gque responde a
cualguier efecto en su uso particular, el acabado se
considera permanente.

Algunos procesos producen acabados que pueden
resistir una cantidad razonable de uso sin dafiarse y, por
Jo tanto, se llaman acabados permanentes e incluyen:

LLas telas tefiidas o estampadas pueden tener un
color mas s86lido a la luz, al roce y al lavado de sus
fibras tienen afinidad por los colores.

Bl maceado produce un acabade comparativamente
permanente porgue el proceso aplana las fibras. El
planchado tiende a mantener las fibras aplanadas.

Kl perchado se desgasta con el frote, pero si
estd bien hecho, no se pierde con el lavado ni se afecta
con la luz. Por lo tanto, generalmente se lo considera

como acabado permanente.

1.4.2. Acabados no permanentes.

Las superficies que se limpian cuando una tela
se cepilla con fuerza no son permanentes. También, si la
tela pierde el atractivo de su superficie o una buena
parte de su peso después de limpiarla o lavarla, el

acabado no es permanente.



Il encrespamiento usado como proceso de acabado
no es considerado como permanente a menos que sea
termofijado. Kl encrespamiento del tipec de rodillos
desaparece con el primer lavado, pero el procedimiento
gquimico mediante el método de la sosa cdustica es mucho
més permanente.

El gofrado hecho por medio de vapor y .rodillos
desaparece con el lavado Yy no es permanente. El
tratamiento de termotfijado es permanente cuando se aplica
de manera apropiada.

kKl muarado puede hacerse acabado permanente. El
acabado de la tela de acetato que produzca efectos de
muarado gue resista al lavado ha sido importante para este
sector de la industria.

El rameado es el proceso de tensionar una tela
para hacerla de ancho regular. 81 una tela se tensiona en
exrceso  para hacerla de un ancho uniforme, 1a tela
regressra 4 su  tbtamafio original después del lavado (se
encoge). Por lo tanto, una tela preencogida regularmente
rameada es importante para el cortador de telas de vestir.
Posteriormente, cuando el consumidor lava la prenda, no
encogera a un ancho menor.

Bl calandrado es solamente un planchado por
medio de rodillos y desaparece con el lavado y el uso.

Algunos de los procesos de acabado que se han
discutido aqui son de naturaleza mecanica; incluyendo
aquellos acabados que emplean rodillos, vapor y presidn.

J
El resto de los procesos de acabado son de naturaleza

11



gquimica e incluyen cargado., a prueba de rolilla,
incombustible, resistencia a las arrugas, lavar Yy usar,

acabados repelentes al agua, blanqueo, tefido y estampado.

12
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1.b.1. 2. Circulares
* Maguina # 1
Nombre: Singer Knitting Machinery
Modelo: SRZ
berie: 32295
Diametro: 207
Alimentacidén: 30
Agujas: Cyl 5143
Dial: 3639

Procedenclia: Americana

¥ Maquina # 2
Nombre: Camber International
Didmetro: 286"
Reconstruida

Procedencia: Inglesa

¥ Magquina # 3

Nombre: Monarch Knitting Machinery Corp
Modelo: XL-4RS

Diametro: 426"

berie: 287970

Procedencia: Japonesa

Reconstruida

14



FoMaguina 4

MNombre s Camber lnlernal,

Pig. ¥ 2 Cipcular Camber (Mag. # 2)
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Seccion Acabados

.3.1. Calderos

¥ Caldero de Vapor # 1

Marca; Cleaver Brooks

Modelo: CB600-300

Serie: L0770

Presi6én Max.: 150 Psi.

Carga:. 1255300 BTU/Hora
Consumo: 83.5 GPH o0il (Bunker)
Anio: 1992

Procedencia: Americana

¥ Caldero de Vapor # 2

Marca: Cleaver Brooks

Modelo: CBH186-40

Serie: L39374

Presion Max.: 150 Psi.

Carga: 1674000 BTU/Hora
Consumo: 12.0 GPH o0il (Diesel 2)
Afio: 1966

Procedencia: Americana

X Caldero de Aceilte térmico para Rama
Marca: Inplan-Ingenieur technik
Tipo: V1000

Serie: 80035

Presidn Mak.: 10- Bar

Potencia: 1200 Kw
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1.5.3.6. Compresores

* Maquina # 1

Marca: Schulz

Modelo: MS-V2-40,/380
Cilindrada: 1919 cm3
Dislocacioéon: 1114 lt/min
Presidn Max.: 175 Psi.
Motor eléctrico: 10 HP.
Serie: 434838

Procedencia: Brasilefia

* Magquina # 2
Marcé:_Schulz

Modelo: MS-V2
Cilindrada: 736 cm3
Dislocacién:‘426 1t/min
Presidén Max.: 120 Psi.
Potencia: 3 CV

Procedencia: Brasilefia

29




1.5.3.7. Centrifuga

Marca: H Krantz Aachen

Tipo: Con soportes deslizantes
‘Diametro: 1200 min

Revoluciones Max.: 880 rev/min.
Material: 4571 espesor de la pared 6 mm
Carga méxima: 210 Kg.

No. Max. de arranques por hora: 6

Afio: 1971

Serie: 26036898 Do ;ugégai”

Procedencia:  Alemana -

30




1.6. Proceso de Produccion por secciones.
Iin catba fabrica existen tres secciones

claramente definidas las cuales son:

1.6.1. Beceion Telares de Punto.

Agui se fabrica telas de pollester, nylon,
alegoddn v licra con maquinaria Kebten, Raschel, Circulares
y rdidora directa. En  esta seccidn se producen  telas
para camiselas deportivas, calentadores, gorras,
pantalonetas, cuel los, suspensorios, ropa interior,
blusas, manteleria, boldos, randas, mallas para
caaroneras y fLorros aubtomotrices.

La  variedad en el btipo de tela producida se
debe a la versabtilidad de la meqQuinaria gque se utiliza.

L Lela gque sale de esta seceldn no esta lista
para venderse y procedera o pasar a la seccldn de acabados
por Lo Lanbto Lo bLels gque se oblbiene de esta seccidn es una
tela cruda.

Bl procesc con la materia prima  procedente de
Colombia, México, hstados Unidos vy Beouvador, viene en conos
de hilos, de obl pusa s Lo wrdidora directa  la cual tiene
la funcidn de reunir clerta cantidad de hilos y  Juntarlos
en un carrete o bobiinga, una vex hechas las  bobinas se
montan en los telares Kelten o Raschel y dependiendo del
anchio de la tela v su  rendimiento se montan los  carretes
que se deseen, generalmente en nuestro caso se  colocan
wehoe carrebés  de DBD hilos por cada carrete para lograr el

ancho maximo de tela por cada magquina, el resultado de



egltos telares es tela cruda 1a cual es depositada vy
almacenada para un posteriocr proceso.
En esta misma seccidn existe un proceso més

sencillo el cual se hace en méguinas c¢irculares y sdlo

)]

recibe los conos  como materias prima y  produce tela cruda

r

la cual pasa al depdsito. Bn la tigura # 1L y 18 se

pressnla el diagrama de Flujo y el esquema del proceso.

1.6.2. BSeccidon Telares Planos.

Los telares de este btipo. son los gue han
evolucionado mas en estos Gltimos afios y tienen un mayor
futuro debido a su versatilidad, calidad y eficiencia.

En este tipo de telares la féabrica produce tela
de dos tipos las cuales va se encuentran vendidas antes de
producirse, esta tela es la de camisa y la de calentadores
via  sea arrugada o tornasol, esto se elabora a partir de
tibras de nylon, poliester y algoddn.

La tela gque resulta de este proceso es tela
cruda vy es necesario darle un proceso extra de acabado
para mejorar sus cualidades.

ista seccidn Liene el proceso mas complejo que
la anterior debido a las caracteristicas que se desea del
hilo. L) proceso comienza con Ja materia prima que viene
en conos de hilos y pasa a la bobinadora la cual rebobina
el hilo de un cono a otro con el fin dé que se pueda
utilizar en el siguiente proceso que es la retorcedora,
esta recibe el cono de hilo proveniente de la' bobinadora

con la finalidad de retorcer el hilo, es decir darle
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MAT. PRIMA MAT. PRIMA

URDIDORA
! .
* ‘ CIRCULARES
I TEL. KETTEN ‘TEL. RASCHEL
1 | Y
TELA CRUDA TELA CRUDA

Wig., ¥ 1L, Dagroma de fluio de la Secciodn de

Telares de Punto.
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bobinas
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. Bodega de Materia Prima 2. Urdidora Directa
3. Circulares 4. Telares Ketten
5. Telares Raschel 6. Tela Cruda

Fig. # 16. Proceso de Produccion de Seccion
»

Telares de Punto.
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Lorsion para que &1 hilo adguiera mayor resistencia y no

age rompa, eslble hilo retborcido sale en conos y es llevado a
Jo wrdidora  de lLajas Jonde son colocados los hilos para
ser unidos en'lajas (cada faja tiene clerta cantidad de
hilos) en el caso del polilester para hacer la tela de
camisa e  requiere de H400 a0 HBOO hilos, en el caso de
nyloo  para elaborar  Lela calentador de 7400 a 7600, 1la
cantidad de hilos depende wmucho de la tela que se requiera
e:laborar, esbo maguing Log  hileos en un plegador {(gue es
una  bobidona en la cual entran todos los hilos y se coloca
en el Lelardy, Jde aqul pasa  a la engomadora para que los
hilos sean sumergldos en goma tLextil y fijados con

Lopborss oon Lemperalbura  para  pasarse nuevamente a un

plegador el fin Jde esbe proceso es darle mayor resistencia
o i robura, aalos plegadores  son almacenados v

cosberiormente colocados en lus Lelares para producir tela
cruda. Bn Lo Digura # LY v 18 se presenta el diagrama de

Flujo vy el esquena de este proceso.




Fig. ¥ 17, Diagrama de flujo de la Beccidn

Telares Planos
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1.6.3. Secciodn Acabados.

Agqul se recibe la tela cruda proveniente de los
telares de punto y planos, en esta secciétn sed da el
acabado final a la tela.

Il proceso sin ningan acabado especial consiste
en dque la tela cruda es preparada para realizar el
descrude vy  bintura, esto se realiza en la maqguina
denominada Jet (su nombre se debe a la wvelocidad gue
alcanza la Lela dentro de esta maquina), de agui la tela
sale humeda y es llevada a una maguina de secado
Llamada centrituga a continuacién es colocada en coches
para ser llevada a la maquina de termofijado o rama con el
Lin de dor propledades permanentes a la tela como fijacidn
del color y encogimiento de aqui la tela sale en rollo vy
pasa a4 medicion donde es doblada y  cortada en piezas para
s venta. En la Fig. ¥ 19 se presenta el diagrama de flujo
de  Loda la seccidn y en la Fig., # 20 se presenta el
prroceso de produccion sin ningun acabado especial.

En el caso que la tela necesite un acabado
especial ya sea estampado o perchado, el proceso se
exbtiende un poco mas y consiste en: la tela cruda
proveniente de los telares de punto se prepara para
realizar el descrude y btintura en el Jelt, de aqui pasa a
la centrifuga para su secado y luego a la rama para el
bermotijado. llasta agui el proceso es igual a un acabado
normal. En el caso que se reguiera que Jla tela sea
estampada, la tela proveniente de la rama llega a esta en

rollos y en la estampadora plana se procede a estampar.
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"TELA CRUDA

J

| TINTORERIA (JET)

|

SE CA DO
|
- TERMOFIJADO
!
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!

MEDICION

|

TELA TERMINADA

Wi, W 1Y Diagrams de 1luwio de la Seccidn

Acabados
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Esta estampadora tiene incluida una secadora cuya funcién

es fijar los colores del es

sale en coches y es llevada 1

termofijado ¥y luego a la% medi: “*frdoblado )4

cortado en piezas. La Fig. # 21 muéstra este °;esof;
Si el proceso es perchado es exactémente‘igual
que el proceso de estampado con la excepcidén de que 1la

tela vaya a la estampadora va a la perchadora. En la Fig.

# 22 se presenta un esquema de este proceso.
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L. Tela Cradas . 4. Tintoreria. Jdet
3. Centrifuga 4. Termotijado. Rama
Lo Medicidn ‘Y. Perchado

Fig. ¥ 2Z2. Proceso de Produccidn de Uscoidn

Acabado con Perchado.
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CAPITULO 2
EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

2.1. Definicion de mantenimiento.

"Mantenimiento es el conjunto de medidas o
acclones necesarias para asegurar el normal funcjonamiento
de una planta, maquinaria o equipo, a fin de cqnaervap el
servicio para el cual han sido disefiadas dentro de una
vida atil estimada“.

Ei mantenimiento puede ser dividido en tres

grandes grupos:

Mantenimiento preventivo;
- Mantenimiento correctivo; y

Mantenimiento mejorativo.
2.2. Conceptos sobre mantenimiento preventivo.

El mantenimiento. preventivo se aplica antes
que ocurra una averia y comienza desde en momento en que
se va a hacer la instalacidon de un equipo o© maquinaria.

Esto implica el estudio y revisién de los planos de

instalacion, con el propdsito de determinar el sitio més
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adecuado .

Para lograr la maxima economia en la
vbilizacidn de uana maquinaria o equipo de la empresa, el
manbtenimiento preventivo empezd al mismo tlempo que se
lnicid  la  Instalacidn de 1la maguinaria, asi como al
instalar magquinariua nueva.

Para dicho efeclto, se bLomaron y toman en cuenta

o

los siguientes factores primarios para asegurar un
manbenimiento qgue no involucre fallas por una instalacidn
incorrecta.

w) Lo c¢imentacidon gque se realizd es de acuerdo
a las aplicaciones de los fabricantes, asi pues se colocan
esbrucburas que soporten el peso y la forma de la
magquinaria.

by Yanto como  la cimentacién, evitar la
vibracidén gue pueda teder una maguina es muy importante,
para eslto  se recurrid a aisladores de vibracién conforme a
1o requerido por cada fabricante 0 segin criterio
especiualisado cuandos la magquinaria a sido comprada usada o
reconsbru;da.

) bha alingacion y acoplamiento que posee la
maquinaria instalada esta hecha de una forma correcta.

d) La ublcacidn de la maquinaria conservando
los espacios para desarmar con facllidad las partes vy
plezas cuando la necesidad del mantenimiento lo  reguiere
es de acuerdo a las especificaciones del fabricante.

@) También se consideraron condiciones

cambientales tales cowmo: la limpieza de los polvos, la



Lluminacidn suficiente tanto para la magquinaria como para
el trubajo de produccidn y las condiciones de aireacidn
acorde con el requerimiento de la magquinaria instalada.

Por otra parte, se consideran otros factores
secundarios de mantenimiento preventivo para 1a
instalacidn de la maguinaria en la  industria; siendo
estus:

1) Bl arreglo risico de Ja maguinaria para la
produccion (en serie o paralelo).

ii) Lia linea de produccidn tomando en
consideracion espacios para posible aumento de la

maguinaria y por ende de la producciodn.

i1iii) La seguridad del personal evitando riesgo
de accidentes y  protegiendo los equipos o elementos
peligrosos.

ivy La seguridad Jde 1la mwaguinaria misma,

disponiendo de los suficientes instrumentos de control de
operacion.

v) Contando con personal calificado e idoneo
para la instalacidén y mantenimiento de la maquinaria.

B esta empresa se esta implantando el
mantenimiento preventivo y parte fundamental de eso es
este documenbo. Como se puede apreciar segin lo dicho
anteriormente se han tomnado medidas preventivas durante la
instalacidn de la mwaquinaria segin los reguerimientos del

fabricante y el proceso de produccion de la fabrica.
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2.2.1. Tipos de mantenimiento preventivo.

El mantenimiento preventivo ha sido enfocado
tomando en consideracidn su aspecto “"a priori” a la
utilizacidén de la magquinaria o equipos.

Los tipos de mantenimlento preventivo que se
presentan en la practica son:

- mantenimiento planificado.

- mantenimiento predictivo.

2.2.1.1. Mantenimiento planificado.

El mantenimiento planificado, es aquel que como-
su nombre lo indica se lo planifica, en base a informacidn
existente, lo cual generalmente es proporcionada por:

— Kl fabricante a través de  sus libros o
manuales de instruccidn; O

La experiencia en el uso de la magquinaria.

Generalmente con la maquinaria nueva viene el
catalogo donde el fabricante informa las condiciones y los
requisitos en que debe mantenerse el equipo, pero en
algunos cusds, la waquinaria es comprada de segunda mano ©
en remates donde no viene cdn el respectivo catalogo. El
primer paso gque se tomo para realizar el mantenimiento
preventivo fue conseguir catdlogos de maquinarias
similares y recopilarlos para posteriormente traducirlos.
Otro féctor que fue tomado en cuenta es la experiencia del

personal de

mantenimiento.

El mantenimiento planificado consiste' en 1A
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revision, recambio, rectificacidén, o reparacion de los
componentes de la maquinaria antes de alcanzar el punto de
falla.

Debido a que la  informacidn vy datos son
tnsul b icaless, v Lo Lrecuencia dJde fallas no puede ser
previstas, se lleva a cabo inspecciones planeadas con el
fin de evaluar las condiciones de sistemas, equipos vy
componenlbes.

Los  récords de usos (hojas de trabajo) tomados

durante estas inspecciones nos proveen de una informacion

mas precisa de fechas para planificar un buen
mantenimiento, asi COmMo de: bases para préoximas

inspeccilones conforme al empleo esperado de los equirpos.

El mantenimiento planificado a su vez se puede
clasilicar en dus Lipos:
- mantenimiento progresivo; y
mantenimiento periddico.
2.2.1.1_1. Mantenimiento progresivo.
Bste Lipo de mantenimiento es usado

especialmente cuando se desea eliminar el tiempo muerto
enbtre reparaclones.

Por obtra parle, este btipo de mantenimiento
también puede aplicar tomando como base los siguientes
criterlios:

a) Bl hecho que la maquina sea muy grande y
tenga muchos componentes, como en el caso de la

Lermoflijadora en donde debido a su complejidad v variedad

48




de mecanismos se debe realizar este tipo de mantenimiento.

b) La frecuencia de fallas de sus componentes.

¢) bLa forma cdbmo estan dispuestos o armados los
diferentes componentesrde la maquinaria en cuestion .

d) La necesidad de ir intercambiando piezas
conforme la disponibilidad de piezas'dé'repuesto.

En el mantenimiento progresivo no se da todo
servicio al equipo 0 magquinaria sino gque ;e lo subdivide
de una manera loégica por partes, es8 decir que se va
revisando en forma progresiva cada uno  de sus componerrtes.

Este tLipo de mantenimiento se lo realiza en
parte en la seccidn de acabados debido a que la maquinaria
es grande en esta seccidn, especialmente con~la méagquina de -
termofijado (rama), las mdquinas de tintura (jet) y 1la
magquinag de eslawmpacidén (estampladora plana) pero siempre
siguiendo las recomendaciones de los fabricantes.

Este wantenimiento se lo realiza dependiendo

mucho de la disponibilidad de la maquinaria o equipo.

2.2.1.1.2. Mantenimiento periodico.

Este tipo de mantenimiento a diferenqia del
anberior que se lo realiza por partes, en cambio aqui se
da el servicio de mantenimiento a todas las piezas de 1la
maguinaria al mismo bLiempo.

Para llevar a cabo el mantenimiento peridédico
se deberda seguir las instrucciones del fabricante, asi
comwo las  observaciones Que pueda hacer el operador de 1la

maquinaria de acuerdo a las condiciones en que lo esté
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haciendo funcionar.

Este tipo de mantenimiento generalmente se 1lo
aplica a equipos o madquinas de dimensiones pequefias, por
ejemplo: las secciones de telares de punto y telares plana
en donde la magquinaria es mucho més pequefia & con menos
mecanismos gue la maquinaria de secc£6n?deracabados‘:~

k1 mantenimiento periddico comprende
desmontaje de todas las piezas, iimpieza, revision,
rectificacién o recambio (en caso que fuese necesario),
rearmado, medicién  de claros, reajustes (en caso asi se
'requiera y por ultimo pruebas de funcionamiento.

Agqui se tomara _ mucho en cuenta las
recomendaciohes del fabricante y su periocidad. Asi pues,
jtendremos revisiones semanales, mensuales, bimensuales,

~trimestrales, semestrales y anuales.

2.2.1.2. Mantenimiento predictivo.

El mantenimiento predictivo también es

denominado 'sintométicd", "pronosticado” o téenico” . Este
mantenimiento como su nombre lo indica, se basa en la
ﬂpredigcién fisica de fallas de un determinado componente o
}de la maguina o equipo en general a causa:

- de las condiciones en que se estd operando la
I magquinaria o eguipo; dependiendo mucho de las condiciones
:y cualidades de los operadores de la maqQuinaria para
ﬂrealizar su trabajo sin perjudicar el normal

F funcionamiento de la maquinaria debido . a gue la mano de

F obra no es calificada nos presenta muchos problemas.
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ile la vetustez que tienen algunas magquinas al
cunl condliciona el desgaste por fabtiga de uno o varios

componentes.

]

Este manbtenimiento requiere de un diagnodstico
que se hace en base a registros de un afio de
funcionamienlo pero debidb a la falla de este registro es
muy dificil pronosticar lLa falla de un componente; motivo
por Lo cual  es complicado realizar este. tipo de
mantenimiento preventivo en la empresa. Por lo que nuestro
manbenimiento preventivo gerd un mantenimiento planificado

periodico segin sea el caso de la maquinaria de la cual

cobemos brabando.

2.3. Mantenimiento correctivo.

Como es de suponer la funcidén de:
preventivo  es conseguir que el mantenimiento7cbr
oourra;  pero  como esto no se puede evitar, debemos
minimizar.

Bl mantenimiento correctivo como  su nombre lo
dice, es aquel que se emplea para reparar o corregir las
averios sulridoas por una maquina o equipo. En cierto modo
se lo podria congiderar como "mantenimiento de averias™ o
come “manbtenimienbo de emergencia’.

El "mantenimiento de averias” se lo aplica al
produclirse la paralizacidn parcial o toltal de una maguina
o equipuv a causa de una falla o averia; al aplicar este

wanpbenimwiento de averias o en olras palabras al corregir
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la falla o averia (por medio de soldadura, rectificacidén o
renovacion della pieza 0 de toda la madguina) generalmente
Lo hacemos por medio de un "mantenimiento de emergencia’” a
fin de rehabilitar la maquina o equipo averiado en el
menor tiempo posible, disminuyendo asi el tiempo de paro
forzoso. Pues a su vez, el paro forzoso en una maguinaria
0 egquipo de la linea de produccidén de una industria
significa que la empresa se podria en una situacién de
lucro cesante.

El mantenimiento correctivo sin ser lo
aconsejable como filosofia de trabajo para ninguna
empresa, no obstante una buena parte de las industrias de
los paises en desarrollo, y en esta empresa se lo aplican
por las Siguientes causas:

‘a) Por falta de adoctrinamiento técnico en

materia de mantenimiento preventivo (planificado o

prediclivo). Tanto en niveles inferiores como superiores
tomédndose en cuenta gue se esta implantando el sistema de
mantenimiento preventivo.

b) 'También se debe a la falta de asignacion de
- recursos econdmicos para manlener un stock de repuestos vy
'materiales de mantenimiento, asi como las herramienfas v
" maguinas herramientas para ejecutar el mantenimiento.

c) Otro aspecto por lo gque se produce fallas es
- debido al mal mantenimiento que ha, tenido la maqﬁinaria v
'€la mala operacién por parte del personal a cargo deA cada

maquina.
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2.4. Mantenimiento mejorativo.

Puede existir wuna pequefla confusién en la
interpretacioén de "mantenimiento correctivo” v de
"mantenimiento mejorativo'.

Es necesario puntuallizar gue al hablar de
mantenimiento correctivo se entiende que se ests
corrigiendo una falla o averia, al reemplazar d reparar un
componente averiado; sin embargo, al repararlo o)
reemplazarlo no necesarismente se lo estaria mejorando con
respecto a sus condiciones originales de disefio.

Eri camblo, el "mantenimiento mejorativo"” si nos
presenta la alternativa de mejorar, ya sea en el aspecto
de disefio de una pieza (incluyendo el wuso de una material
de mejor calidad y resisbtencia) o vya sea en las nuevas
condiciones en que se haria funcionar una pieza o maguina
hablando en forma global.

Por otra parte, el "mantenimiento mejorativo”

no solamente toma en consideracidén los componentes de las

miquinas y su funcionamiento, sino también:

La introduccidn de modificaciones en el modo
de reallzar ciertos Lrabajos mejorando el sistema de
produccidén aprovechando al mdximo la maguinaria.

La wlbilizacidn de ciertos instrumentos paré
mejorar el control de funcionamiento, como por ejemplo;
sensores, rfinales de carrera, etc.

La utilizacién de personal més- hébil vy

calificado para la operacidén y en el mantenimiento de las
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midquinas.

Como es logico de suponer, si existe
mantenimiento correctivo podemos realizar un mantenimiento
mejorativo. En este caso existen piezas, elementos que no
se encuentran en stock y quefes neQesario realizarlas con
maquinas, herramientas Y dependiendo de las
caracterisltlicas se escoge un mejor material para realizar

el trabajo, tomando en cuenta el aspecto econdmico.
2.5. Objetivos del mantenimiento preventivo.

Los objetivos | del mantenimiento preventivo
pueden ser resumidos como’sigue:
- Minimizér el trabajo de mantenimiento
correctivo.
DPetectar fallas primarias.
- HKvitar que se produzcan fallas secundarias
que podrian ser catastroéficas.
- Alargar la vida util de la maquinas o equipos
y sus componentes.
Aumenlar la disponibilidad de las maguinas o
equipos.
Istablecer cuando se requiera el tpabado de

mantenimiento de algin equipc que ha fallado o va a

: fallar.
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PROGRESIVO PERIODICO
Vi, 23 Beguema general de los tipos de

manbtonimiento.




CAPITULO 3

PLANIFICACION Y PROGRAMACION

3.1, PlanifYicacién anual .

Este aspecto en muy importante en el
mantenimiento preventivo ya que la mayoria de los

Yabricuntes hace una recomendacidn de lubricacidn anual,
que coulleva iunspecelidn, relleno o cambio y dentro dé esto
se puacde apreciar el estado del equipo lubricado y 1la
necesidad de realizar un camblo de elementos o prograwnas.
by ploniticacidn anual de mantenimiento es
aquella como  su nombre lo indica se la realiza para un
plazs de  un ano. Bn esta planiticacidn se incluyen todas

las magquinas y/u equlipeos que posee la industria.

Los Lrabajos gue se incluiran en la
planificacion del wmantenimiento preventivo serian los
tradiclionales, a8 decir: limpieza, lubricac¢ién,

inspeccidén, revision (overhaul) vy correccién de averias o
faullus detecladas. EBn 1o concerniente a la limpieza, este
trabajo lo ejecuta el operador del equipo, sin embargo
el departumento de mantenimiento es el responsable que
dentro de la planificacién, este tipo de trabajo se

cumpla.
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La lubricacidén dependiendo del sistema que
posea la méquina, Lambién generalmente es el operador de
esta, el gue se encarga del engrase y lubricacidén. Sin

embargo, ya sea para sistemas que requieran periddicos

cambios de aceite o recirculacion a través de
puriticadoras centrifugas, de todas formas la
responsabilidad v cuidado recae siempre sobre el

departamento de mantenimiento.

En lo referente a los otros trabajos de
mantenimiento preventivo, tales como: inspecciones,
revisi6én (overhaul) y reparacion (correccién) de averias:;
es el departamento de mantenimiento estrictamente el que
debera planificarlos y a la vez ejecutarlos.

La - diferencia entre planificacidn y
programacion del mantenimiento radica en gque esta ultima
implica los sigulentes pasos:

a) Determinar _la fijacidén de un trabajo con
respecto a otros.

by Distribucidon de operaciones a seguir en el
trabajo de mantenimiento, en el mejor orden posible.

) Especifiicar gque grupo o) grupos de
mantenimiento intervendrian en el trabajo.

d) Hstablecer los tiempos de iniclacidén del
trabajo vy de hacer una estimaciodn del - tiempo de
finalizacion del mismo.

e) Combinar las operaciones -que. serian hechas

por los grupos responsables v a la.vez cdordinarlas.
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3.2. Parametros que regulan la programacion del

servicio de mantenimiento.

Entre los parametros que regulan la
programacion del mantenimiento preventivo merecen citarse
principalmente los siguientes:

- Los manuales de los fabricantes.

Analisis estadisticos de registros o de
ordenes de mantenimiento anteriores (no se realiza debido
a que no existe un registro estadistico ni 6rdenes
anteriores).

Expefiencia v observaciones de los
supervisores y operadores. HEsto es tomado mucho en cuenta
debido a4 que no existen registros y qQuien mas apropiado
que operadores de la maquinaria para tener conocimiento de
lo gue se ha hecho o se ha dejado de hacer.

- Los pedidos de trabajo.

Las prioridades de loe trabajos, siempre
tomando en cuenta produccidn perdida debido a 1a
maquinaria parada.

bLa disponibilidad de 1los recursos humanos vy
de los recursos materiales.
La demanda de producciéni

- has politicas en cuanto al horario de trabajo
del personal de mantenimiento, gque en,%'ébfe caso es
indefinida por cuanto la prioridad dééﬁrodﬁécién hace que
se trabaje el tiempo necesario ~p§?a-»&6§bar el perfecto

funcionamiento de la maquinaria.
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3.3. Métodos de programacién del serv

mantenimiento.

Una  programacion de mantenimiento consiste en
Orgat Laar Lécnicamente  una secuencia de actividades
Lendientes o realizar un trabajo con el fin de ahorrar
tiempo, Loda estas actividades estan ligadas una tras otra
hasta llegor a la actividad f£inal donde se concluye 1la
programacion.

La programacidn  de las diversas actividadeé de
mantenimiento qus deben llevarse a cabo en la fabrica no
necesariamenle son simultaneas.

Bsla maltiple concatenacién de las tareas o
aclbividades que implica una programacidn exigen una labor
eflcas de coovrdinacion, para poder completar adecuadamente
la ejecuciodon btotal de la misma en un plazo dado.

La aplicacidn racionalizada de la programacidn
ha obligado a sistematizar el empleo de las matemdticas,
estodisticas v de la 1loglica formuel moderna en decisiones
relativas a cowmplejas tareas Lécnicas y administrativas.

Para racionalizorlaos vy coordinarlas se cred la
"Investigacidon Operativa (¢ de Operaciones)’” gque no es
olra  cosa, yue la  aplicoacidn sistemdtica de la ciencia de
las declisiones operativas. BEsta ciencia intenta usas los
conocimienbos  cvientitficos y  bLécnicos disponibles para
hacer compatibles los medios y los fines en las complejas
Lareas Lécnicas exigidas por los objetivos generales

econdomicos de la produccion industrial en relacidn directa
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con La combinacion del mantenimiento preventivo.

Gran parte de la planificacidn vy programacion

Jesd monLenimnienlo pravenbivo, incluye limpieza,
lubricaclion e inspeceidn que s& Llevan a cabo
T e e b, Lrilesbralmente, semaeslralmente, O

anualmwente y deberdan coordinarse v ajustarse  de una manera
ll)L‘, dais K 'I,,'.“; ahivia.
Brnbre lus meboudos i utilizarsc en la
programacion  dol manlocoimiento preventivo merece cltarse:
M Laodo Jdel Gratico de Ganttb.
Mebodo del Caming Cribloo.
Mobodo PERY (Bvaluacidn de Programas y

Técnicas de Revision).

3.3.1. MélLodo del Grafico de Ganbt.

Bl Melode Grdatico  de Gantt, Lambién  conocido
cobre  Cddadrama Jde barras” fue ideado en la época de la
Priwmera Guerra Mundial. Esbe mébodo os una de las técenicas
wmie anr b b ub il ivoados &1 §.a progranacion del
mantenimientbo v consiste en un gratico Larea-tiempo.

ilada boareo  de manbtenimiento  se inscribe en la
porcion 'L;f;quj.er_xm del gratico en forma vertical; por su
parte los Liempos proyvecbados o programados se trazan a 1&
derechs on uno escala (dada en dias, semanas o meses)
horisonbal  en Lorwma  de bdrras, cuya longitud indica el
tiewpo caleculado de duracién de cada tarea. Q; aqtividad5“l«dé' |
monboanlmianbo. OT) este gréfico Be podra observar

facilmenle &1 lus trabajos se estdn cumpliendo
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nu¢malmente, si estan atrasados o adelantados conforme a
1o calculado y estimado.
Las principales ventajas del Grafico de QGantt
son:
El programa se presenta en forma tan clara
que puede ser comprendido en detalle.

Es facil de confeccionar y no requiere de
ninguna experiencia en dibujo.

Se puede comparar lo gque se estda haciendo coﬁ
lo que se hizo.

Vipualizur el paso del tiempo y con ello
contribuyen a reducir tiempos ociosos o despilfarros en
futuros trabajos similares que deban volverse a programar.

Las principales desventajas de este método son:
No indica la inter-relacidn de las
actividades de mantenimiento.
No seflala las actividades de mayor prioridad
o las de menor prioridad que poseen holgura de tiempo.
iste es el método que se va ha aplicaf para la
elaboraciéﬁ del programa de mantenimiento preventivo en
esta empresa, tomando en cuenta las tres secciones debido
a que se presenta en forma clara y puede ser comprendido

Yacilmente.

3.3.2. Método del Camino Critico (CPM).
Esta técnica empezd en la industria, en 1956
cuando el grupo de Control de. Ingenieria Integrada de 1la

emnpresa quimica americana Dupont de Nemours Co.
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tnventigaba scerca de nuevos mélodos para prograanar nuevos
provincbos v el oaericano Walker, de esa compaiia y obro
apc ooy Eelley de 1o Remington  Rand ddearon el  CPPS

(Criticadl  Path Planiog & Seheduling = Planificacidn  y

5
tn
-
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g

Progromas bon o el L3NG criticod e@rl
conlarioruenbe Lo denominaron CPM (Uritical Path Method).
Kebe  wdbodo del  camino cribioew  también s Llamado por
obroo como mébodo d= Leo rubla cribica, sieade uwtlilizado en
Proovec ol propraanac Lonas, planificacioncs industriales vy
comero baloo

by Moo de 105 se apllcd este método a la
PUOED G Lo Je lus paros para el mantenimiento, en la

smdsma cmprress Lupont, reduciendo  al tiempo improductivo de

Loty o 93 horas. Bn base al éxito obtenido en la aplicacion
Jdeo St mclhode,  por Kelley & Walker, posteriormente

cdalizada en CPM.

Cornrrron ung compailla conaulibora aspe
PG hode smreoamente consiote en:
fnallzar cada sisbews componente dentro de un
subiasintbemns  ndependiente  como por  ejempelor:  analizar el
wobor, Lranesmlicion, Lo maguina iwmpulsada, et ceada uno
separoadomcnit o
Analdiconr conda subsistoems y calecular  Lodos los
resul badus Jo Lag Laeoas Jdvp mwantonimionto a base
subaiaiomy ol amento
Sosdisar ol progroama o completo ¥y calcular
Lodos Loo rosulbadosn o base del giolemna entero.
Ui wes bormioosdo ) analisis se podré efectﬁ

caciones asi comd
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redistribuir las tareas.

Este método recurre a un diagrama de flechas
gque representan las inter-relaciones de las distintas
tareas del programa de mantenimiento y se expresa
denotando:

a) Eventos o nudos, que constipuyen un punto
claramente definido indicando el tiempo en Qque principia o
termina un trabajo del programa.

b} Trabajos y actividades, que son los que se
desarrollan entre evento y evento, vy gque tiene que
terminarse antes de que tenga lugar la siguiente
actividad. El empleo de flechas simbolizando los trabajos
(con sus duraciones de tiempo sefialadas) y de circulos que
representan los eventos, hace que se pueda establecer una
relacién definida para el avance o progresion del
pProgramd.

Este diagrama exige establecer el trazo de
eventos y trabajos o tareas, analizar la relacién entre
ellos, eslimar su tLiempo de duracién y fijar fechas para
cada evento. La determinacion del mayor tiempo
transcugrido a lo largo del diagrama constituye el camino
critico de principio a fin.

Las principales ventajas del CPM son:

- Hs interpretado facilmente.

Permite presentar de modo ordenado y Dbien
visible los grandes proyectos o programas y la dependencia
1e las actlividades que los competen.

- Mejora la coordinacién de los trabajos de
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varios grupos.

Mejora las comunicaciones.

Ayuda a estimar mejor la duracidén total del
programa o proyectos y la probabilidad del cumplimiento de
los plazos fijados.

Acepta los cambios con facilidad.

Las principales desventajas del CPM son:

Iste método por ser determinante utiliza un
solo tiempo probable para cada tarea.

Adolece de falta de comprobacidén empirica de
la logica del diagrama, aungque esto depende mucho de 1la
capacidad y del empeno del personal que lo elabora.

Dificultad y encarecimiento de la aplicacidén
de esta bLécnica en programas muy extensos y muy complejos.

Este método no se aplicard porgque el siguiente
método reune los mismos principios con nuevas

caracteristicas.

3.3.3. Método PERT.

PERT son las siglas en 1inglés de Program
Evaluation and Review Technique, es decir en espafiol
Evuluacion de Progruamas y Técnicas de Revision. Este
método fue creado en 1958 por la Marina de Guerra de
Estados Unidous de Norte América para programar, evaluar y
controlar el proyecto y la construcciéon de submarinos
atomicos armados con los proyectiles "Polaris”. Luego fue
aplicado en otras instituciones gubernamentales asi como

en empresas industriales. El PERT se basa en los mismos
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fundamentos gque el CPM, sin embargo agrega dos nuevas
caracteristicas:
a) Se hace tres estimaciones de la fecha de
terminacioén, y
by En cuslguier momento se dispone de una
estimaciodn sobre la probabilidad de ajustarse al programa.
Las tres estimaciones de la fecha de
terminacion del programa se denominan:
la mas oplimista
- la maés probable
la mas pesimista.

Entre ellas ayudan a determinar una ruta (o

camino) critico estadisticamente cierta, evitando los
errores de Juicios fijos y rapidos. Substituyendo un
intervalo de estimaciones, se tiende a hacer mas

significativa la cifra final, pasandola al &drea de la
estadistlica.

ElL  LbLiewmpo esperado para hacer un ‘trabajo (de
mantenimiento, por ejemplo) puede encontrarse por medio de

la siguiente ormmla:

Donde: MP= tiempo "el més pesimista"
ML= tiempo "el mas probable"

MO= tiempo "el mds optimista”



Ahora blen, el tiempo esperado se substituye
por el dnico btiempo empleado en el diagrama del CPM. A
menudo se abandona la escala de tiempo (usada en el CPM)
indicando entre circulos el tiempo transcurrido para cada
evento sobre la linea o flecha de actividad.

La ruta o© camino critico se puede calcular
encontrando la serie mas larga de 1lineas o rutas que se
conectan. El margen o exceso de tiempo en las rutas que
van Jjuntas pude encontrarse y registrarse.

En cuanto a las ventajas principales del método
PERT son practicamente las mismas que las mencionadas con
respecto al método CPM. Y en lo concerniente a las
principales desventajas podria afladirse gue con el PERT se
presentan inexactitudes del método estadistico para la
determinuacion de la durascidn de actividades del proyecto o
programa; sin embargo el error practicamente no sobrepasa
el 1b%.

Este método lo aplicaremos en la seccién de

acabados.
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CAPITULO 4

APLICACION DEL METODO GRAFICO DE GANTT

4_1. Seccidn telares de punto.

4.1.1. Urdidora Directa.

Procedimiento Diario

* Chequeo de aceite de cilindro lubricador de hilos

(Konos-Quimiypac).

Procedimiento Trimestral
*  Lubricacién de chumaceras de cilindro
(MulLlifak 2)
¥ Chequeo y limpieza de motores:
- Hscobillas
Portu escobillas

- Rotor y estator

Procedimiento Anual
* Limpieza de guia-hilos

¥ Limpieza de estructura porta-conos

lubricador



4.1.2. Circulares
Procedimiento Diario
¥  lnspeccion ¥y relleno de nivel de caja de

lubricacién de agujas (White oil 10)

Procedimiento Trimestral )
¥ Limpieza y relubricacidon de sistema de engranajes

motrices (Multifak 2)

Procedimiento Anual
¥ Lubricacidon de rodamientos de motor (Multifak 2)

* Revisidon y limpieza de motor

4.1.3. Telares Ketlten
Procedimiento Semanal
¥ Limpleza de peines en cada cambio de urdido
¥+ Revision de nivel de aceite de caja de tambor
{Meropa 220)

* Revision de nivel de aceite caja de cadena (Meropa

¥ Revisidn de nivel de aceite caja de disco (Meropa

220)

Procedimiento Mensual
* Revision de cauchos de carter
¥ Limpieza general de maguina
* Verificar niveles de aceite en caja de engranajes

(Meropa 220)
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¥ Limpieza de filtro de aspiracidén de aceite.

Procedimiento I'rimestral
¥ Revisiotn de aceite de cajas automaticas (Rando o0il
32)
¥ Revisidn de bLensidn de bandas y correas dentadas
¥ Revisidon de barras emuladoras de peines

¥ Camblo de grasa en magquina (Multifak 2)

Procedimiento Anual

*

Filtrar el aceite lubricante de-la cadena del dibujo
y de la bancada (Rando oil 32)

¥ Lavado del interior de la bancada de la maquina

¥ Alineamiento y ajuste completo de la fontura de
®gujas

¥ Veriticacion, reajuste o reposiciétn de los pasadores

y platinas

4.1.4. Telares Raschel
Procedimiento Semanal .
¥ Limpieza de peines en cada cambio de urdido
* Revisidon de nivel de aceite caja de cadena (Meropa

220)

Procedimiento Mensual
* Revision de cauchos de carter
¥ Limpieza general de magquina

¥ Verificacién de niveles de aceite en caja de
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engranajes (Meropa 220)

¥ Limpieza de filtro de aspiracidn de aceite.

Procedimiento Trimestral
¥ Revision de tensidén de bandas y correas dentadas
¥ Revisién de barras emuladoras de peines

* Cambio de grasa en magquina (Multifak 2)

Procedimiento Anual
+ Kiltrar el aceite lubricante de la cadena del dibujo
y de la bancada (Rando oil 32)
4 bLavado del interior de la bancada de la méquina
¥ Alineamiento y ajuste completo de la fontura de
agujas
¥ Verificacion, reajuste o reposicidén de los pasadores

y platinas
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4_.2. Seccion telares planos.

4_2.1. Bobinadora.
Procedimiento Semanal.

+ lpspeccién de depdsito nivel caja portaconos (Regal

0il R&0O 46).

Procedimiento Trimestral.
* Inspecclildén de eje central motriz y chumaceras
(Multifak 2).

Procedimiento Semestral.
¥ Cambio vy limpieza de depdsito nivel de caja
portaconos (Regal oll R&0O 46).
% Cambio y limpieza de eje central motriz y chumaceras

(Multifak 2).

4.2.2. Retorcedora.
Procedimiento Semanal.

* Inspeccidén de caja de reduccidén de movimiento bandas
horizontales (Mullifak 2).

¥ Inspeccidn de depdsito nivel de caja de reduccidén de
movimiento vertical (Meropa 220).

¥ Inspeccldn de poleas porta-bandas (Multifak 2).

¥ Inspeccidon de depdésito nivel de variador de
velocidad (Hegal oil R&O 100).

¥ Inspeccidén de depdésito nivel de husos (Spindura

10).

oil
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+ Inspeccion de graseros de porta-bobinas y tambores

principales (Multifak 2).

Procedimiento Trimestral.
¥ Inspeccidn de motores eléctricos, cojinetes ejes
A(Multitak 2).
¥ Cambio de aceite de caja de reduccidén de movimiento
vertical (Meropa 220).
¥ Cambio de aceite del deposito nivel de husos

(Spindura oil 10).

Procedimiento Semestral.
* Cambio de grasa de caja de reduccién de movimiento
vertical (Multifak 2).
k Cambio de grasa de poleas porta-bandas, llenar ejes
(Multifak 2).
¥ Cambioc de lubricacién de depésito nivel de variador

de velocidad (Regal oil R&0O 100).

Procedimiento Anual.
¥ Cambio de grasa de porta-bobinas y tambores

principales, graseros (Multifak 2).

4_2_3. Urdidora de Faja.
Procedimiento Semanal.
¥ 1 Inspeccién de depdsito nivel caja de engranajes
(Meropa 150).

¥ 2 Ipspeccidn de depdsito nivel engranaje marcha
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atras (Meropa 150).

¥ 3 Inspeccidtn de mecanismo de movimiento laterél
maquina (Meropa 150).

¥ 4 Inspeccidn de descarga del mecanismo plegador
(Meropa 150).

¥ L Inspeccién de mecanismo contador de metros (Regal
oil R&0O 32).

¥ 6 al 14 Inspeccidn de varios mecanismos de control
de movimiento (Regal oil R&0 68).

¥ 1h al 24 Inspeccion de mecanismos de avances,
gulias,tornillos sin fin (Multifak 2).

¥ 25 Inspecclidéon de embrague de urdido y de plegador
(Multifak 2).

¥ 26 ITnspeccidn de depdsibo nivel de variador.

Procedimiento Trimestral.
¥ 5 Cambio de lubricacién de mecanismo contador de

metros (Regal oil R&0 32).

Procedimliento Semestral.

¥ 1 Cambio de lubricacioéon de depdsito nivel de caja de
engranajes (Meropa 150).

* 2 Cambio de lubricacidn de depodsito nivel de
engranaje marcha atras (Meropa 150).

¥ 3 Camblio de lubricacién de maquina de movimiento
lateral (Meropa 150).

¥ 4 Camblio de lubricacién de mecanismo de descarga

plegador (Meropa 150).
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4.2.4. Engomadora.
Procedimiento Semanal.
¥ Plegadores.
Inspeccidn de bases plegadoras (Multifak 2).
luspeccion de bornillo sin fin (Multifak 2).
Inspeccion de porta peines (Multifak 2).
Inspeccidn de pifiones (Multifak 2).
¥ Tina--Baiio (modelo: CRC).
Insﬁeocién depbésito nivel de variador modelo: H&DD
(Meropa 460, AGMA # 7).
Inspeccidtn depdsito nivel de vériador inversor de
giro (Regal oil R&0 150, AGMA # 4).
Inspeccion de cojinetes de ejes de cilindros
engomados (Multifak 2).
Inspeccidén de catalinas y cadenas (Multifak 2).
* Rompe Cruceros (modelo: W S).
Inspeccion de engranaje de giro (Multifak 2).
¥ Tambores secadores (modelo RBC).
Inspeccion de ejes, chumaceras y varios cojinetes
(Multifak 2).
Inspeccidon de caltalinas y cadenas de arrastre
sincronizado a tambores (Multifak 2).
Inspeccidén de aceite de cadena de arrastre (Rando
oil HD 68).
* Cortador y Cabezal (modelo: G3H).
Inspeccidn de guias (Multifak 2).
Inspeccidén de cabezal de ajuste (Multifak 2).

Inspeccién de cojinetes de compresor planchado
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(Multifak 2).

Inspeccion de gusanos engranajes (Multifak 2).

Inspeccién de depdésito nivel de limpiador (Rando oil
HD 150).

Inspeccidn de depdésito nivel de variador PIV (Meropa
460, AGMA # 7).

Inspeccion de cojinetes ejes, chumaceras (Multifak
2).

Inspeccibdtn de motor ventilador (Regal oil R&0 68).

Inspeccion de lubricacidn general: cojinetes

ejes,catalinas, cadenas (Multifak 2).

Procedimiento Mensual.
¥ Rompe Cruceros.
luspeccidon de depdsito nivel de motoreductor (Meropa
460).
* Pre-Secadores.
Inspecclon de c¢ojinetes de motores eléctricos
(Multifak 2).
Inspeccidn de chumaceras, ejes de ventiladores
(Multifak 2).
¥ Cortador y Cabezal.

Inspecceidon de variador: Reliance (Multifak 2).

Procedimiento Trimestral.
% Cortador y Cabezal.
Cambio de lubricacién de depdsito nivel de limpiador

(Rando oil HD 150).



Procedimiento Semestral.
* Tina-Baho.
Cambio de Jubricacidén de depdsito nivel de variador
modelo: H&DD (Meropa 460, AGMA # 7).
Cambiv de lubricacidén de depdsito nivel de wvariador
inversor giro (Regal oil R&0 150).
¥ Rompe Cruceros.
Cambioc de lubricacidén de depdsito nivel motoreductor
(Meropa 460).
¥ Cortador y Cabezal.
Cambio de lubricacién depdsito nivel de variador PIV

(Meropa 460, AGMA # 7).

4.2.5. Telares Sulzer.
Procedimiento Diario (dos al dia).
* Bomwbeo, inspeccidén y relleno de la cadena de los
rodillos mediante bomba Bijur. La cadena debe ser aceitosa

sin que el aceile gotee sobre el suelo (Spirax HD-90).

Procedimiento Dos a la Semana.

¥ fAceilar insercidn de la trama. C3,C4,C6.

* Aceitar mecanismo de orillos en el mecanismo de
disparo. C7. (Spirax HD-90).

¥ Aceltar regulador de urdimbre. C8. (Omala 680).

¥ Aceilur magquinita de excéntrica. C9. (Spirax HD-90).

¥ Aceitar mecanismos de orillos intermedios. C10.
(Spirax HD-90).

* Aceitar mecanismo de recepcidn. Cll. (Spirax HD-80)
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¥  Aceilar mecanismos de orillos en el mecanismo de
recepcion. Cl2. (Spirax HD-90).

¥ Aceitar accionamiento de la mégquina. C13. (Rimulax-

80).
Procedimiento Semanal.
¥ Engrase de regulador de urdimbre. C8. (Crown EP2).
¥ Bngrase de accionamiento de la maquina. C13. (Crown
EP2).
¥ Engrase de bloque de lubricacién. Cl4. (Crown EP2).
Procedimiento Semestral.
¥ Engrase de bloque de lubricacién. D2. (Crown EP2).
¥ Engrase de regulador de tejido. D3.D4. (Crwon EP2).
Procedimiento de Cambio de Urdimbre.
* EKEngrase de regulador de urdimbre . E2.E3. (Crown
EPZ2).
¥ Acelitar instalacién de control de dispositivo
buscatrama. E5H. (Omala 680).

¥ Aceltar dispositivo de nivelacidén de los lizos. EB6.

¥ HEngrase de cojinete central del arbol telescédpico.
7. (crown BPZ).

4 Acelitar accionamiento de los lizos. E8. E10.

X Engrase de accionamiento de los lizos. E8. E9. E10.

¥ PEngrase de dispositivo buscatrama. Ell. (Omala 680)

¥ Control de niveles de aceite (Maguina parada) 2/3 a

3/4.
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! Rellenar wvarilla indicadora del nivel de aceite.
E16. (Rimulax-30).

2 Rellenar mirilla del nivel de aceite para la parte
inferior del mecanismo de disparo. E17. (Rimulax-30).

3 Rellensr mirilla del nivel de aceite para la
lubricacidn con pincel. El7. (Spirax HD-90).

4 Rellenar mirilla del nivel de aceite en el
mecanismo de orillos. E18.

5 Rellenar mirilla del nivel de aceite en el
accionamiento del batan. E18. (Rimulax-30).

6 Rellenar mifilla del nivel de aceite en el
mecanismo de orillos intermedios. E18. (Spirax HD-90).

7 Rellenar mirilla del nivel de aceite combinada del
accionamiento del batan debajo del recubrimiento lado
recepclilon. E18. (Rimulax-30).

8 Rellenar mirilla del nivel de aceite en la brida
tensora de la barra de torsion. E19. (Rimulax-30).

9 Rellenar nivel de aceite en la bomba lubricadora
para la lubricacidén de la cadena de rodillos. E20.
(bpirax HD-90).

11 Rellenar mirilla del nivel de aceite del
regulador de urdimbre con motor. Engranaje Principal. E22.
(Omala 680).

12 Rellenar mirilla del nivél de aceite del
regulador de urdimbre con motor. Engranaje reductor. E22.
(Omala 680).

13 Rellenar mirilla del nivel de aceite del

dispositivo automatico buscatrama. E23. (Omala 680).
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14 Rellenar mirilla del nivel de aceite del
dispositivo automatico de nivelacion de los lizos. E23.
15 Rellenar niveles de aceite del sistema de

lubricacién ES. E24. (Rimulax-30).

4 2.6. Telares MAV
Procedimiento Diario
* Bomba BIJUR de engrase con aceite calidad D
1. Los puntos de engrase son:
~ Paliers (derecho, central e izquierdo) del
arbol de espadas
Corredera de los pies de coliza (izquierdo y
derecho)
- Paliers del eje cigiefial (izquierdo y derecho)
- Hieltro de engrase de leva y contra-leva
Eje de valvula (izquierda y derecha) para las

maquinas con caja Liso y Ratiere Positiva

Procedimiento Dos Por Semana
% Caso de engrase directo de las bielas estando la
magquinag parada (A)
1. Biela derecha e izguierda
Cojinete sobre cigleial
- Rodamiento Nadella sobre batan
2. Engrasador Lriple trasero derecho e izquierdo
-  Palier de cigietial (si no esta conectado a la
bomba Bijur)

- Paller del arbol de torsidn
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Valvula de arneses (si no esta conectado con la
bomba Bijur)
¥+ Caso de engrase de las bielas estando la mdgquina en
marcha (A).
1. Engrasador ﬁriple trasero derecho e izguierdo
- Palier del arbol de torsidn
- Cojinete sobre ciglefial
- Rodamiento Nadella sobre batan
% Engrase de rodillo de leva izguierda (A)

¥ Engrase de rodillo de leva derecha (A)

Procedimiento Semanal

* BEngrase de rotula superior del tirante de mando de
las agujas (derecho e izquierdo) (A)

¥ Engrase de rotula inferior del tirante de mando de
las agujas (lzgquierdo) (A)

¥  BEngrase de rotula inferior del tirante de mando de
las agujas (derecho) (A)

¥ Engrase de Palier del rodillo regulador (derecho e
izquierdo) (A)

¥ Engrase de Palier del eje del plegador de urdimbre
(izquierdo) (A)

¥ BEngrase Qe Palier del eje del plegador de urdimbre
(derecho) (A)

¥ Aceitar rodillo guia-hilos (a la izqgquierda y a la
derecha) si guia hilos giratorio (B)

¥ Aceitar Paliers izquierdo y derecho del eje de mando

de los corta orillos mecanicos (B)
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¥ Aceitar Palliers izquierdo y derecho del rodillo de
conduccion del rodillo de tejido (B)
¥ Aceitar Paliers izquierdo y derecho del rodillo
inferior de 0 120 del enrollador sederia (B)
*  Aceitar Pallers izquierdo vy derecho del rodillo
prensador de 0 60 del enrollador sederia (B)
¥ Aceitar el eje del freno del desplegador (B)
* Aceitar el regulador de enrollamiento de:
Pinones (B)
- Roquete (B)
% Acelitar rueda de accionamiento del plegador (B)
¥ Aceitar tornillo sinfin del desplegador (B)
¥ Aceitar rotula de aguja derecha e izquierda (B)
¥ Aceitar caja de mando de:
- Rodillos de guiado (B)
- Eje de los tirantes verticales (B)
¥ Aceitar los rodillos de la caja de mando del aparato
6 colores (B)
* Aceitar el mando de los corta orillos mecénicos de:
- rodillo de mando (B)
corredera de la palanca de desenbragie (B)
* Aceitar eje de la palanca de mando del regulador de
enrollamiento (B)
¥ Aceitar tensor de cadena del regulador
1. Rodillo guia cadena superior (B)
2. Rodillo guia cadena inferior (B)
3. Eje del tensor (B)

¥ Aceitar eje de la palanca de mando del retroceso del
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¥ Aceitar Palliers izquierdo y derecho del rodillo de
conduccién del rodillo de tejido (B)
¥ Aceitar Paliers izquierdo y derecho del rodillo
inferior de O 120 del enrollador sederia (B)
¥ Aceitar Palliers izgquierdo vy derecho del rodillo
prensador de 0 60 del enrollador sederia (B)
¥ Aceitar el eje del freno del desplegador (B)
* Aceitar el regulador de enrollamiento de:
Pinones (B)
- Rogquete (B)
¥ Aceitar rueda de accionamiento del plegador (B)
* Aceitar tornillo sinfin del desplegador (B)
¥ Aceitar rotula de aguja derecha e izguierda (B)
¥ Aceitar caja de mando de:
- Rodillos de guiado (B)
- KEje de los tirantes verticales (B)
¥ Aceitar los rodillos de la caja de mando del aparato
6 colores (B)
* Nceitbtar el mando de los corta orillos mecénicos de:
- rodillo de mando (B)
corredera de la palanca de desenbragie (B)
¥ Aceitar eje de la palanca de mando del regulador de
enrollamiento (B)
¥ Aceitar tensor de cadena del regulador
1. Rodillo guia cadena superior (B)
2. Rodillo guia cadena inferior (B)
3. Eje del tensor (B)

¥ Aceitar eje de la palanca de mando del retroceso del
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regulador (B).
¥ Aceitar enlace entre el tirante de mando y el mando
del porta-trinquete del regulador de enrollamiento (B)
¥ Aceitar regulador de enrollamiento
1. eje del contra trinquete (B).
2. Bje del Lringquete de retroceso (B)
* Aceitbar paleir del pifidn del rodillo regulador
¥ Aceltar paliers del eje soporte del bloc de los
pulsadores, izquierdo y derecho (B)
¥ Aceitar paliers derechos de las 3 wvarillas de
pistones (B)
¥ Acellar paliers izquierdo de las 3 wvarillas de
pistones (B)
¥ Aceitar exlremidades (grifas) de los 8 pulsadores y
dedos de presentacion (B)
¥ Acellar rotula de la biela de mando del bloc de los
pulsadores del aparato de 6 colores (B)
¥ Aceitar pallers de las varillas de mando (B)
* Aceitar chaveta central y placa (B)
¥ Acelilar varilla de pulsadores sobre tope (B)
* Aceitar soporte de los tacos:
1. Resorble del Laco delantero (B)
2. Resorte del taco trasero (B)
¥ Aceltar punbtos de articulacién de las valvulas (B)
¥ Aceitar corta orillos:
1. Pailers del cuchillo mévil (B)

2. Freno nylon.

*

Aceitar eje de la palanca de anulacién del regulador
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de enrollamiento (B)

¥ Aceitar eje del rodillo de mando de la abertura

Procedimiento Mensual
¥ Engrase de eje del porta hilo lado izguierdo (A)

¥ Engrase de eje del porta hilo lado derepho (A)
¥ HEngrase de armadura de la varilla de mando del
plegador por el porta hilo (A)
A Enérase de desplegador:
1. Eje (A)
2. BEje del tornillo sinfin (A)
3. Eje del brazo de contrapeso (A)
¥ Engrase del carter oscilante:
1. Engrase del rodamiento trasero (A)

~
l’

2. Engrase del rodamiento delantero (A)
¥ Engrase del regulador de enrollamiento:

1. Eje superior (A)

2. Bje medio (A)

3. lEje inferior (A)
¥ Aceitar palanca porta trinquete de avance del
regulador de enrollamiento (B)

¥ Aceitar camino de rodamiento de la palanca de mando

del avance del desplegador (B)

¥ Aceitar eje del enrollamiento de los desperdicios

izquierda y derecha (B)
% Aceitar contador de pasadas (B)
* Aceitar mando de pasadas (B)

¥ Aceltar sistema rueda-tornillo del mando del
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contador de pasadas (B)
¥ Aceitar guias del paso de gasa (B)

* Aceitar eje del corta orillo térmico central (B)

Aceilar cadena de mando del enrollamiento sederia
(B)
¥ Aceilbar fieltro de engrase de la tablilla guia-aguja

(B)

L d

Aceilar cadena de mando del enrollamiento del tejido
(B)

¥ Aceitar de mando de la ratiere STAUBLI (B)

*+  HEngrase de anillo traviesa de pinza derecha.
(Mollikote, bpray-G-Rapido)

¥ Engrase de caras de frotamiento de pinza derecha
(Molikote, Spray-G-Rapido)

¥ Engrase de anillo traviesa de pinza izquierda
(Molikote, Spray-G-Rapido)

¥ Engrase de caras de {rotamiento de pinza izquierda
(Molikote, Spray-G-Rapido)

¥ Bungrase de pindn del pulsador (grasa grafitada)

¥ Engrase de eje del sector dentado (grasa grafitada)

¥ Bngrase de disco de seleccidén 6 colores (Molikote,
Spray--G-Rapido)

*  Engrase de dedos de pistéon (Molikote, Spray-G-
Rapido)

¥ Inmersidn de un  bafio de aceite de rodillo
abre-cuchillo (B)

¥ Bpngrase de pindn oscilante (grasa grafitada)
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Procedimiento Trimestral

* Aceitar caja LISO (B)

Procedimiento Semestral
¥ Veriticar motor:
el eslado de las correas y su tensidn
- el juego del freno accionando las correas
¢l estado de los resortes de estabilizacidn
disco )
el enlrehierro y regularlo si es necesario

- apretado de las poleas

CUADRO DE GRASAS

A Shell Alvania E.P.2
B Shell Vitrea oil 41
c Shell Vitrea oil 72
D Tonna 33
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4_3.1 Calderas.
Procedimiento Diario.

¥ Chequeo de la llama visualmente.

¥ Chequeo del tratamiento de agua

* Andlisis de una probeta del agua de caldero.

*  Chequeo el nivel de combustible del tanque de
consumo diario.

¥ Chequeo del nivel de aceite del compresor de aire.

* Purga de la columna qQ agua hasta el punto mas bajo
cuando la unidad esté funcionando, para verificar que los
niveles estén operando correctamente.

’ ¥ Comprobacidon de la presidén de entrada y salida de la
bomba de combustible.

¥  Chequeo si la presion de aire de atomizacidén es

correcla.

4 Comprobacién de la temperatura de los gases de 1la

chimenea.

Procedimiento Semanal.
* Limpleza de los filtros de combustible que estdan en
la succidn de la bomba.
¥ Verificacidédn de que no exista fuga de gases ni de
aire en los empaques de las tapas-registro y de las
mirillas de la caldera.
% Chequeo de la tensidétn de la banda del compresor de

aire primario.
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¥ hLavado del filbro de la entrada de agua de la bomba
de alimentaciodn.

* Limpieza del electrodo del piloto de gas.

¥ Inspeccion y reajuste si fuese necesario el
prensusestopas de la bomba de alimentacion de agua.

¥  Cheguear d9gue los interruptores termostaticos del
calentador de combustible operen a la temperatura que

fueron calibrados en la puesta en marcha.

Procedimiento Quincenal.

¥ Hacer limplar todos los filtros de agua, aceite vy
combustible.

¥ Comprobacion de la operacidén por falta de llama.

* Chequeo de las condiciones del gquemador, presion,
temperatura, etc.

¥ Comprobacioén de los niveles de entrada y paro de la
bomba, haciendo uso de las valvulas de purga de fondo de
la caldera.

¥ Chequeo de que la fotocélula esté limpia, asi como

el conducto en donde se encuentra colocada.

Procedimiento Mensual.
¥ Inspeccidn y limpieza del conjunto del quemador.
¥ Chegueo del cierre correcto de las valvulas de
combustible.
¥ Chequeo de brazos y bielas del sistema de aire.
* Chequeo de alarmas y luces de indicaciédn.

¥ Inspeccion de fuga de gases de combustidn.
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+  Cheqgueo referente a: goteo, ruidos, vibraciones vy

otras condiciones inusuales.

*

Comprobacidén del voltaje y cargas que toman los
motores.

i+ Limpleza del filtro de entrada de aire del compresor
de aire primario.

¥ Limpieza del filtro de agua de alimentacién ubicado
entre la bomba y el tanque de alimentacidn.

¥ Chequeo del dispositivo de seguridad para parada de

caldera por bajo nivel.

Procedimiento Trimestral.

* Chequeo de la temperatura del termémetro de salida

de gases de la caldera; si 1llega a alcanzar una
temperatura superior en 80 grados centigrados a la
temperatura de L agua del colector de vapor; esto

significaria que tiene exceso de hollin y que debera
planificarse su limpieza.

¥ Cada vez que se limpie el hollin del refractario y
para preservacién del mismo,se aconseja darle una lechada
con cemento refractario, tanto a 1la tapa trasera (o parte
posterior) del hogar, como al refractario del hogar
propiamente dicho. Ademds se recomienda revisar los
empaques y recubrirlos con grafito y aceite (o grasa).

* Control del funcionamiento de las palancas de las
valvulas de seguridad para que estas dejen escapar vapor,

evitando asi que estas se pequen en su asiento.
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Procedimiento Semestral.

¥+ Chequeo y limpieza del lado de fuego (céamara de
fuego y tubous).

b Inspeccidn de la superficie del lado de agua.

¥ Chequeun de las empaquetaduras de las prensoestopa de
la bomba de agua de alimentacién. 8Si se llegara a
comprobar que se ha resecado se le deberda reemplazar por
obtra nueva.

* Limpieza de una manera general todos los contactores
de los tableros eléctricos con trapo humedecido con
tebracloruro de carbono.

¥  Enfriamiento lento de la caldera a temperatura
ambiente, para a continuacién proceder a su vaciado y
luego al lavado con agua a presidon. Una vez realizados
estos pasos, se debera inspeccionar los tubos y espejos
para veritficar si existe o no incrustaciones.

¥ I[nspeccidtn del lado de fuego para establecer 1la
existencia de hollin, y en caso de que este se presente,
se deberda hacer limpieza.

¥ lnspeccidon del material refractario del hogar y de
la parte posterior del mismo (cdmara de combustién). De
encontrarse grietas, se debera extraer el material
refractario que se haya desprendido, para luego recubrirlo
con un cemento refractario de fraguado al aire. Cabe
indicar que el periodo de duracion de este recubrimiento
varia con €l Lipo de carga y operacién de la caldera; por
lo tanto una vez efectuado este tipo de reparacién se

debera chequear el estado del retractario cada vez que se



abra el hogar para hacer limpieza del hollin.

* Lavado de caldera interiormente.

4+ Realizar la limpieza de las columnas de nivel de
agua .

* Comprobacion y limpieza de los presostatos, en todas

sus conexiones, asi como la tuberia del mandémetro.

Procedimiento Anual.

¥ Limpieza del calentador eléctrico y de vapor para el
combustbible.

¥  Asenbtaomiento de Jlas valvulas de seguridad y 1las
valvulas reguladoras de presioén.

% Reengrase de los cojinetes de rodamientos de 1la
bomba de agua de alimentacidn y de la de combustible.

¥ Relubrlcacidon o reengrase de los cojinetes de
rodamientos de las transmisiones o motores eléctricos que
tengan este Lipo. Reemplazar los sellos cuidadosamente,

asi como los rodamientos que estén defectuosos.

4.3.2. Jet.
Procedimiento Semanal.
* Chequeo del suministro de agua de enfriamiento para
entfriar el sello de la bomba y torniquete.
* Chequeo del giro del matrimonio de la bomba
principal.
¥ Chequeo del empague de la tapa de carga.

¥ Chequeo del empaque de la tapa del tanque de tefiir.



+ Chequeo del empaque de la tapa del filtro.

¥ Chequeo y limpieza del cilindro interior del filtro.
¥ Chequeo y limpieza de filtro para el torniquete.

* Desmonte de las boquillas y limpieza.

+ Apertura de la llave de purga del filtro interior

del panel de control.

Procedimiento Mensual.

* Chequeo de los medidores de presidn aseguréndose de
gque el punto de la aguja del medidor de presidén este en
cero o debajo medio punto de la graduacién minima para
cero.

¥ Operar las valvulas de seguridad.

* Operar las valvula de alivio: Suministrando presion
vy asegurarse de que actué a 4 Kg/cm2Z.

¥ Chequeo de la velocidad del torniquete.

¥ Usando una llave usegurarse de que los pernos de
anclaje no estén sueltos.

¥ lonspeccidn de cada valvula de la seccién glandular;
valvula by-pass, wvalvula mariposa, etc. bajo condiciones
de operacion.

¥ Chequeo de que exista enfrismiento con agua en la

seccion del sello mecanico.
Procedimiento Semestral.

% Chequeo de las filtraciones en todas las secciones

bajo condiciones de operacidn.
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* Lubricacioén segun diagrama.

¥ Inspeccidén del caucho del matrimonio de la bomba
principal y la bomba de alimentacidn. Cambie si es

descubilierto algin daho o envejecimiento.

Procedimiento Anual.
¥ Chequeov vy limpieza de los vidrios de las respectivas
seccliones.
¥ Desmonte del freno de vacio de la tintura vy del

cambiador de calor, remover el caucho o hilo defectuoso.



4.3.3. Rama.
Procedimiento Dos x Semana.
¥ Cadena transportadora.
10 Revisidon de la lubricacidén de la cadena (Hotemp-
plus).
11 Revisidn de la lubricacidén de las guias 1lisas
(Hotemp-plus).
¥ Campo de secado.
13 Revisidn y relubricacidén de husillos de ajuste de

anchura cojinetes (Unisilkon M100--spray).

Procedimiento Semanal.
* Entrada.
1 Control vy lubricacién de mandos por cadena
(Structovis BHD MF).
2 Control y pulverizacidén de mecanismos de entrada
husos o cremalleras (Molybkombin UMFT4--spray).
7 Control y pulverizacidn de dispositivos de tensado
de las cadenas, huso y guia (Molybkombin UMET4-spray).
4+ Campo de secado.
12 Control y pulverizacidén de mandos por cadena para
cadenas interiores (Molybkombin UMET4-spray).
13 Control y pulverizacidén de husillos de ajuste de
anchura pifion del indicador (Molybkombin UMET4-spray).
13 Control, limpieza y pulverizacidén de husillos de
ajuste de anchura vdstago roscado (Molybkombin UMFT4-
spray ). ‘

13 Control y pulverizacidén de husillos de ajuste de
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anchura cenbro del cojinete de guia (Molybkombin UMET4-
spray) .

15 Control y relubricacidén de cilindros de soporte
en el secador con cojinetes de desplazamiento plasticos.
(Unisilkon M100 spray).

¥ Rames de pisos.

18 Control y relubricacién de tambores de reenvio
rodamientos (Unisilkon TK44 N2 REC A 6 Unisilkon L50/2).

18 Control y pulverizacién de tambores de reenvio
asiento fijo de deslizamiento (Molybkombin UMFT4-spray).

¥ Salida y propulsidon principal.

19 Control y pulverizacidén de eje motriz con chaveta
longitudinal (Molybkonbin UMBET4-spray).

20 Control y relubricacién de superficies de
deslizamienlo en los Lravesatrios (Staburags B1bA).

21 Control y relubricacién de mando de la cadena de
conbramarcha (Btroctuvis BHD MF).

23 Control del nivel y relleno de reenvio de la
cadena transportadora, engranaje cerrado (Lamora 320).

23 Control y relubricacién de reenvio de la cadena
transportadora, conducciéon de Jlas ruedas de inversidn
(Staburags B1bA).

¥ Aparubo enrrollador.

28 Conbrol, pulverizaciétn y relleno de guia del

ancho (Molybkombin UMEYT4-spray).
+ lwpulsoures de la cadena.
Lubricacion de las cadenas sobre el bastidor,

cadenas exleriores (BStroctuvis BHD MFEF).
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* Engranaje sinfin de ajuste.
Lubricacidén de engranaje sinfin abierto (Stroctuvis
BHD ME).
¥+ Engranaje sintin de ajuste.
Control y relleno de engranaje sinfin cerrado
(bLroctuvis BHD ME).
¥ Variador PIV.

Control y relleno de engranaje Ay AS (Crocular

100).
Control y relleno de engranaje R y RS (Lamora 46).
Procedimiento Mensual.
¥ BEntrada.

2 Relubricacidn de engranaje de mecanismo de entrada
(Staburags N12 MF).

2 Relubricaciédn de rodamiento de bolas (Staburags
B156 A).

;/Relubricacién de engranaje de rodillo de apoyo del
tejido (staburags N 12 MF).

6 Relubricacidén de ruedas de reenvio y de tensado de
cadenas transportadoras de tejido, wvuelta horizontal y
vertical (Staburags N 12 MF).

¥ Puntos de engrase generales fuera del secador.

Comprobacion y relubricacién de ejes y cojinetes
(Staburags B 15 A).

Relubricacidn de cojinetes de la rueda de la cadena

(Staburags B 15 A).



Procedimiento Bimensual.
¥ Entrada.
4 Relubricacidn de rodamiento de bolas del rodillo
de apoyo de tejido (Staburags B 15 A).
5 Relubricacidn del dispositivo de contraccién

(Staburags B 15 A).

Procedimiento Semestral.
¥ Campos de secado.

14 Cawbio de acelite ajuste de anchura engranaje
sinfin (Structovis BHD MF).

16 Comprobaciéon y relubricacién de cojinetes con
dosificadores de grasa de los motores de ventilacion de
aire callente (Staburags N 12 MF).

16 Comprobacidén y relubricacién de cojinetes
exteriores de los wmotores de ventilacidén de aire caliente
(Staburags N 12 MF).

* Salida y propulsidn principal.
23 Revisidn de rodamientos de reenvio de la cadena

transportadora (Staburags B 15 A).

Procedimiento Anual.
¥ Entrada.
2 Engrasar engranajes del mecanismo de ;;trada
(Staburags N 12 MIY).
2 Engrasar rodamiento a bolas del mecanismo de

entrada (Staburags B 15 A).

4 Engrasar engranaje del rodillo de apoyo del tejido
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(Staburags N 12 ME).
6 Dngrasar ruedas de reenvio y de tensado de la
cadena Lransportadora vuelta horizontal vy vertical
(Staburags N 12 MF).
* BSalida y propulsidén principal.
23 Cambio de aceite de engranaje cerrado de reenvio
de la cadena Lransportadora (Lamora 320).
23 Revisidén de rodamiento de reenvio de la cadena
transportadora (Staburags B 15 A).
¥ Puntos de engrase generales fuera del secador.
Engrasar cojinetes de la rueda de la cadena
(Staburags B 1Y A).
Cambio de acelte engranaje sinfin cerrado (Stuctovis
BHD MF).
Cambio acellbe engranajes A y AS del variador PIV (KR

29 F).

Cambio de aceite engranaje R y RS del variador PIV

(Lamora 46).

4.3.4. Estampadora Plana.
Procedimiento Diario.
¥  Control del bafio de aceite del mecanismo de

accionamiento de rasquetas (Regal 68).

-
Procedimiento Dos x Semana.
* Engrasar cierre de la lavadora de 1la cinta
transportadora (Multifak 2).
¥  Engrasar mecanismos de elevacién del bastidor
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portamoldes (Multifak 2).

Procedimiento Semanal.

¥ Control del nivel de caja de engranajes principal
(Regal 68).

4 Cunk;ul del nlvel de caja de engranajes del tornillo
sinfin (Meropa 220).

¥ Control del nivel de acoplamiento Formsprag (Rando
oil HD 32).

*. Lubricacidén a mano pifion segmento dentado del
cilindro accionador (Molytex grease 2).

*  Lubricacidédn a mano husillos de la excéntrica y
tensor de la cinta (Multifak 2).

¥  Lubricaciéon a mano husillos de los portamoldes
(Regal 68).

¥ Aceitar cadenas (Regal 68).

¥ Control del nivel de acoplamiento de deslizamiento
(Rando HD 32).

1 Control del nivel de aparatos hidraulicos y topes
(Rando HD 32).

¥ Conbrol del nivel de biela de tope (Aircraft

Hydraulic oil AA ISO 15H).

Procedimiento Bimensual.
b3 Limpieza y cambio de aceite de acoplamiento

Formsprag (Rando oil HD 32).
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Procedimiento Semestral.

¥  Cambio de bafio de aceite caja de engranajes
principal (Regal 68).

¥ Cambio de baho de aceite mecanismo de accionamiento
de las rasquetas (Regal 68).

k Cambib de baiio de aceite de caja de engranaje del
tornillo sinfin (Meropa 220).

¥ Cambio de acelte y comprobar rodamiento de bolas de
variador de velocidad (Regal 220).

X% Engrasar rodamiento de bolas en general (Multifak
2).

¥ BEngrassr rodamiento de bolas de los cilindros del
secador (Multifak 2).

¥ Engrasar corrector-guia de la cinta (Multifak 2).

4.3.5. Perchadora.
Procedimienlo Semanal.

* Inspeccidn y lubricacidén de cojinetes de rodillos de
trabajo (Multifak 2).

¥ Inspeccidén de engranajes interiores (Molicote-S,
Shell).

¥ lInspeccidén de engranajes y pifiones (Molicote-S,
Shell).

¥ Inspeccién de sobrealimentacién Clutch & Ratchet
(Molicote~S, Shell).

¥ Inspeccion de sistema hidraulico (Rando oil 68).
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Procedimiento Semestral.

¥ Inspeccidén y cambio de lubricacidén de cojinetes de
cilindro principal (Multifak 2).

¥ Inspeccidén y cambio de lubricacién de cojinetes de
rodillos de alimentacidéon (Multifak 2).

* Inspéccién y  cambio de lubricacién de cojinetes del
rodillo ocioso (Multifak 2).

¥ Inspeccidén y cambio de lubricacién de cojinetes del
plegador (Multifak 2).

¥ Revision y camblio de lubricacidotn de pifiones de caja

de rodillos de alimentacién (Amalie SAE 80/90).

Procedimiento Anual.

¥ Revision y cambio de aceite de sistema hidraulico

(Rando o0il 68).

4.3.6. Compresores

Procedimiento diario

*

Chequeo del nivel de aceite del carter (Havoline SAE

30)

*

Purgado del tangue de almacenamiento de aire

Procedimiento Semanal

*

Limpieza y cambio de aceite del carter (Havoline SAE
30)
Procedimiento Mensual

* Cambio del filtro de aire
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Procedimiento Semestral
Chequeo y limpieza del motor
Lubricacién de los cojinetes del motor

Chequeo de la tension de la banda

Procedimiento Anual
Desmonlaje, chequeo y limpieza del cabezal

Chequeo de los anillos de lubricacién y compresioén

3.7. Centrifuga
Procedimiento Semanal

Lubricacion de Soportes (Meropa 220)
Procedimiento Mensual

Lubricacidn de cojinetes del motor (Multifak)

Chequeo de la tension de la banda *
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CAPITULO b
APLICACION DEL METODO PERT

Tomando como base los conceptos vertidos sobre
este método en el capitulo # 3 y con datos del capitulo
# 4; se elabord el programa de mantenimiento preventivo
por el método PER! para la seccién acabados, debido a que
la maquinari; es mas grande y de mayor importancia.

Tanto el mantenimiento como la produccidén estan
intimamente relacionados, es asi Qque para producif se
necesita un minimo tiempo de mantenimiento.

La organizacién del mantenimiento preventivo
por semana y por personas esta distribuida de la siguiente
manexra:l B

veccidén Acabados:

LUNES:

Grupo #1: 2 técnicos + 2 ayudantes
Tintoreria (JET)
Termofijado (RAMA)
Secado (CENTRIFUGA)

Grupo #2: 2 técnicos + 2 ayudantes
Caldero Cleaver Brooks
Caldero-de Aceite Térmico

Estéhpadora
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MARTES:
Grupo #1: 2 técnicos + 1 ayudante
Compresor
Grupo #2: 2 técnicos + 1 ayudante

Perchadora

veccidtn ''elares de Punto.
Grupo #1: 2 técnicos + 1 Ayudante

Miércoles:
Telares Ketten
Telares Raschel

Jueves:
Urdidora Directa

Viernes:

Circulares.

Seccidn Telares Planos.
Grupo #2: 2 técnicos + 2 ayudantes
Miércoles:
Telares MAV
Telares Sulzer
Jueves:
Retorcedoras
Bobinadoras
Viernes:
Engomadora

Caldero Cleaver Brooks
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Los Liempos que se dan para c¢ada evento son en
su gran mayoria Liempos reales, esto tiempos son en base a
el nimero de personas gque realiza en trabajo y que se
presenta en el cuadro anterior.

ste método requiere de tres tiempos mas el
tiempo estimado, la manera de anotar estos tiempos es
después de cada evenbo,los que van intercalados con una
linea inclinada y el Gltimo tiempo entre paréntesis, asi
tenemos:
mas oplimista,/mas probable/méas pesimista.(tiempo estimado)

Todos los tiempos son en MINUTOS.
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Los bLiempos gque se dan para c¢ada evento son en

su gran mayoria Liempos reales,

esto tiempos son en base a

el nmmero de personas que realiza en trabajo y que se

presenta en el cuadro anterior.
kste método requiere
tiempo estimado, la manera de

después de cada evento, los que

de tres tiempos mas el
anotar estos tiempos es

van intercalados con una

linea inclinada y el Gltimo tiewmpo entre paréntesis, asi
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mas oplimista/mas probable/mds pesimista.(tiempo estimado)

Todos los tiempos son en MINUTOS.
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5_1. Seccidn acabados.

5.1.1 Calderas.

De acuerdo a lo expuesto
de CANI"' y al cuadro presentado
referente a dias y grupos, tenemos
realizan son:

Diario

Diario + Semanal

en el método gréafico
anteriormente en los

que las tareas que se

-

Diario + Semanal + Quincenal

Diario + Semanal + Mensual

Semanal + Trimestral

Semanal + Semestral

Semanal + Semestral + Anual

Los eventos que se presentan son:

Procedimiento Diario.

1 % Chequeo de la llama visualmente. 5/8/10. (7.8)

3y

3 ¥ Andlisis de una probeta del

2/3/6. (3.5)

¥ Chequeo del tratamiento de agua. 2/3/5/. (3.5)

agua de caldero PH.

4 % Chegqueo el nivel de combustible del tangue de

consumo diario. 5/10/12. (9.5)

5 *

2/3/5. (3.5H)

Chequeo del nivel de aceite del compresor de aire.

6 4 Purga de la columna de agua hasta el punto mas




bajo cuando Ja unidad esté funcionando, para verificar que
los niveles estén operando correctamente. 2/3/5. (3.5H)

Y % Comprobaciétn de la presiétn de entrada y salida de
la bomba de combustible. 5/8/10. (7.8)

8 & Chequeo si la presién de aire de atomizacidén es
correcta. 1/2/3. (2)

9 % Comprobacidon de la temperatura de los gases de la

chimenea. 2/3/5. (3.5)

Procedimiento Semanal.

10 * Limpieza de los filtros de combustible gque estéan
en la succlidon de la bomba. 15/20/25. (20)

11 ¥ Verificacion de que no exista fuga de gases ni de
aire en los empagques de las tapas-registro y de las
mirillas de la caldera. 8/10/15. (10.b)

12 % Chequeo de la tensién de la banda del compresor
de aire primario. 3/5/8. (H.2)

13 ¥ Lavado del filtro de la entrada de agua de la
bomba de alimentacién. 8/10/12. (10)

14 % Limpieza del electrodo del piloto de gas.

15/20/25. (20)

16 4 Inspeccidn y reajuste si fuese necesario el

prensaestopas de la bomba de alimentacidén de agua.
5/8/10. (7.8)

16 ¥ Chequear gque los interruptores termostiaticos del

calentador de combustible operen a la temperatura que

fueron calibrados en la puesta en marcha. 3/5/8/ (5.2)
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Procedimiento Quincenal.

'Y ¥ Hacer limpliar todos los filtros de agua, aceite y
combustible. 20/25/30. (258)

L8 % Cowprobacién de la operacion por falta de llama.

5/8/10/. (7.8)

19 % Chedgueo de lasg condiciones del quemador, presiodn,
temperatura, etce. H/8/10. (7.8)

20 4 Comprobacidn de los niveles de entrada y paro de
la bomba, haciendo uso de las valvulas de purga de fondo
de la caldera. 5/8/10. (7.8)

21 k¥ Chegqueo de qQue la fotocélula esté limpia, asi
como el conducto en donde se encuentra colocada.

L/B/LO. (7.8)

Procedimiento Mensual.

A
.

Inspeccion y limpieza del conjunto del gquemador.
20/25/30. (2Y)
23 4+ Chequeo del cierre correcto de 1las valvulas “de
combustible. 1b,/20/25. (20)
24 X Chequeo‘de brazos y bielas del sistema de aire.
10/15/20. (1b)
25 % Chequeo de alarmas y luces de indicacidn.
15/20/25. (20)
26 * Inspeccién de ftuga de gases de combustidn.
8/10/15. (10.5)
2'7 * Chequeo referente a: goteo, ruidos, vibraciones y

tras condiciones inusuales. 15/20/25. (20)
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28 ¥ Comprobacidén del voltaje y cargas gque toman los
motores. 15/20/25. (20)

29 % limpieza del filtro de_entrada de aire del
compresor de aire primario. 3/5/8. (5.2)

30 % Limpieza del filtro de agua de alimentacidn
ubicado entre la bomba y el tanque de alimentacién.

L,/8/,10. ('7.8)
31 ¥ Chegueo del dispositivo de seguridad para parada

de caldera por bajo nivel. 8/10/15 (10.9H)

Procedimiento Trimestral.

32 % Chequeo de la temperatura del termémetro de
salida de gases de la caldera. 2/3/4. (3)

33 * Cada vez que se limpie el hollin del refractario
y para preservacién del mismo,se aconseja darle una
lechada con cemento refractario, tanto a la tapa trasera
(o0 parte posterior) del hogar, como al refractario del
hogar propiamente dicho. Ademas se recomienda revisar los
empagues y reeubrirlos'con grafito y aceite (o grasa).

510/600/720. (60b)

34 4 Control del funcionamiento de las palancas de las
valvulas de seguridad para que estas dejen escapar vapor,
evituando asi que eslLas se pequen en su asiento.

5/8/10. (7.8)

Procedimiento Semestral.
35 % Chequeo y limpieza del lado de fuego (cédmara de

uego y tubos). 1560/180,/200. (178.3)

109



36 & lnspeccidn de la superficie del lado de agua.
100,/120/150. (121.6)

37 ¥ Cheqgueo de las empaquetaduras de las prensoestopa
de la bomba de agua de alimentacidén. ©i se llegara a
comprobar  gue se ha resecado se le debera reemplazar por
otra nueva. 20,/30/40. (30)

38 4 Limpieza de una manera general todos los
contactores de los tableros eléctricos con trapo
humedecido con tetracloruro de carbono.

100/120/160. (121.6)

39 4+ Enlriamiento lento de la caldera a temperatura
ambiente, para a continuacién proceder a su vaciado y
luego al lavodo con sgua a presiodon. Una vez realizados
estos pasos, se deberd inspeccionar los tubos y espejos
para verificar si existe o no incrustaciones.

100/120,/150. (l121.6)

40 4 lnspeccldn del lado de fuego para establecer la
existencia de hollin, y en caso de que este se presente,
se deberd hacer limpieza. 240,/300/360. (300)

41 % Inspeccidn del materianl refractario del hogar vy
de la parte posterior del mismo (cdmara de combustién). De
encontrarse grietas, se debera extraer el material
retraclLario gue se hayva desprendido, para luego recubrirlo
ton un cemento refractario de fraguado al aire. Cabe

indicar gue el periodo de duracién de este recubrimiento

s Y
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raria con el tipo de carga y operacidn de la caldera;
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Lo tanto una ves elfectuado este Lipo de reparacidn se[?
1
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debera chequear el estado del refractario cada vez que se
abra el hogar para hacer limpieza del hollin.
45/60/75. (860)

472 ¥ Lavado de caldera interiormente. 40/60/70. (58.3)

43 * Realizar la Llimpieza de las columnas de nivel de
agua. DO/B0/70 (60)

44 ¥ Comprobacidén y limpiezs de los presostatos, en
todas sus conexiones, asi como la tuberia del mandmetro.

100,/3120/160. (121.6)

Procedimiento Anual.

45 4 Limpieza del calentador eléctrico y de vapor para
el combustible. 100,/120/1560. (121.8)

46 % Asentamiento de las valvulas de seguridad y las
valvulas reguladoras de presién. 80,/100/120. (100)

47 % Reengrase de los cojinetes de rodamientos de la
bomba de agua de alimentacidén y de la de combustible.

15/20/25. (20)

48 % Relubricacidn o reengrase de los cojinetes de
rodamientos de las transmisiones o motores eléctricos que
tengan este Lipo. Reemplazar los sellos cuidadosamente,
asi como los rodémientos que estén defectuosos.

200,/240,/300. (243.3)
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Lu  ruta critica es la Semanal + Semestral +
Apusl c¢on un Liempo de 1736.6 minutos (28.9 Horas). En
esta frabrica al final del ano existe una parada programada
de produccion es ésta area motivo por el cual se programa
para tres dias de labores en estos trabajos.

Luego tenemos la ruta Semanal + Semestral que
t.iene un tiempo de 1251.7 minutos (20.86 Horas), debido a
que esto se produce a mediados del afios y con el fin de no
intluir c¢on produccién este trabajo se programa para
realizarse en los dias sabado y domingo.

La ruta Semanal+Trimestral con un tiempo de
694.5 minutos (11.57 Horas) este trabajo se realiza un
sabado o domingo.

Toedos estos trabajos se realizan en la semana
programada y que se puede apreciar en el método grafico de
GANT'T .

Las siguientes rutas involucran un trabajo en
el dia lunes en el cual el tiempo es primordial para la
pronta puests en marcha de las maquinas, la ruta critica
en este caso es la tiene las tareas Diaria+Semanal+Mensual
con un bliempo de 259 minutos (4.31 Horas).

A continuacion tenemos a la tarea Diario +
Semanali@Quincenal con 159 minutos la tarea Diario +
Semanai con 123.3 y por ultimo la tarea Diario con 44.6
minutos.

En el diagrama se puede apreciar los eventos
criticos que pueden lLllegar a retrasar el programa de

mantenimiento preventivo. .
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D.1L.2. Jet.
Las tareas en esta maquina se establecen de 1la

siguiente manera:

vemanal
Semanal + Mensual
vemanal + Semestral

Semanal + Anual

Lous eventos gue se presentan son:

Procedimiento Semanal.
1 * Chegueo del suministro de agua de enfriamiento
para enfriar el sello de la bomba y torniquete.
3/b,8. (6.2)
2 % Chegqueo del giro del matrimonio de la bomba
principal. 3/H5/8. (5.2)
3 4+ Chegueo del empaque de la tapa de carga.
20/30,/40. (30)
4 % Chequeo del empagque de la tapa del tanque de
tefiir. 20/25/30. (2b)
5 % Cheqgqueo del empaque de la tapa del filtro.
15/20/25. (20)
6 % Chequeo y limpieza del c¢ilindro interior del
filtro. 10/12/156. (12.2)
‘Y ¥ Chequeo y limpieza del filtro para el torniquete.

10/12/15. (12.2) .



8 % Desmonte de las bogquillas y limpieza.
12/1%/20 (15.3)
9 ¥ Apertura de la llave de purga del filtro interior

del panel de control. 2/3/4. (3)

Procedimiento Mensual.

10 * Chequeo de los medidores de presién asegurandose
de que el punto de la aguja del medidor de presién este en
cero o debajo medio punto de la graduacidn minima para
cerv. L/8/10. (7.8)

11 * Operar las valvulas de seguridad. 8/10/12. (10)

12 * Operar la valvula de alivio: Buministrando
presidn y asegurarse de gue actué a 4 Kg/cm2Z.

8/10/12. (10)
13 & Chegueo de la velocidad del torniquete.
15/20/25. (20)

14 4 Usando una llave asegurarse de que los pernos de
anclaje no estén sueltos. 15/20/25. (20)

i1b % Inspeccion de cada valvula de la seccidn
glandular; valvula by-pass, valvula mariposa, etc. bajo
condiciones de operacién. 20,/30/40. (30)

16 * Chegqueo de que exista enfriamiento con agua en la

seccidon del sello mecéanico. 10/1b/18. (14.6)
Procedimiento Semestral.

I't ¥ Chegqueo de las filtraciones en todas las

secciones bajo condiciones de operacidén. 15/20/25. (20)

iie



18 % Lubricacidn segun diagrama. 20/30,/40. (30)

‘\ ‘ o
[Res == —

‘ o o

"r:-'

19 ¥ lnspeccidén del caucho del matrimonio de la bomba
principal y la bomba de alimentacioén. Cambie s8i es

descubierto algun dano o envejecimiento. 20/25/30. (25)

Procedimiento Anual.
20 ¥ (Chequeo y limpieza de los wvidrios de las
respeclivas secciones. 4b/60/90.
21 % Desmonte del freno de vacio de la tintura y del

cambiador de calor, remover el caucho o hilo defectuoso. .

4b/60/75. (60)

117



811

LEr

27 % C8ud

T 1Ay

-
.

TOp woTow

80T us JI¥Ad opoIew

JET

e 240.5 min.

-@

SEMANAL
351 5 Jo 28 20 .22 122 6d 3 128.1 min.
O—-0-0— O
123 4 S ¢ 7 8 a
SEMANAL + MENSUAL
S2_ &2 Jo 28 g0 2 7X3 3 3 7 _10 0 20 2 Jo
O-0-0— -O—— -O— -0—=C O— 00— O—0—0— O -O0— -0
1 23 q S '3 Vi 8 Q100 u 12 3 123 s "
SEMANAL « SEMESTRAL
i_61 > 2 PTEY) i
Syt o mougmgn o om o m  wimw
qQ -o _Q
\ <
SEMANAL + ANUAL
€1 32 30 26 2 7’1 _ 22 6.3 .5 (7} 200.6 ‘min.
0~ ves —0— ﬂ?IAYIJW. GO—0- -
124 4 S 6 ? 90 21
escala
o éo . 120 180

2490 min.



Todas estas actividades se realizan 1los dias
lunes por lo tanto 1la ruta critica para esta magquina se
presenta cuando se hace el mantenimiento preventivo
conjunto de Gemanal + Mensual el cual tiene un tiempo de
240.5H mwinuvtos (4 Horas), las demds tareas presentan un
tiempo de: Semanal + Semestral 203.1 minutos (3.38 Horas);
Semanal + Anual 200.6 minutos (3.34 Horas) y Semanal con
un tiempo de 128.1 (2.13 Horas).

Los graticos nos permiten apreciar los puntos
criticos de cada ruta.

En el caso de esta madquina el mantenimiento
preventivo se lo hace después de la maquina de termofijado
(RAMA) debido a que es el mismo grupo que realiza ambos
trabajos, estos se debe a que existe tiempo ya que esta
magquina necesita de un lLrabajo previo antes de encender la

madquina, este trabajo es de preparacion de tela y tintura.
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L.1.3. Rama
Pura esta magquina el grupo de +trabajo se divide
en dJdos grupos debido a la gran cantidad de mecanismos y
partes que posee ademds de esto la dificultad de laboras
mas de dos personas, asi el trabajo se lo distribuye para
el grupo A todo lo que corresponde a entrada y aparatos
ftuera de secador vy al grupo B los aparatos que
corresponden al campo de secado, propulsion y salida sin
gque esto sea determinante.
Las tareas para la actividad de mantenimiento
preventivo en esta magquina son:
Dos = Semana
Semanal
Dos x Semana + Semanal
Dos x Semana + Semanal + Mensual
Dos x Semana + Semanal + Bimensual
Dos x Semana + Semanal + Semestral

Dos x Semana + Semanal + Anual

Los eventos que se presentan son:

Procedimiento Dos x Semana.
¥ Cadena transportadora.
1 Revisién de la lubricacién de la cadena (Hotemp-
plus). 15/20/25. (20)
Z Revisién de la 1lubricacién de las guias lisas

(Hotemp-plus). 10/15/20. (15)
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* Campo de secado.
3 Revision y relubricacidén de husillos de ajuste de

anchura cojinetes (Unisilkon M100-spray). 5/10/12. (9.5)

Procedimiento Semanal.
+ Bntrada.
4 Conbrol vy lubricacion de mandos por cadena
(Btructovis BHD M¥). 2/3/b. (3.2)
Hh Control y pulverizaciédn de mecanismos de entrada
husos o cremalleras (Molybkombin UMB[(4-spray).
3/5/8. (b.2)
6 Control y pulverizacidn de dispositivos de tensado
de las cadenas, huso y guia (Molybkombin UMKT4--spray).
3/b/8. (b.4)
¥ Campo de secado.
Y Control y pulverizacidén de mandos por cadena para
cadenas interiores (Molybkombin UMBV4-spray).
8/10/12. (10)
8 Control y pulverizacion de husillos de ajuste de
anchura pindén del indicador (Molybkombin UMKFT4-spray).

8/10/12. (10)

o)

Control, limpieza vy pulverizaciétn de husillos de
ajuste de anchura vastago roscado (Molybkombin UMFT4-
spray). 8/10/12. (10)

10 Control y pulverizacidn de husillos de ajuste de

anchura centro del cojinete de guia (Molybkombin UMFT4-

spray). 8,10/12. (10)
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11 Control y relubricacién de cilindros de soporte
en &l secador con cojinetes de desplazamiento pléasticos.
(Unisilkon M100 spray). 10/12/15. (12.2)

¥ Rames de pisos.

P2 Cont pol vy relabricacion de tambores de  reenvio

rodamientos (Unisilkon TK44 N2 REC A 6 Unisilkon LbO/2).
3:6/,8. (L.4)
13 Control y pulverizacidn de tambores de reenvio
asiento fijo de deslizamiento (Molybkombin UMET4-spray).
3.6/8. (6.2)
¥ Balida y propulsidn principal.
-14 Control y pulverizacion de eje motriz con chaveta
longitudinal (Molybkonbin UMET4-spray). b5/7/10. (7.2)

15 Control v relubricacidn de superficies de

deslizamiento en los travesafios (Staburags B1bHbA).
3/L/6. (4.8)

16 Control y relubricacion de mando de la cadena de
contramarcha (Stroctuvis BHD MF). 4/6/8. (6)

1'v Control del nivel vy relleno de reenvio de 1la
cadena transportadora, engranaje cerrado (Lamora 320).

10,12,/1b . (12.2)

18 Control y relubricacidédn de reenvio de la cadena
transportadora, conduccién de las ruedas de inversion
(Staburags BI1LA). 8/1014. (10)

* Aparato enrrollador.
19 Control, pulverizacion y relleno de guia del

ancho (Molybkombin UMFT4-spray). 8/10/12. (10)
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+ Engranaje sinfin de ajuste.
20 Lubricacidn de engranaje sinfin abierto
(Btroctuvis BHD ME). 15/20/2b. (20)
+ Engranaje sinfin de ajuste.
21 Control y relleno de engranaje sinfin cerrado
(Stroctuvis BHD ME) . 20/25/30. (25)
¥ Variador PIV.
22 Control y relleno de engranaje A y AS (Crocular
100). 12/715/20. (156.3)
23 Control vy relleno de engranaje R y RS (Lamora

46). 15/20/25. (20)

Procedimiento Mensual.
* HEntrada.

24 Relubricaclidn de engranaje de mecanismo de
entrada (Staburags N12 MF). 3/5/8. (56.2)

25 Relubricacidn de rodamiento de bolas (Staburags
B15 A). 3/5/8/. (5.2)

26 Relubricacién de engranaje de rodillo de apoyo
del tejido (Staburags N 12 MFE). 20/25/30. (25)

27 Relubricacidén de ruedas de reenvio y de tensado
de cadenas transportadoras de tejido, vuelta horizontal ¥y
vertical (Staburags N 12 MF). 5/8/10. (7.8)

% Puntos de engrase generales fuera del secador.

28 Comprobacién y relubricacién de ejes y cojinetes
(Staburags B 15 A). 25/30/40. (30.8)

29 Relubricacidén de cojinetes de la rueda de 1la

cadena (Staburags B 15 A). 3/5/8. (5.2)
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Procedimiento Bimensual.
¥ HEntrada.
30 Relubricacidon de rodamiento de bolas del rodillo
de apoyo de tejido (Staburags B 15 A). 3/5/8. (5.2)
31 Relubricacién del dispositivo de contraccidn

(Staburags B 15 A). 3/5/8. (5.2)

Procedimiento Semestral.
¥ Campos de secado.

32 Cambio de aceite ajuste de anchura engranaje
sinfin (Structovis BHD MF). 80,/90,/120. (93.3)

33 Comprobacidn y relubricacién de cojinetes con
dositicadores de grasa de los motores de ventilacién de
aire caliente (Staburags N 12 MF). 15/20/25. (20)

34 Comprobacién y relubricacidn de cojinetes
exteriores de los motores de ventilacidén de aire caliente
(Staburags N 12 MF). 15/20/25. (20)

35 Comprobacidén y relubricaciéotn de motor separado,
cojinete separado y ventiladores axiales de los
ventiladores de exlraccion (Staburags N 12 MF).

20/25/30. (2H)
¥ BSalida y propulsion principal.
36 Revisidén de rodamientos de reenvio de la cadena

transportadora (Staburags B 16 A). 10/15/20. (18)

Procedimiento Anual.
£ Entrada.

37 Engrasar engranajes del mecanismo de entrada
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(sStaburags N 12 ME). 8/10/12. (10)

38 Engrasar rodamiento a bolas del mecanismo de
entrada (Staburags B 15 A). 10/12/15. (12.2)

39 Engrasar engranaje del rodillo de apoyo del
tejido (Staburags N 12 ME). 20/25/30. (25)

40 BEpgrasar ruedas de reenvio y de tensado de la
cadena transportadora vueita horizontal y vertical
(Staburags N 12 MEF). 8/10/12. (10)

* Salida y propulsidén principal.

11 Cambio de aceite de engranaje cerrado de reenvio
de la cadena transportadora (Lamora 320). 15/20/25. (20)

42 Revision de rodamlento de reenvio de la cadena
transportadora (Staburags B 15 A). 15/20/2b. (25)

+ Puntos de engrase generales fuera del secador.

43 EBngrasar cojinetes de la rueda de la cadena
(Staburags B 15 A). 8/10/12. (10)

44 Cambio de aceite engranaje sinfin cerrado
(Stuctovis BlID MF). 60,/80,100. (80)

45 Cambio aceite engranajes A y AS del variador PIV
(KR 29 ). 30,/40/60. (41.7)

46 Cambio de aceite engranaje R y RS del wvariador

PIV (Lamora 46). 30,/45/60. (45)
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Cada tarea en este caso tiene su ruta critica
debido a que la actividad la realizan dos grupos, ademas
de esto existe una ruta critica total.

La ruta critica total ocurre cuando se realiza
el mantenimiento preventivo de la tarea Dos X Semana +
Semanal+t Anual en el cual el tiempo critico es del grupo B
con 242.3 minutos (4 Horas), en el caso de la tarea Dos x
Semana + bemonal + Bemestral la ruta critica la tiene el
grupo A con un tiempo de 218.9 minutos (3.65 Horas) aqui
el btiempo es muy importante ya que este trabajo se realiza
a mediados del afio donde existe plena produccidén cosa que
no ocurre con la tarea anterior la cual dispone del tiempo
debido a la parada anual de la fabrica, con esto podemos
decir gue la ruta critica real ocurre con esta tarea.

En el gratico podemos apreciar los nudos
criticos en cada ruta, asi como s8i los trabajos se estan

ejecutando en los tiempos previstos.



H.1.4. Estampadora.

Bl grupo encargado del mantenimiento preventivo
de esta maquina es el dos y lo hace inmediatamente después
de haber acabado la tareas del los calderos, esto ocurre
el dia lunes. Las. tareas que se presentan para esta
maquina son:

biario

Piario + Dos x Semana

Diario + Dos x Semana + Semanal

Diario + Dos x Semana + Semanal + Bimensual

Diario + Dos x Semana + Semanal + Semestral

Los eventos que se presentan son:

Procedimiento Diario.
1 ¥ Control del batio de aceite del mecanismo de

accionamiento de rasquetas (Regal 68). 3/5/8. (5.2)

Procedimiento Dos x Semana.
2 * Engrasar cierre de la lavadora de 1la cinta
transportadora (Multifak 2). 5/8/10. (7.8)
3 % Engrasar mecanismos de elevacién del bastidor

portamoldes (Multifak 2). 15/20,/25. (20)
Procedimiento Semanal.

4 % Conlrol del nivel de caja de engranajes principal

(Regal 68). 5/8/10. (7.8)
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L 4+ Control del nivel de caja de engranajes del

tornillo sinfin (Meropa 220). 5/8/10. (7.8)

6 ¥ Control)l del nivel de acoplamiento Formsprag (Rando
oil HD 32). 3/b/8. (b.2)

7 % Lubricacidén a mano pifién segmento dentado del
cilindro accionador (Molytex grease 2). 3/5/8. (5.2)

8 # Lubricacién a mano husillos de la excéntrica vy
tensor de la cinta (Mulbtifak 2). 5/10/15 (10)

9 ¥ Lubricacidén a mano husillos de los portamoldes
(Regal 68). 5/10/12. (9.b)

10 ¥ Aceilar cadenas (Regal 68). 10/12/15. (12.2)

11 * Control del nivel de acoplamiento de
deslizamiento (Rando HD 32). 3/5/8. (5.2)

12 % Control del nivel de aparatos hidraulicos y topes
(Rando HD 32). 3/b/8. (5.2)

13 % Control del nivel de biela de tope (Aircraft

Hydraulic o0il AA IS0 1H). 5/10/12. (9.5H)

Procedimiento Bimensual.
14 * Limpieza y cambio de aceite de acoplamiento

Formsprag (Rando oil HD 32). 15/20/25. (20)

Procedimiento Semestral.
15 % Cambio de baho de aceite caja de engranajes
principal (Regal 68). 35/45/60. (45.8)
16 ¥ Cambio de bano de aceite mecanismo de

accionamiento de las rasquetas (Regal 68). 2b/35/45. (35)
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1I'Y ¥ Cambio de bafio de aceite de caja de engranaje del
tornillo sinfin (Meropa 220). 15/20/25. (20)

18 ¥ Cambio de aceite y comprobar rodamiento de bolas
de variador de velocidad (Regal 220). 45/60/80. (60.8)

19 % Engrasar rodamiento de bolas en general (Multifak
2). 30/40/50 (40)

20 ¥ Engrasar rodamiento de bolas de 1los cilindros del
secador (Multifak 2). 40/45/50. (4bH)

21 % Bngrasar corrector-guia de la cinta (Multifak 2).

10/15/20. (1bH)

Como se puede apreciar en el grafico siguiente
la ruta critica ocurre durante la tarea Diario + Dos x
Semana + Lemanal + Semestral con un tiempo total de 361.4
minutos (6 Horas), este trabajo se realiza en la semana
seflalada para Lal evento por el método grafico de GANTT.

Los puntos criticos de cada ruta se pueden
apreclar c¢con gran facilidad en Jlos graficos de este

método.
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H.1.5. Perchadora.

Il mantenimiento preventivo de esta maguina 1lo
ejecuta el grupo 2 el dia martes. Las tareas que presenta
esta maquina son:

Semanal
Semanal + bemestral

vemanal + Anual
Los eventos que se presentan son:

Procedimiento Semanal.

1 % Inspeccién y lubricacion de cojinetes de rodillos
de trabajo (Mullitak 2). bO/60,/70. (60)

2 % Inspeccidétn de engranajes interiores (Molicote-35,
shell). 8/10/12. (10)

3 % Inspeccidon de engranajes y pifiones (Molicote-S,
Shell). 12/15/20. (15.3)

4 % lpnspeccidén de sobrealimentacidén Clutch & Ratchet
(Molicote~-H, Shell). b5/10/12. (9.H)

L k% Inspecciton de sistema hidraulico (Rando oil 68).

12/15/720. (15.3)

Procedimiento Semestral.
6 ¥ Inspeccidon y cambio de lubricacién de cojinetes de
cilindro principal (Multifak 2). 15/20/25. (20)
Y % Inspeccion y cambio de lubricacidn de cojinetes de

rodillos de alimentaciéon (Multifask 2). 8/10,/712 (10)
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8 & lnspeccidédn y cambio de lubricacidn de cojinetes
del rodillo ocioso (Multlifak 2). 4/8/10 (7.7)

9 % lnspeccion y cambio de lubricacién de cojinetes
del plegador (Multifak 2). 8/10/15 (10.5)

10 * Revisién y cambio de lubricacidén de pifiones de
caja de rodillos de alimentacién (Amalie SAE 80,/90).

30/74L/60. (4b)

Procedimiento Anual.
11 % Revisiodn y cambio de aceite de sistema hidraulico

(Rando oil 68). b0s/60,/80. (61.7)

Como se puede apreciar en los graficos
posteriores la ruta critica ocurre cuando se realiza el
mantenimiento que involucra las tareas Semanal + Semestral
con un tiempo de 203.3 minutos (3.38 Horas), en este caso
el evento 1| de esta tarea es la critica debido a que esta
ocupa aproximadamente 1/3 del tiempo total.

En la tarea Semanal + Anual el tiempo se reduce
a 171.8 minutos ( 2.86 Horas), siendo el evento 1 el que
conlleva mas Liempo y finalmente tenemos la tarea semanal

con un tiempo de 110.1 minutos (1.8 Horas).
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$.1.6. Compresor.

Bl  Lrabado de

ejecuta el grupo 1 el

mantenimiento preventivo

dia martes de cada semana,

tareas que presenta esta maquina son:

Diario

Diario +
Diario +
Diario +
Diario +

Los eventos que

Semanal

semanal + Mensual
Semanal + Semestral
Semanal + Anual

se presentan son:

Procedimiento diario

1 % Chequeo del nivel
SAE 30). 2/4/6. (4)
2 % Purgado del tangue

2/4/6. (4)

lo

las

de aceite del carter (Havoline

de almacenamiento de aire.

Procedimiento Semanal

3 % Limpieza y cambio

BAE 30). 20/2L/30. (2b)

de aceite del carter (Havoline

Procedimiento Mensual

4 % Cambio del filitro de aire. 10/15/20. (15)

Procedimiento Semestral

L % Chequeo y limpieza

del motor. 100,/120,/140. (120)

6 * Lubricacidén de los cojinetes del motor.

5/10/156. (10)
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Y 4+ Chequeo de la tensidén de la banda. 10/15/20. (15)

Procedimiento Anual
8 # Desmontaje, chequeo y limpieza del cabezal.
200,/240/280. (240)
9 * Chequeo de los anillos de lubricacidén y compresiodn

50,/60/70. (60)

Agui la ruta critica es la qQue presenta a final
de ano con la tarea Diario + Semanal + Anual con un tiempo
de 333 minutos (5.55 Horas) en donde el evento 8 es el
critico el cual toma el tiempo de 240 minutos; esta
actividad se realiza en la parada anual de la fabrica.

En la tarea Diario + Semanal + Semestral es
Liempo es de 178 minutos (2.97 Horas) con un evento
critico de 120 minutos que corresponde al nudo 5. Estas y
las demas actividades se pueden apreciar claramente en el

gratico que se presenta a continuacion.
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H.1.7. Centrifuga
Bsta actividad la realiza el grupo 1 el dia
lunes después de haber realizado el mantenimiento de 1la
Rama vy el Jet en su respectivo orden; las tareas que
presenta esta magquina son:
Semanal

Semanal 4+ Mensual

Los eventos que ocurren son:

Procedimiento Semanal
1 % Lubricacion de Soportes (Meropa 220).

10/1b/20. (15)

Procedimiento Mensual
2 % Lubricacidon de cojinetes del motor (Multifak)
5/10/15. (10)

3 % Chequeo de la tensidn de la banda. 10/15/20. (15)

La ruta critica es cuando se realiza la tarea
Semanal + Mensual con un tiempo de 40 minutos, esto se
puede apreciar claramente en el grafico que se presenta a

conlinuacion.
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CAPITULO 6

EXISTENCIA MINIMA DE REPUKSTOS

6.1. Introduccion.

Con Jla finalidad de d9que el mantenimiento se
ejecute con la mayor eficiencia posible, es necesario
mantener una cantidad minima de repuestos, esta depende de
que s8i el repuesto se lo puede encontrar en forma local
mediante proveedores [é) si es necesario importar
directamente; por ejemplo la gran parte de rodamientos que
se uliliza se encuentra en el mercado local, en cambio
existen valvulas o sensores que son necesarios de importar
directamente.

Un Yactor importante en la cantidad de repuestos
es la existencia en la planta de maquinaria de similares
caracteristicas lo cual permite la intercambiabilidad de
piezas o elementos.

ba cantidad de repuestos minimos no debe ser
decidida solamente en funcién de su costo de adquisicidn
sino se debe Lomar en cuenta el constante incremento de
precios que sufren los articulos debido a la inflacioén
externa e interna y el costo por paro gque se produce por

la falta de repuestos.
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El c¢osto por paralizaciédn se vuelve mayor cuando
el volumen de ventas del producto elaborado excede o es
igual a la capacidad de produccidn.

A conlinuacidén se presenta un listado por
maquina de la cantidad minima de repuestos que es
necesario pars el normal funcionamiento, tomando en cuenta
en su gran mayoria repuestos de importacién debido a que
los demas se pueden encontrar con facilidad en el mercado

local.

6.2. Seccidtn telares de punto.

6.2.1. Urdidora Directa.

¥ 1 juego de peines guia-hilos
* 50 frenos de hilos

¥ 1 juego de carbones

¥ 1 juego de portacarbones

6.2.2. Circulares
¥ 200 agujas
+ 200 plabinas

¥ 40 paros eléctricos



6.2.3. Telares Ketten
¥ 2000 agujas

¥ 200 guia-hilos

¥ 200 platinas

¥ 4 empujadores de barra de dibujo

3
i

empujadores de bLrama sencillos y dobles

*®
-

pindén de brazo regulador pequefio y'grande

>
i

pifién para manivela

¥ 2 peines de enhebrar

¥ 1 rodillo de automatico de brazo
¥ 200 cierres

¥ 4 soportes de barras

X 4 soportes de caucho de carter

¥ 200 seguros de cierres

x 200 tapas de agujas

¥ 4 bLensores de resorte

¥ 1 cono para caja automatica

¥ 12 cauchos para céarter

*
oN]

bandas sincrdénicas y en V de cada tipo

b

Juego de portacarbones

¥ 1 juego de carbones
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6.2.4. Telares Raschel
* H00 agujas

¥ 200 platinas

¥ 1 pifndn de caja

¥ 1 juego de eslabones
4 1 cadena

¥ 200 caminos

6.3. Seccion telares planos.

6.3.1. Bobinadora (Schweiter A. G.; MC-1563/67).
¥ 40 varillas guia-hilos

¥ 20 rodillos de presidn

¥ 20 portarodillos de presioén

* 10 guia-hilos

¥ 20 porlta conos derechos e izquierdos

* 20 tensores

*

12 cauchos de disco de alimentacidén
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6.3.2. Retorcedora.

% 20 guia-hilos

¥ 1 polea

¥ 20 tensores de hilo

* 10 soportes de conos

¥ 4 alimentadores de hilos
* 2 bandas de cada tipo

¥ 10 reservas de hilos

¥ 2 matrimonios

6.3.3. Urdidora de Faja.
* 1 embrague de urdido y de plegador
¥ 1 banda de alimentacidn principal

¥ 1 juego de zapatas

6.3.4. Engomadora.
X 1 juego de portapeines
¥ 1 Jjuego de intercambio para variador

¥ 1 valvula de vapor

6.3.5. Telares Sulzer.
¥ 6 proyectiles

¥ 2 tacos de disparo

¥ 1 peine

* 1 juego de zapatas

¥ 1 motor
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6.3.6. Telares MAV

*

*.

£

¥

*

X

*

*

*

6.

6.

X

*

*

*

X

k3

*

X

*

6 cabezas de pinzas derechas e izquierdas
12 palancas de pinzas

1 brazo oscilante derecho e izquierdo

12 bocines cuadrados para bases de espadas
68 espadas

1 motor

1 electroiman

1 pifién para electroiméan

1 disco de electroiman

4. Seccidn acabados.

4.1 Calderos.

1 juego de boquillas

1 juego de electrodos

1 fotocélula

1 programador

1 tubo de nivel de agua para Mc Donald

1 juego de empaques para tubo de nivel

1 banda para compresor y bomba de combustible

1 juego de prensaestopas para la bomba de
combustible

1 mirilla de vidrio
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¥ 1| tiltro para tuberia de combustible

¥ 1 sensor de temperatura

* 1 regulador de temperatura nominal

% 1 impelente para ventilador del guemador
¥ 1 bomba de diesel para quemador

* fusibles para tablero de control

6.4.2_ Jet.

¥ 1 sello mecanico para bomba de alimentacidn

¥ 1 sello mecanico para.torniquete

* 1 valvula neumdtica de vapor

¥ 1 juego de empaques para tapas de carga y filtro
+ 1 juego de mirillas de alta temperatura y presidn
* 1 juego de empaques para parte glandular

¥ fusibles para tablero de control

6.4.3. Rama.

¥ 1 regulador de temperatura nominal

¥ 1 sensor de temperatura de campos

¥ 1 juego de carbones para cada motor

¥ 1 juego de porta--carbones para cada motor

¥ 1 juego de bandas para sistema abridor de tela

¥ 1 Jjuego de dedos abridores de tela (derecho e
izquierdo)

¥ 1 juego de palpadores de orillos

¥ 1 juego de focos para palpadores de orillos

¥ 1 juego de tarjetas electrdédnicas para palpadores de

orillos
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+ 1 juego de repuestos para regulacion de velocidad
de sobrealimentacion
% 1 valvula electro-mecanica para control de flujo de
aceite térmico
¥ 1 juego de cuchillas de corte de orillo
* 1 juego de cuchillas de desclavado de orillo
¥ 50 rieles de grafito inferiores y laterales para
cadena transportadora
¥ Jubricante para cadenas, sinfines, engranajes y
pinones

¥ fusibles para tablero de control

6.4.4. Kstampadora Plana.

¥ 1 juego de cauchos para rasquetas

¥ 1 banda para motor de lavadora de cinta
Lransportbadora

¥ L juego de zapatas para sistema de frenado

¥ 2 ruedas guiadoras de las rasquetas

¥ fusibles para tablero de control

6.4.5. Perchadora.

¥ 1 juego guarniciones

* 6 engranajes interiores

% 1 engranaje del rodillo limpiador
} 1 juego de cepillos limpiadores

¥ 1 banda sincrédnica del motor principal
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6.4.6. Compresores

¥ 1 juego de empagque

¥ 1 juego de anillos de compresién y lubricaciodn
¥ 1 juego de anillos de retencidn

¥ 4 filLtros de entrada de aire

»*

3 bandas para motor principal

6.4.7. Centrifuga

¥ 1 juego de zapatas para sistema de frenado

* 3 bandass para motor principal
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Para asegurar el normal funcionamiento de la planta
se ha disenado un programa de mantenimiento preventivo en
el cual han se tomado medidas y acciones tendientes a
conservar la maquinaria dentro de su vida Gtil estimada
por el fabricante.

Este mantenimiento se lo ha aplicado con el fin de:
minimizar las fallas por averia qgque conlleva otro tipo de
mantenimiento, lograr 1la maxima economia en la
utilizaciodn, alargar la vida uatil y aumentar la
disponibilidad de la maguinaria.

ElL tipo de programacion gque se realizdé fue
planificado, debido a que se tomaron como base los
manuales de instruccidén de la maquinaria y la experiencia
de los mecanicos y operadores en los casos en la que la
maquinaria era reconstruida o comprada en remates. Ademas
esta planificucién fue peridédica debido a que las tareas
que normalmente se realizan en esta industria son:
diarias, semanales, mensuales, bimensuales, trimestrales,
semestrales y anuales.

En la programacién por el Método Grafico de Gantt
se ha hecho wuna relacidn tarea-tiempo de toda la
maquinaria, ¢on una planificacién anual; en esta se ha

podido comparar lo que se estda haciendo con lo que se
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hizo, el programa se presenta de una forma clara gue puede
ser comprendido facilmente, ademds se puede visualizar
claramente la semana de determinado trabajo, tomando las
acciones para que el trabajo se desenvuelva sin
contratiempos.

La programacién por el método PERT estd hecho
exclusivamente para la Seccidn Acabados debido a que la
maguinaria es unitaria, grande y de mucha importancia;
razones por las cuales se necesita de un tiempo minimo
para reallizar las btareas periddicas de cada maguina.

En este método se tomdé en cuenta para obtener los
Liempos necessrios para realizar el trabajo el ntmero
optimo de personal, ya que un nimero exagerado de personas
implicaria molestias, conbratiempos y menos personal
implicaria rebtrasos en los tiempos establecidos.

La relacidn entre el Método Grafico de Gantt y el
Método PERT en lo que se refiere a la Seccidén Acabados es
mwuy Jwportanle ya que en el primero se conoce la semana
del afio gque se debe realizar un trabajo y en el segundo se
da el Liempo que se debe tomar ese mismo trabajo; entonces
debido a esto tenemos: la fecha, el tiempo y el personal
involucrado en el trabajo.

Para que este programa de mantenimiento preventivo
se ejecute con la mayor eticiencia se necesita de:

Una asignacién de recursos econdtmicos para mantener
un stock de repuestos y materiales; asi como de
herramienbas y maguinas herramientas para ejecutar el

mantenimiento.
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Recurso humano preparado capaz de ejecutar los
trabajos con la mayor eficiencia, motivo por el cual se
recomienda que los mecanicos sean graduados en colegios
técnicos o instituciones técnicas.

Los tiempos requeridos para realizar el trabajo se
cumplan tanto del lado de mantenimiento como de

produccidn.
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