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RESUMEN

El siguiente trabajo es una propuesta de un programa de mantenimiento para
los equipos de la seccién productiva de Preparacion Tejeduria en una empresa
textil siguiendo la filosofia de Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad
(RCM, por sus siglas en inglés), y el perfilar las directrices de un sistema
computacional para la gestion del mantenimiento (CMMS, por sus siglas en

inglés).
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ABSTRACT

The following work is a proposed maintenance program for a textile factory’s
warp preparation section machinery, according to a Reliability Centered
Maintenance philosophy (RCM), and to outline guidelines of a computer system

for maintenance management (CMMS).
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1 Capitulo I. Introduccion

1.1 Introduccion

1.1.1 Antecedentes
La fabrica textil se encuentra ubicada en la provincia de Pichincha. Por motivos
de la confidencialidad y divulgacion de la informacién el nombre de empresa se

mantendra en reserva.

Gracias a su amplia trayectoria en el mercado local, el aporte de socios
estratégicos y el vasto conocimiento y experiencia del proceso textil, han
alcanzado altos niveles de especializacion en la fabricacion de telas DENIM,
logrando niveles de calidad y atributos de los tejidos que les ha permitido lograr
una curva creciente de exportaciones y el reconocimiento por parte de la

industria nacional e internacional.

Esta propuesta de un programa de mantenimiento para maquinaria del proceso
de preparacion tejeduria, ha sido un proyecto ambicionado por la direccion de
Ingenieria Industrial de esta planta textil y que se sintetiza ahora en el presente

trabajo.
1.1.2 Marco Referencial
1.1.2.1 Marco Teorico

Mantenimiento Basado en Confiabilidad (RCM)

Segun Garcia (2003), “El RCM, Reliability Centered Maintenance, o
Mantenimiento Basado en Confiabilidad, como estilo de gestion de
mantenimiento, se basa en el estudio de los equipos, en analisis de los modos
de fallo y en la aplicacion de técnicas estadisticas y tecnologia de deteccion”
(p.3). Continua con “Esta metodologia permite una mejor comprension del

funcionamiento de los equipos, el estudio de las posibilidades de fallo de un



equipo y el desarrollo de los mecanismos que tratan de evitarlas, asi como la
elaboracion de planes que permiten garantizar la operacion de los equipos
dentro de los parametros marcados” (p.4).

Lo que se busca es determinar los requerimientos reales de mantenimiento
para los activos en una instalacion a fin de asegurar su confiabilidad
operacional. El trabajo en equipos multidisciplinarios es importante para definir
la influencia que ejercen los fallos funcionales de los equipos en aspectos
variados como el productivo, el de calidad y seguridad.

(Améndola, 2006) Sefala “La formulacion o revision de politicas de
mantenimiento debe comenzar con el analisis de las funciones y los estandares
de funcionamiento asociados a cada elemento en su contexto operacional
presente. El mantenimiento entonces puede entregar la capacidad incorporada
(o confiabilidad inherente) de cualquier elemento. No puede aumentarla. Si
cualquier tipo de equipo es incapaz de realizar el funcionamiento deseado en

principio, el mantenimiento por si solo no puede realizarlo” (p.21).

La metodologia RCM se puede resumir en seis pasos™:

Identificacion de los principales sistemas de la planta y definir sus funciones:
reconocimiento de las funciones primarias de los equipos, que describen el por
qgué de la adquisicion del equipo (velocidad del proceso, capacidad, calidad,
etc.); y de sus funciones secundarias que responden a parametros como
seguridad, integridad de la maquina, eficiencia de operacion, protecciones,

normativas ambientales, etc.)

Identificacion de los modos de fallo que puedan producir cualquier falla
funcional: esencial para el entendimiento de los eventos que puedan impedir a

los equipos, su correcto funcionamiento; se lo realiza a través de la

! Para informacion mas detallada, se puede revisar los conceptos y principios publicados por la Society of Automotive
Engineers (SAE) en sus normativa JA 1012 (Enero, 2002) “Surface Vehicle/Aerospace Recommended Practice, A
Guide to the Reliability-Centered Maintenance (RCM) Standard”



identificacion de las circunstancias que rodean al desperfecto y el

cuestionamiento de los eventos que conllevan a determinados estados de falla.

Andlisis de Criticidad: para establecer la jerarquia o prioridades de procesos,
activos en general, sistemas, equipos y componentes. Los criterios de analisis
estan asociados a factores como la frecuencia de fallas, impacto operacional,

impacto productivo, costos de mantenimiento, seguridad y medio ambiente.

Determinacion de la criticidad de los tipos de fallos: una de las caracteristicas
mas sobresaliente del RCM es el considerar que las consecuencias de los
fallos son més importantes que las referencias técnicas que se puedan tener de
las mismas. Las fallas se las puede catalogar desde “insignificantes” hasta

“criticas para la operaciéon”

Diagramas para establecer las estrategias de mantenimiento: dividir las
funciones de mantenimiento en acciones que se realizaran antes y después de

una no-conformidad.

Seleccionar las actividades preventivas u otras acciones que conserven la
funcion del sistema: el fin que tiene la planificacion de actividades de
mantenimiento no es el de evitar los fallos, pero si el de evitar o disminuir las
consecuencias producto de las fallos. Se tiene entonces tareas que han de ser
realizadas antes de que ocurra un fallo para que el equipo no entre en estado
de falla (actividades de mantenimiento preventivo, predictivo), y también tareas
que se sucederan cuando no es posible el determinar una tarea de

mantenimiento proactiva (mantenimiento correctivo).

Esta metodologia busca el ser un proceso esencial para mantener los activos,

en el nivel que se requiere para una operacion segura.

Planificacion del Mantenimiento



La vision de la planificacién es la mejora de la productividad laboral. La mision
de la planificacion es proveer con lo necesario a las tareas de mantenimiento
para mejorar la productividad laboral. (Palmer, Maintenance Planning and
Scheduling Handbook, 2006).

La planificacion del mantenimiento es una herramienta que busca la reduccién
de retrasos innecesarios en los trabajos a partir de su preparacion anticipada.
Esta preparacion conlleva la elaboracién de un plan de trabajo antes de emitir
una solicitud u orden de trabajo. En el plan se debe definir el alcance, el
personal que ha de realizar la/las tarea/s, y tiempos estimados de trabajo. Es
necesario también el detalle de un procedimiento para la ejecucion vy
realizacion de la tarea, al igual que una identificacion de partes o accesorios, y

herramientas a utilizar.

De acuerdo con Palmer (2006), seis principios contribuyen a una planificacion
exitosa. El primero, que las organizaciones relinan a sus planeadores en un
departamento o jefatura independiente.  Segundo, los planeadores se
concentran en el trabajo futuro. Tercero, planeacibn mantiene un sistema
simple y seguro de archivos basados en la codificacién de los activos de la
planta.  Cuarto, la experiencia de los planeadores es importante en
estimaciones de trabajo. Quinto, los planeadores reconocen las capacidades y
habilidades de su personal. Sexto, el muestreo del trabajo por tiempo directo

del trabajo proporciona la medida primaria de eficacia del planeamiento.

Programacién del Mantenimiento
La programacién es el marco sobre el cual se sostiene una buena planificacién
de trabajo de mantenimiento. Todo mantenimiento, incluso el de rutina,

conlleva una programacion.

La programacion anticipada de tareas de mantenimiento es mas una
distribucion del trabajo y no una referencia exacta sobre personal y tiempos de

trabajo para estas actividades. La programacion anticipada provee de la



suficiente carga laboral para la maxima utilizacion de las horas de trabajo
disponibles por parte del personal para la consecucion de los objetivos de la
unidad, el aseguramiento de las asignaciones de la carga laboral, el
aseguramiento de actividades proactivas hacia el equipamiento y la
coordinacion entre diferentes unidades o jefaturas de la organizaciéon. (Palmer,

Maintenance Planning and Scheduling Handbook, 2006).

Palmer (2006), sefala seis principios basicos que fundamentan una
programacion exitosa. Primero, identificar los requerimientos minimos para
cualquier actividad (basado en la experiencia, conocimiento y habilidades del
personal de mantenimiento para la asignacion de tareas). Segundo, la
programacion y las prioridades de trabajo son importantes (refiriéndose al
cumplimiento, lo mas cefiido posible, de la programacion semanal o diaria del
mantenimiento). Tercero, la programacion para cada equipo de trabajo se basa
en la prediccion de horas disponibles de trabajo de estas, el nivel de habilidad
requerido para la tarea, la prioridad de cada trabajo, y la informacién
especificada en los planes de trabajo. Cuarto, se debe programar cada hora de
trabajo disponible (si bien la asignacién de la programacién utiliza cada hora
disponible, la programacion debe estar abierta a atender trabajos de
emergencia, de alta prioridad, bajo la inclusion de tareas que puedan ser
facilmente suspendidas en el programa general). Quinto, el lider de un equipo
de trabajo administra el trabajo diario (en funciébn de indicadores de
cumplimiento de tareas, la programacién semanal estipulada, y actividades con
alta prioridad o correctivas). Sexto, contrastar el rendimiento del programa con
el cumplimiento de la programacion (el trabajo planificado antes de su
asignacion, reduce los retrasos innecesarios durante las actividades, y el

trabajo programado reduce retrasos entre las tareas).

Computerized Maintenance Management System (CMMS)
En la actualidad, son varias las filosofias o tendencias de mantenimiento que
requieren de herramientas informaticas que faciliten la toma de decisiones a

través del suministro de informacién sobre temas técnicos, econdmicos,



estadisticos, de mantenimiento, diagndsticos de condicion, etc. En ese
sentido, “Estas tendencias tienen directas repercusiones sobre la gestion del
mantenimiento y han generado procesos evolutivos en torno a la produccion de
técnicas y estrategias de mantenimiento, centradas no sélo en las
intervenciones a los equipos, sino también en una verdadera gestion que
aborde, desde una perspectiva gerencial y sistémica, una acertada relacién con
el trabajo administrativo, técnico y operativo del area de mantenimiento”
(Jaramillo, 2010).

La apertura de las organizaciones hacia nuevas Tecnologias de Informacion
(T1) buscan el aseguramiento de la calidad de sus productos y servicios, y el
mantener niveles adecuados de competencia. Esto, de una u otra forma,
representa un cambio radical en la direccion de las empresas y del personal
responsable del mantenimiento. “‘Dependencias como esta (la de
mantenimiento) deben tener herramientas que permitan que los procesos
estandarizados, (escritos, sistematizados, 0 no escritos), puedan estar
integrados, agrupados a procesos para suministrar informacion confiable y
oportuna para el desarrollo de la gestidén y la toma de decisiones acertadas. Un
sistema de informacién de mantenimiento mas que un software, es una
metodologia de gestion y administracion de mantenimiento, que permite a las

empresas obtener resultados en cuanto a:

Definicién de procesos Optimos
Normalizacion de procedimientos.
Analisis de eventos.

Conocimiento de los costos.
Obtencion de indicadores de gestion.
“ (Jaramillo, 2010).

Un CMMS, Computerized Maintenance Management System, es un sistema de
que mantiene una base de datos con informacion referente a las operaciones

de mantenimiento de una organizacion, a fin de proporcionar un soporte a las



actividades de mantenimiento y la administracion de las mismas. Brinda a los
usuarios reportes de estado y documentacidon resumida sobre las actividades
de mantenimiento, y su aplicacion puede ser local (a través de una red LAN en
la que toda la informacion es almacenada en servidores propios de la
organizacion), o tener una aplicabilidad en base Web ( es decir que la

informacion se almacena en un servidor externo)

El CMMS ayuda al mantenimiento de dos formas. Primero, automatiza y facilita
los procesos existentes en la industria para mejorar la eficiencia. Segundo, la
utilizacién o aplicacién de estos programas (software), puede afiadir valor para
producir beneficios que de una u otra forma no serian alcanzables si se los
realizara manualmente. (Palmer, Maintenance Planning and Scheduling
Handbook, 2006).

1.1.2.2 Planteamiento del Problema

El personal de mantenimiento tiene una media de 15 afios de servicio en la
organizacion. El programa de mantenimiento que se sigue no ha sufrido
mayores cambios en los Ultimos 4 afios. Han basado sus actividades en
funcién de los requerimientos de produccion de la industria y de lo que la
jefatura de Ingenieria Industrial y la de Preparacion Tejeduria, en base a su
experiencia y conocimiento, consideran como areas productivas criticas o
maquinaria critica para el proceso de preparacion de la tejeduria. Sin embargo
no existe una formalizacién sobre este tema. Se dificulta la generalizacion de
un plan de mantenimiento debido a la no vinculacién de otras divisiones de
Ingenieria Industrial al mantenimiento en la zona, y la falta de un sistema de
informacion y un proceso de aprendizaje que relacione las practicas informales

de mantenimiento con un sistema de gestion del mantenimiento formal.

1.1.2.3 Justificacion

Conscientes del alto impacto que tiene el trabajo de Preparaciéon Tejeduria
sobre el proceso productivo, especialmente en las secciones de Tinturado y
Engomado; la jefatura de Ingenieria Industrial ha creido conveniente el

desarrollar un programa de mantenimiento preventivo, que mejore su sistema



actual y que brinde soporte a la maquinaria de esta seccidon permitiendo el

aseguramiento del trabajo y la calidad del mismao.

La propuesta a desarrollar (siguiendo la filosofia de Mantenimiento Centrado en
Confiabilidad, RCM), busca obtener y brindar informacion completa acerca del
mantenimiento preventivo que se lleva a cabo en la Jefatura de Preparacion

Tejeduria.

En un nivel macro, directores y administradores del sistema podran gerenciar el
mismo teniendo referencias especificas que permitan la toma de decisiones en

el plano productivo al igual que cualquier cambio 0 mejora en este.

En un nivel micro, asistentes de mecanica y mecanicos podran conocer e
identificar el trabajo o las tareas a realizar, al igual de contar con los materiales
adecuados para trabajos especificos, y saber cuando y quienes lo van a
realizar. El programa brindara seguridad, predisposicion y confianza al
personal, lo que conlleva a tener menos acciones correctivas y un mejor

aprovechamiento del tiempo.

La aplicacion de este trabajo podria ser extendida a otras areas de la planta
industrial y, en ese sentido, convertirse en un proyecto muy atractivo para la

organizacion.

1.1.2.4 Alcance

El presente trabajo busca desarrollar una propuesta de un programa de
mantenimiento preventivo para el area de Preparaciéon Tejeduria. Este
proyecto permitira la planificacion y programacion de las actividades de
mantenimiento preventivo en el area de Preparacion Tejeduria y brindara
directrices para el funcionamiento de un CMMS (Computerized Maintenance
Management System) que seria desarrollado por parte del personal de

Sistemas de la organizacién. El programa no cubre la elaboracion de



manuales operativos para estas maquinarias, ni la elaboraciéon de programas o

actividades de tipo correctivo.

1.1.2.5 Metodologia

La metodologia a utilizar sera de caracter exploratorio, descriptivo y correlativo.
Tiene por objetivo la familiarizacion con el sistema de mantenimiento en la
Jefatura de Preparacion Tejeduria, describir la situacion actual del sistema y
sus interrelaciones, y relacionar esta informacion para la generacion de la
propuesta. Ademas, este proyecto puede servir como punto de partida para
estudios posteriores en esta misma dependencia en base a la informacion

recopilada, y generada por el programa de mantenimiento de esta seccion.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo General

Elaborar una propuesta de un programa de mantenimiento preventivo para la

maquinaria del area de preparacion tejeduria de la empresa textil en cuestion.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Recopilar y ensamblar la informacion pertinente sobre el proceso de
mantenimiento en la Jefatura de Preparaciéon Tejeduria basado en la
filosofia de mantenimiento centrado en la confiabilidad, RCM.

e Gestionar, planificar y programar el mantenimiento preventivo para la
magquinaria de la Jefatura de Preparacion Tejeduria.

e Perfilar las directrices de un CMMS (Computerized Maintenance
Management System) como herramienta para la gestiéon del mantenimiento

preventivo en esta division.
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2 Capitulo Il. Desarrollo del Programa de

Mantenimiento

2.1 Preparacion de la Urdiembre

La preparacion de las urdimbres es un proceso fundamental en toda empresa
de tejeduria. Al tener una influencia crucial en la calidad, la productividad y la
eficiencia con la que se tejen las telas, se hace eminente el brindar atencién
hacia los procedimientos, los quimicos, los equipos y maquinaria, que en este

proceso se realizan y utilizan.

La organizacién en cuestién, utiliza un proceso de tefiido del Denim? que se
conoce como Rope-Dyeing-Process®. En la seccién de Urdidoras (paso 1,
Figura 2.1:1) las cuerdas de varios quesos (carretes de hilo de algoddn) son
dispuestos para formar una cuerda que se ha de enrollar sobre un eje para
conformar madejas de acuerdo a la longitud de la bobina®. Dependiendo de la
capacidad de la instalacion, entre 12 a 24 cuerdas, al mismo tiempo, pasan a
través de una unidad continua de tintura y oxidacion (paso 2, Figura 2.1:1).
Luego de esto, las cintas pasan por un sistema de cilindros de secado para ser
depositadas en jaulas (coilers). Estas cintas son abiertas en un LCB? (paso 3,
Figura 2.1:1), mediante un rodillo de tensién, y un peine de hilos para
conformar un urdido. Finalmente, para mejorar las caracteristicas de absorcion
y desgaste de la urdiembre, los urdidos son llevados hacia la zona de

Engomado (paso 4, Figura 2.1:1), y posteriormente tejidos.

2 Telade algodén asargado de trama blanca y urdimbre tefiida de azul indigo.

® También es conocido como Discontinuous hank/rope dyeing with subsequent sizing. Esta etapa de proceso se da
inicio con la produccion o la entrega de los paquetes del hilado (quesos).

“La bobina es igualmente conocida como “valona de plegador”

®LCB (Long Chain Beam), es lo que se conoce como maquina Abridora de Cuerdas
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La versatilidad en la discontinuidad® del proceso, permite el alcanzar los
requerimientos del mercado y el cumplir con estandares internacionales de

calidad como el Wrangler Blue Bell, Levi Strauss, etc.

FIGURA 2-1 ETAPAS DEL ROPE-DYEING-PROCESS

Paso 1 Paso 2
Urdidoras de Hilos Tinturadora de Cintas

; \ o]

Paso 3 Paso 4
Abridoras de Cuerdas Engomadora

/_f
/
/7

FUENTE: KARL MAYER, THE INDIG-O-MATIC DYEING TECHNOLOGY. DEMIN SPECIAL (ENGLISH
EDITION), 2009.

“Las tendencias de la moda para llevar la ropa de trabajo tradicional (Denim,
Indigo) hacia prendas de vanguardia, de alta costura; implican que toda la
maquinaria del proceso tiene que ser extremadamente flexible y adaptable.”
(Karl Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH, 2009)

Conscientes del alto impacto que tiene el trabajo de Preparacién Tejeduria
sobre el proceso productivo, especialmente en las secciones de Tinturado y
Engomado; la jefatura de Ingenieria Industrial ha decidido poner en marcha la
creacion de un programa de mantenimiento preventivo que brinde soporte a la
maquinaria de esta seccion y permita el aseguramiento del trabajo y la calidad

del mismo en todas estas instalaciones.

®La palabra “discontinuidad”, hace referencia a todo el proceso productivo de preparacion de la tejeduria. El proceso
que se utiliza en esta empresa consta de cuatro etapas de preparacion, en comparacion con procesos de tefiido mas
tradicionales y mas econémicos como el Continuous Indigo Dyeing and Sizing donde la urdimbre es tinturada, oxidada,
secada y engomada en una sola instancia, es decir, es una sola maquina la que realiza toda esta operacion. Este

método es aplicado usualmente en paises europeos.
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2.2 Descripcion de la Situacién Actual del Mantenimiento en

Preparacion Tejeduria

Tras visitas previas a la seccion de preparacion, el haber obtenido una idea
clara del funcionamiento del proceso productivo, y haber revisado la bibliografia
relacionada con el tema; se decide seguir el resumen del texto de Wireman
(2008) quien en sus notas, a forma de explicacion al lector, brinda algunas
pautas sobre el desarrollo de un sistema de mantenimiento preventivo dado
que una empresa u organizacion decide su aplicabilidad en su entorno.

De los topicos tratados por este autor, se seleccionan los siguientes para ser

consultados con el personal de mantenimiento.

e Programa de mantenimiento y su efectividad.

e Sobre el sistema de inventarios y su efectividad.

e Proceso de gestién del mantenimiento del trabajo y su efectividad.

e Sobre la planificacibn y programaciéon de las actividades de
mantenimiento y su efectividad en la seccion.

e Elempleo de CMMS en mantenimiento y su efectividad.

¢ Relacién del personal en actividades de mantenimiento.

e Utilizacion de técnicas preventivas o predictivas de mantenimiento.

e Utilizacion de metodologias para desarrollo de mantenimiento (TPM’,
OEE?, etc.).

Definidos los temas, se procedié a realizar una entrevista mixta’® a los
asistentes de mantenimiento de la jefatura de Ingenieria Industrial de la
empresa quienes son los responsables del mantenimiento en la seccion de

Preparacion Tejeduria.

" EI TPM (Mantenimiento Productivo Total), es una serie de procedimientos desarrollados para asegurar que cada
maquina en un proceso de produccién este siempre disponible para realizar las operaciones que le son requeridas,
para no interrumpir el proceso productivo.

8ElI OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los Equipos) es una razén porcentual que sirve para
medir la eficiencia productiva de la maquinaria industrial.

® Consiste normalmente en una entrevista gue comienza con una estructura de tipo directivo y que una vez que ha
agotado el guion y recogido y confirmado la informacién méas objetiva va girando hacia una conversacion menos

estructurada sobre aquellos temas en los que interesa conocer las caracteristicas y posicionamientos mas personales.


http://es.wikipedia.org/wiki/Raz%C3%B3n
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Tras el dialogo, se obtuvieron las siguientes impresiones:

e El promedio de tiempo de trabajo del personal relacionado con
mantenimiento es de 15 afos. Existe una brecha generacional (en
términos de conocimiento de mantenimiento) entre los trabajadores

antiguos y el personal nuevo.

e Se dispone actualmente de dos asistentes de mecéanica, dos mecanicos,
y dos ayudantes, los mismos que trabajan en turnos rotativos (dos
semanas en primer turno, y una semana el segundo turno), cada uno de

8 horas laborables.

e Las operaciones de mantenimiento dependen del programa de
produccion, y la Engomadora de cuerdas y la Tinturadora de cintas son

maquinas importantes en este proceso.

e La maquinaria en los ultimos 5 afos ha sufrido modificaciones para
adaptar su capacidad de acuerdo a las necesidades de la industria y
debido a esto se han presentado algunos problemas. Se esta tomando

el pulso de las actualizaciones paso a paso.

e EIl personal de mantenimiento cuenta con un sistema de inventario de
partes y accesorios que lo maneja en la actualidad Bodega Central. Hay
una buena disposicion de material en bodegas, sin embargo, en la
opinion de los consultados, se registran retrasos en los tiempos de
entrega de los materiales, partes o accesorios, y pedidos de importacion

para la maquinaria.

e Se tiene una buena disponibilidad de operacion en la maquinaria
(basado en los indicadores que maneja de la Jefatura de Preparacion
Tejeduria), sin embargo la Asistencia de Mantenimiento de Ingenieria
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Industrial no cuentan con indicadores ni estadisticos propios de esta

division que verifiquen el rendimiento de su labor y sus actividades.

Sobre la planificacién y programacion de actividades, se mantiene un
programa de trabajo el mismo que no ha sufrido mayores en los ultimos
cinco afos, se lo ha venido manteniendo, pero no se ha avanzado en

este tema.

Sobre la utilizacion de software para la administracion de actividades de
mantenimiento, desde abril de 2009, la empresa disefio una aplicacion
en la red local que sirve a todos las jefaturas para mantener una hoja de
vida de la maquinaria por la cual cada uno responde. Sin embargo, esta
aplicacion brinda soporte Unicamente para el registro de las actividades
de mantenimiento mas no en la programacion o planificacién del mismo,
o simplemente el resumen o compendio de las mismas. La organizacién
no ha dispuesto recursos para la compra de software especifico para
esta actividad.

En lo referente a capacitacion del personal de mantenimiento, se tiene
un programa que cubre varios temas, no solo de mantenimiento, y que lo
maneja recursos humanos en coordinacion con Ingenieria Industrial.
Pero no existe un programa propio por parte de la asistencia de
mantenimiento. Se apela mucho a las habilidades y la experiencia a la
hora de realizar el trabajo de mantenimiento mas que a un perfil técnico,
de formacion o especializacion. Los operarios de maquinaria cumplen
con tareas de mantenimiento bastante basicas pero no hay una sinergia
que permita canalizar este conocimiento y tener una retroalimentacion

para mejorar el sistema.

No se han utilizado técnicas avanzadas de prediccion de fallas en
componentes y no se sigue una filosofia de mantenimiento para realizar

este trabajo en la seccidn.
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2.3 Informe de Actividades de Mantenimiento basado en la
Aplicacion de Red Local para el Registro de las mismas, en

Preparacion Tejeduria’
Tal como se menciond, la jefatura de Ingenieria Industrial en trabajo conjunto
con el Departamento de Sistemas de la misma organizacién, desarrollaron una
aplicacion en la red local para el registro de actividades de mantenimiento, la
misma que ha venido operando desde el mes de marzo de 2009. Su funcion
principal es llevar una hoja de vida de cada una de las maquinas en
preparacion tejeduria, aunque su aplicacion como tal se la ha hecho extensiva

a otras areas productivas.

2.3.1 Sobre el Informe

Para la realizacion de este informe, se tomaron todos los ingresos de tareas de
mantenimiento a la base de datos desde su inicio en marzo de 2009, hasta los
altimos dias de enero, 2010. Se filtraron los datos considerando todas las
actividades de mantenimiento cuyo estado de ejecucion era “Cerrado” (tarea
completa) para las maquinas de preparacion tejeduria. De todos los campos
gue se muestran en los informes proporcionados por la divisién de Sistemas de
la empresa, se consideraron los siguientes campos que, para efectos de la
investigacion, aportaban informacion significativa en cuanto a las actividades

de mantenimiento:

e Sistema de mantenimiento
e Mecanismo/Parte

e Tipo de mantenimiento

e Caodigo de mantenimiento
e Novedad

e Trabajo realizado

e Observaciones

e Tiempo de duracién

%) a informacion que se presenta en esta tesis, corresponde a la maquinaria de preparacion tejeduria basada en los

ingresos a la base de datos desde marzo de 2009 hasta enero de 2010, en la aplicacién “Hoja de Vida”.
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Tras esto, se procedio a revisar cada uno de los informes presentados de cada
maquinaria, para ir verificando los datos ingresados, su idoneidad, coherencia,
y la identificacion de ciertos patrones que se pudieran encontrar en las informes
de Hoja de Vida.

2.3.2 Resultados y su Andlisis

2.3.2.1 Resultados Generales

Los resultados globales de la investigacion, dentro del periodo Marzo 2009-
Enero 2010, muestran que se concluyeron un total de 435 actividades de
mantenimiento en preparacion tejeduria (Tabla 2-1), de los cuales un 2% de
este total (9 tareas) no tuvieron una categorizacion de actividad de
mantenimiento (sea correctiva, preventiva, etc.); y del grupo restante (Figura 2-
2), el 48% (204 actividades) fueron actividades de tipo Correctivo, y un 44%
(189 actividades) actividades de tipo Preventivo.

TABLA 2-1 RESUMEN DE OPERACIONES DE MANTENIMIENTO REGISTRADAS EN LA
APLICACION DE RED

Total Operaciones (tareas) de Mantenimiento

Periodo Marzo 09 - Enero 10

Maquina Tareas de Mantenimiento Tiempo Prom. Mantenimiento (H)
Tinturadora 222 935
Abridoras 109 253,8
Urdidoras 54 126
Engomadora 50 211,15
TOTAL 435 1526

FUENTE: APLICACION HOJA DE VIDA, MANTENIMIENTO PREPARACION TEJEDURIA
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FIGURA 2-2 RESUMEN DE ACCIONES DE MANTENIMIENTO REGISTRADAS EN LA APLICACION
DE RED

Total Acciones de Mnnto.

250 1" 204

200 1 = Total
150 - Acciones

'—A
[09]
(o]

100 -

AUTOR: NAVAS, F., 2010

2.3.2.2 Resultados por Maquinaria*

La tinturadora de cuerdas es el equipo que mas actividades de mantenimiento
tienen registradas. De acuerdo a estas tareas, el sistema mecanico presento
varios fallos, seguido del sistema eléctrico y el de vapor. Uno de los mayores
inconvenientes presentados, siguen siendo las bombas del sistema de
recirculacion de indigo. La cantidad de acciones de mantenimiento correctivas
se presentan en un numero mayor a las preventivas. El resumen de la
informacion obtenida del programa para esta maquina se presenta en la Tabla

2-2 y en la Figura 2-3

" En los cuadros de resumen de la informacion se presenta un estimado del tiempo empleado para las actividades de

mantenimiento. Sin embargo, esto no representa el tiempo real empleado en estas tareas.
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TABLA 2-2 OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EN TINTURADORA

Total Operaciones de Mantenimiento: TINTURADORA
Periodo Marzo 09 - Enero 10

Sistema Tareas T. Promedio (h)
Mecanico 81 5,8
Eléctrico 59 2,75
Vapor 27 5,38
Hidraulico 26 2,69
Electro Mecanico 11 2,7
Electrénico 9 3,3

Neumatico 9 3

TOTAL 222 4,21

FUENTE: APLICACION HOJA DE VIDA, MANTENIMIENTO PREPARACION TEJEDURIA

FIGURA 2-3 RESUMEN DE INFORMACION, ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO EN TINTURADORA

Tinturadora Valvulas (3)[3.3 h.]
Tareas Totales (222) otros (13)[2.2]
Horas totales [ 935 h (prom 4.21 h)] ELECTROMECANICO (11) [29.8 h (2.7 h)]
bomba (2) [6 h]
ELECTRICO (59 tareas) [162.4 h (2.75h )] motor (3)[2.5h ]
Maotores (9) (1.77 h) dencon h (1) [4h ]
Bomba (8) (0.93 h) batidora (2) [6.5 h]
lluminacién (19) (4.95 h) electrovalvula (1) [2 h]
tableros (3)(2.33 h) otros (2) [1.5 h]
Valvulas (2) (1.5 h)
otros (17) (2 h) MECANICO (81) [ 470.5h (5.8 h)]
Tiempo promedio (2.75 h) Bombas
Cilindros exprimidores
ELECTRONICO(9) [30 h (3.3 h) ] Coilers
Dencon H(3) [1.33 h] Tambores
Sistemas de Apoyo(3) [6.66 h ] Tinas
Sensores (3)[2 h.] Travesafios
Tuberias
NEUMATICO (9) [ 27 h (3 h) ] Walvulas
Lgvado
Sist. Apoyo ACCIONES CORRECTIVAS (108)
ACCIONES PREVENTIVAS ( 86)
VAPOR (27) [145h (5.38 h) ] ACCIONES PREDICTIVAS  (13)
tambares (3} [3 h] ACCIONES OPERATIVAS  (5)

tuberia (3) [2.66 h]
valvula (10) [3.25 h]
juntas (2) [3 h]

bombas (1) [4]

trampa de vapor (2) [1 h]
otros (6) [14 h]

HIDRAULICO (26) [ 70 h (2.69 h) ]
Tuberia (8) [3.36]

AUTOR: NAVAS, F., 2010

La siguiente maquina en numero de registros son las abridoras de cuerdas. La

seccion de abridoras reportdé problemas en los sistemas mecanico y eléctrico
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con frecuencia alta respecto al resto de sistemas. También la cantidad de
acciones correctivas, aunque no son iguales, van casi de la mano con las
acciones preventivas y se registran también actividades de mantenimiento de
tipo predictivo y operativas. El resumen de la informacion de esta maquina se

presenta en la Tabla 2-3 y en la Figura 2-4.

TABLA 2-3 OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EN ABRIDORA DE CUERDAS

Total Operaciones de Mantenimiento: ABRIDORA
Periodo Marzo 09 - Enero 10

Sistema Tareas T. Promédio (H)
Mecénico 50 N.A
Eléctrico 44 N.A
Electro Mecanico 8 N.A
Electrénico 6 N.A
Neumatico 1 N.A
Vapor 0 N.A
Hidraulico 0 N.A

TOTAL 109 3,75

FUENTE: APLICACION HOJA DE VIDA, MANTENIMIENTO PREPARACION TEJEDURIA

FIGURA 2-4 RESUMEN DE INFORMACION, ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO EN SECCION
ABRIDORAS DE CUERDAS

SECCION ABRIDORAS Encoder

Tareas Totales (109)

Horas Totales [253.8 h. (2.33 h.) ] ?'rg;;L“ECAN'CO (50) [164.4h. (3.2
Poleas
Cabezal

SIST. ELECTRICO (44) [64.5h. (1.4T h.)] Chumaceras

Frenos Plegador

lluminacion

Pedales ACCIONES CORRECTIVAS (59)
ACCIONES PREVENTIVAS (45)

SIST. ELECTRONICO (6) [11.5h. (1.9 h.)] ACCIONES PREDICTIVAS (2)

PLC ACCIONES OPERATIVAS  (3)

Variador

Circuito Freno

Ventilador

SIST. ELECTROMECANICO (8)[12.4h. (1.5h.)]

Freno (inductivo, dinamico)
Pedales

AUTOR: NAVAS, F., 2010
La seccion de urdidoras presenta un numero relativamente bajo de actividades

de mantenimiento frente a los dos equipos anteriores. Problemas mecanicos

son los que mas se registran en cuanto a los sistemas que conforman la
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unidad, mientras que, las actividades preventivas son considerablemente mas
elevadas que las correctivas. El resumen de la informacion de esta maguina se

presenta en la Tabla 2-4 y en la Figura 2-5

TABLA 2-40PERACIONES DE MANTENIMIENTO EN URDIDORAS

Total Operaciones de Mantenimiento: URDIDORAS
Periodo Marzo 09 - Enero 10

Sistema Tareas T. Promedio (h)
Mecénico 46 N.A
Eléctrico 6 N.A
Neumatico 1 N.A
Electro Mecanico 1 N.A
Electronico 0 N.A
Vapor 0 N.A
Hidraulico 0 N.A

TOTAL 54 3,75

FUENTE: APLICACION HOJA DE VIDA, MANTENIMIENTO PREPARACION TEJEDURIA

FIGURA 2-5 RESUMEN DE INFORMACION, ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO EN SECCION
URDIDORAS

SECCION URDIDORAS
Tareas Totales (54) URDIDORA i3

Tareas Totales(28)
Horas Totales [126 h. (3.75 h.)] Horas totales [113.5 h (4.1h) ]
ACCIONES CORRECTIVAS (13)
ACCIONES PREVENTIVAS (34)
ACCIONES PREDICTIVAS (1)
ACCIONES OPERATIVAS (7)

URDIDORA #2
Tareas Totales (28)
Horas Totales[88.2h (3.4 h)]

SIST.ELECTRICO (5)[12.5h (2.5 h)]
Variadores de motor

Motor de aspiracion

Fileta

Panel de control

SIST. MECANICO (21) [75.T h (3.6 h)]
Cabezal

Coche porta quesos

Filetas

Sistema de frenado

Soperte

ACCIONES CORRECTIVAS (7)
ACCIONES PREVENTIVAS (18)
ACCIONES PREDICTIVAS (0)
ACCIONES OPERATIVAS (4)

SIST.ELECTRICO (1)[ 0.5h]

motor de aspirtacion

SIST. NEUMATICO (1) [2 h]

frenos

SIST. ELECTROMECANICO (1) [4h.]
Cabezal

SIST. MECANICO (25) [ 107 h. (4.28 h)]
Cabezal

Filetas

Tensores

ACCIONES CORRECTIVAS (8)
ACCIONES PREVENTIVAS (18)
ACCIONES PREDICTIVAS (1)
ACCIONES OPERATIVAS  (3)

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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Esta maquina ha presentado

problemas en su sistema mecanico, especificamente con los cilindros de

impregnacion y de pre-secado, y el numero de actividades correctivas es igual

al de actividades preventivas. El resumen de la informacion de esta maquina

se presenta en la Tabla 2-5y en la Figura 2-6.

TABLA 2-5 OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EN ENGOMADORA

Total Operaciones de Mantenimiento: ENGOMADORA

Sistema

Mecénico
Eléctrico
Vapor
Electrénico
Neumatico
Electro Mecanico
Hidraulico
TOTAL

Periodo Marzo 09 - Enero 10
Tareas

T. Promedio (h)

5,8
2,75
5,38

3,3

3

2,7
2,69
4,23

FUENTE: APLICACION HOJA DE VIDA, MANTENIMIENTO PREPARACION TEJEDURIA

FIGURA 2-6 RESUMEN DE INFORMACION, ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO EN ENGOMADORA

ENGOMADORA
Tareas Totales (50)

Horas Totales [ 211.15 h (4.23 h)]

SIST.ELECTRICO (14) [71.5 h (51 h) ]

lluminacion

Tecle

Motortina Ay B
Intercambiador de calor

SIST.ELECTRONICO (3)[3.5 h {1.16 h) ]

Computador central
Ventilador de salida
Sensor temperatura

SIST.NEUMATICO (1) [4h (4 h) ]
Valvulas de control neumatico

SIST.VAPOR (6)[ 13 h (2.6 h)]
Tambores secado

Tuberia

Véalvulas termostaticas

SIST.HIDRAULICO (1) [ 0.2 h]
Sistema de compensacion de tension

SIST.ELECTROMECANICO (1)[2 h]
Switch de seguridad

SIST.MECANICO (24)[195 h (4 h) ]
Cilindros de presecado

Cilindros impregnacién

Tecle

Ducto de salida de Gases

ACCIONES CORRECTIVAS (24)
ACCIONES PREVENTIVAS (24)
ACCIONES PREDICTIVAS (1)
ACCIONES OPERATIVAS (1)

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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2.3.3 Observaciones y Conclusiones

Basado en la informacion obtenida de los datos de la aplicacion de red local
“‘Hoja de Vida”, la mayor cantidad del total de tareas de mantenimiento que se
realizan en Preparacion Tejeduria son de tipo correctivo. Sin embargo, se tiene
también una buena cantidad de tareas de mantenimiento preventivo. Esta
situacion responde a dos situaciones particulares. La primera, en la seccion de
urdidoras y abridoras, la mayor parte de las actividades registradas tuvieron
una clasificacién de acciones preventivas lo que, sobre el resultado global de
tareas, elevo este indice hasta valores cercanos a los de las acciones
correctivas. Y el segundo, que se deriva del apartado anterior, es que se estan
cometiendo errores a la hora de registrar los datos de mantenimiento debido a
que no existe un criterio Unico en el juzgamiento de los atributos de una tarea
de mantenimiento, lo que lleva a una subjetividad de la misma.

En cuanto a las frecuencias de las observaciones obtenidas, el problema es el
mismo que en el apartado anterior. Se contabilizaron tareas de mantenimiento
que tenian la clasificacion de 6rdenes “cerradas” (finalizadas); sin embargo, la
aplicacion de red no permite el llevar un seguimiento de las mismas, es decir,
una vez registrada la tarea, esta tiene que ser verificada como “cerrada” o
“‘pendiente”. Al escoger cualquiera de los dos, este registro se almacena en la
base de datos, pero si tiene una con clasificacion “pendiente” el momento que
se realice nuevamente otra actividad de mantenimiento sobre el mismo tema,
se crea un duplicado de esta actividad anterior lo que conlleva a otro problema,
la duplicacion de datos y el hecho de que no se pueda tener un control o
seguimiento sobre las actividades de mantenimiento. Es por esto que, en
algunos casos, los asistentes de mantenimiento realizan el ingreso de estas
actividades el momento en que las finalizan. Esta falta de control sobre el
seguimiento de las tareas, termina alterando un indicador muy importante y
muy necesario dentro del proceso de mantenimiento, que es justamente el
tiempo estimado de tarea, y el tiempo estimado entre actividades de
mantenimiento. Al igual que en los casos anteriores, existe subjetividad a la

hora del registro que, muchas de las veces no es ingresado porque no se lo
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tiene o porgue el tiempo anotado no representa necesariamente un aproximado
del mismo o del tiempo que verdaderamente demoro la tarea en si.

Otro error encontrado a la hora del procesamiento de los datos es que dentro
de la clasificacion de los sistemas que conforman los equipos, mucho de las
partes y accesorios cambiados o reparados no correspondian a los sistemas
sefalados en el registro, se utilizan varios apelativos para nombrar una pieza o
seccién de una maquinaria lo que genera una confusibn a la hora de la
clasificacion y nuevamente la duplicacién de tareas. El problema radica en que
el personal maneja varios nombres o apelativos para referirse a una misma
pieza o parte para hacerse entender, mas no, un nombre Unico o estandar que

sea entendido por todos.

En conclusién, los datos obtenidos en la aplicacién de red han proporcionado
informacion genérica respecto al desenvolvimiento del plan de mantenimiento,
gue se maneja actualmente, dentro del periodo de marzo de 2009 a enero
2010. Sin embargo, las observaciones anotadas en los parrafos anteriores
demuestran que los parametros con los que se ha manejado los datos en la
aplicacién no han sido del todo adecuados y que podrian generar criterios

errados al momento de realizar la evaluacion del mismo.
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3 Capitulo Illl. Plan de Mantenimiento para el
Equipamiento de Preparacidon Tejeduria. Gestion del

Mantenimiento

El conocimiento, la formacion y la informacion, juegan un papel importante en
la gestion del mantenimiento. Y tras haber tenido un acercamiento a la
situacidén actual en Preparacién Tejeduria, se busca entonces establecer las
bases para proyectar, a lo largo del resto de capitulos de este trabajo, la
propuesta de un programa de mantenimiento basado en una filosofia RCM
como parte de la gestion del mantenimiento, y la planificacion y programacion
de las actividades como parte de la gestion de los recursos humanos y de la

informacion.

3.1 Gestion del Mantenimiento

El desarrollo de un programa preventivo de mantenimiento, se considera como
el primer paso para la consecucion de una estrategia global de mantenimiento.
Se requiere entonces conocer con cierto nivel de detalle los equipos que
conforman el area de Preparacion Tejeduria y varios aspectos relativos a los
mismos (importancia en el proceso productivo, seguridad, recursos vy

materiales, repuestos, politicas de mantenimiento, etc.)

Actualmente, son varias las técnicas existentes cuya aplicacion brindan una
guia en la gestion del mantenimiento, basado en su estudio y desarrollo, y que
suponen una mejora en el proceso como tal. Para fines de este trabajo, se
propone entonces, el utilizar y seguir la filosofia de mantenimiento RCM
(Reliability Centered Maintenance) que debe ser entendida como una
“herramienta” que busca organizar el mantenimiento a partir de ciertos criterios
(que se exponen y describen en los siguientes apartados), y a partir de estos,
determinar las tareas a que han de ser realizadas por el personal de

mantenimiento.
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La informacion que se presenta a continuacion es la aplicacion de esta técnica
en el area de Preparacion Tejeduria y que servira de base para la planificacion

y programacion de las actividades de mantenimiento.

3.1.1 Listado de Equipos

Para la identificacién de los equipos de la seccion de preparacion tejeduria a
ser incluidos en el programa de mantenimiento; se planteé una estructura de
nivel (Figura 3-1) que permita representar las relaciones de dependencia de
cada uno de los items tomando en consideracion a la seccion productiva como
tal, al conjunto de equipos que conforman una o varias entidades, y las

relaciones de semejanza y funcionalidad entre equipos.

FIGURA 3-1 ESTRUCTURA DE NIVEL PARA LA CLASIFICACION DE LOS EQUIPOS Y SUS
SISTEMAS EN PREPARACION TEJEDURIA

Nivel O

%
Nivel 1
Nivel 2 —
Nivel 3 ———
Nivel 4

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Bajo esta estructura se presenta el ejemplo de la Figura 3-2 en la que se
demuestra la utilidad de este sistema para la identificacion de uno de los
componentes (rodillo de medicién y desvio) del sistema rodillo medidor del

equipo Engomadora en la seccion Preparacion Tejeduria.
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FIGURA 3-2 DIAGRAMA QUE EJEMPLIFICIA LA ESTRUCTURA DE NIVEL PARA LA CLASIFICACION

DE LOS EQUIPOS DE PREPARACION TEJEDURIA

seond9|3 sezald

[RVeYiLETE]
»Aewnau
uoide|nba y

sedd9 3 LO-WYHLLd
sezald JopIpa o||Ipo Y

€jo>
3p uoI>30)
ap uoide|ERISU|

Josaidwo )

9391 D31371S-N34 g9 esopeba|d

sopulid
op lopedas

opejodu g
ap onuad

CETE

seiopuUqy eiopeinul |

sopeqedy
elue|d

eunpald | einefiH

selopipin

einejiy
uoldesedald

v ISAIN

€ I9AIN

C I9AIN

l ISAIN

0 ISAIN

AUTOR: NAVAS, F, 2010



3.1.2 Codificaciéon

El sistema de codificacion utilizado, pretende brindar informacion clara vy
sencilla de cualquier activo, elemento o componente en la seccién, no

solamente por parte del personal de mantenimiento sino del de la planta en

general. Se lo representa de la siguiente manera.

3.1.2.1 Codificacion para Equipos y Sistemas

Ejemplo: PO3TNO4

FIGURA 3-3 EJEMPLO DE LA CODIFICACION PARA EQUIPOS Y SISTEMAS EN PREPARACION

TEJEDURIA

PO3

« Determina la ubicacion
del equipo dentro de una
seccion y su registro en la
misma.

« Caracteres alfa
numéricos (Seccién+No.

Equipo

de equipo)

« Seccién en mayUsculas y
registro de equipo
siempre representado por
dos cifras

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Sistema —

No.

« Caracteres alfabéticos en
mayusculas (no mas de 3
ni menos de 2)

N 04

« Tipo de sistema (Tabla
3.1.2-3,4,5)

« Si hay otros equipos

semejantes, indica su
orden

« Caracteres numéricos

(siempre representados

por dos cifras)

La codificacion utilizada se presenta a continuacion en las siguientes tablas:

TABLA 3-1 NOMENCLATURA PARA SECCIONES DE PLANTA INDUSTRIAL EN SAN ANTONIO

CODIGO SECCION

H Hilatura

P Preparacion tejeduria
T Tejeduria

A Planta de acabados

AUTOR: NAVAS, F., 2010



28

TABLA 3-2 CODIFICACION DE EQUIPOS PARA IDENTIFICACION EN PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO

CODIGO DESCRIPCION \

P01 Urdidora de hilos No. 2 (West point-Reed Chadwood) (Karl Mayer)
P02 Urdidora de hilos No. 3 (Benninger) (Karl Mayer)

P03 Tinturadora de cintas (Morrison Textil Machinery Co.)
P04 Abridora de cuerdas No. 1 (West point-Reed Chadwood)
P05 Abridora de cuerdas No. 2 (West point-Reed Chadwood)
P06 Abridora de cuerdas No. 3 (West point-Reed Chadwood)
PO7 Abridora de cuerdas No. 4 (West point-Reed Chadwood)
P08 Abridora de cuerdas No. 5 (West point-Reed Chadwood)
P09 Abridora de cuerdas No. 6 (West point-Reed Chadwood)
P10 Abridora de cuerdas No. 7 (West point-Reed Chadwood)
P11 Engomadora de hilos (Benninger)

AUTOR: NAVAS, F., 2010

TABLA 3-3 CODIFICACION DE SISTEMAS PARA IDENTIFICACION DE EQUIPOS PARA PROGRAMA
DE MANTENIMIENTO

CR Fileta REED CHADWOOD (YTC-210/IL-101) | Urdidoras
PS Seccién peines #2 Urdidoras
BW |Cabezal KARL MAYER # 2 Urdidoras
CR Fileta BENNINGER Urdidoras
PS Seccion peines #3 Urdidoras
BW |Cabezal KARL MAYER # 3 Urdidoras
BA Bancada Tinturadora
DS Tina decrude (tina 1) Tinturadora
LV Lavado 1 (tina 2) Tinturadora
TS Tinas superiores de descalcinamiento Tinturadora
TO Torre de oxidacion Tinturadora

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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TABLA 3-4 CONTINUACION, CODIFICACION DE SISTEMAS PARA IDENTICACION DE EQUIPOS
PARA PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

CODIGO

N
LN
LF
LV
Y,
SE
CL
DH
PH
DI
IV
cO
WT
WD
IL
IR
e}
CT
SR
VO
RT
NE
NR
RD
HS
sC
TLT
ET

MT

LCB
AC
HU
PL
CE

EQUIPO
Tintura 1 (tina 4)
Lavado negro (tina 10)
Lavado fijado (tina 11)
Lavado (tina 12)
Suavizado (tina 13)
Torres de secado de cilindros
Coilers
Dencon H
Dencon PH
Dencon IR
Dencon IV
Red aire comprimido
Red agua
Red drenaje agua
Red indigo liquido
Red indigo de recuperacion
Red sosa caustica
Red catiofijacion
Red suavizado
Red vapor
Red refuerzo tintura
Red negro
Red recuperacion de negro
Red descrude
Red hidrosulfito
Sala de control
Tecle quimicos tinturadora
Estructura de tensién (tension stand)
Mecanismo de control de tensién (tension
control)
Abridora (LCB, Long Chain Beam)
Paseador (accumulator)
Sistema de humedificacion Abridoras
Plegadoras de urdido (fileta)
Centro de encolado

AUTOR: NAVAS, F., 2010

PROCESO
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Tinturadora
Abridoras

Abridoras

Abridoras
Abridoras
Abridoras

Engomadora
Engomadora
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TABLA 3-5 CONTINUACION, CODIFICACION DE SISTEMAS PARA IDENTIFICACION DE EQUIPOS
PARA PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

SC Secador de cilindros Engomadora
BB Plegadora BB Engomadora
CcC Instalacion de coccion de cola Engomadora
CT Compresor Engomadora
RM Rodillo medidor Engomadora
ZS Zona seca Engomadora
BZ BEN-SIZETEC Engomadora
TLE Tecle engomadora Engomadora

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.1.2.2 Codificacion para Elementos y Componentes
Ejemplo: P11RM-ER-35-0001

FIGURA 3-4 EJEMPLO DE CODIFICACION’PARA ELEMENTOS Y COMPONENETES EN
PREPARACION TEJEDURIA

P11RM

« Ubicacién en
proceso de
preparacion

Proceso/Equipo

« Si hay otros

equipos
semejantes,
indica su
orden

Familia

AUTOR: NAVAS, F., 2010

ER

* Partes o
productos con
caracteristicas

similares

Sistema

35

* Nimero de
sistema del
equipo al que

pertenece

0001

« Cédigo local,
Cadigo del
fabricante u
otra referencia
para identificar
ala parte o

elemento.

Cddigo
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TABLA 3-6 CODIFICACION PARA ELEMENTOS Y COMPONENTES PARA IDENTIFICACION DE
EQUIPOS PARA PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

CODIGO FAMILIA CODIGO| FAMILIA
AH A?tufa dpres FR Frenos
hidraulicos
AN Actuasigres I Instrumentos
neumaticos
A Anillos LL Llaves
AR Arandelas ME Mecéanico
B Bombas M Motores
BR Bridas O Ojales
BU Bujes PS Pasadores
C Cables PO Poleas
CJ Cojinetes R Resortes
E Ejes RO Roscas
EL Eléctrico S Soportes
ES Elementos estaticos TR Tornillos
ER Elementos rotativos B Tuberia
EB Embragues TC Tuercas
F Filtro \% Valvulas

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.1.3 Analisis de Criticidad

El analisis busca el determinar y catalogar los equipos y sistemas criticos que
han de ser considerados en el programa de mantenimiento preventivo, en este
caso de Preparacion Tejeduria; para poder asi enfocar tanto las acciones como
los recursos disponibles y necesarios en la ejecucion de las actividades de
mantenimiento.

Para realizar el estudio, y siguiendo la metodologia para gestionar el
mantenimiento (Garcia, 2003); se realizO una entrevista interna a personas
consideradas lideres de opinidon en cuatro areas que se consideran clientes
internos de Ingenieria Industrial y que tienen experiencia en cada uno de sus
campos (mantenimiento, jefaturas de: produccién, calidad, y seguridad

industrial), a fin de evaluar ciertos aspectos en los que un fallo en cualquiera de



32

las maquinas de preparacion tejeduria pudiera afectar a los objetivos de estas
dependencias.

El resumen de las personas consultadas, los aspectos evaluados por estas, al
igual que el total de encuestas atendidas, se muestran en la Tabla 3-7. Las
propuestas de las entrevistas realizadas en torno a los clientes internos de
mantenimiento de Preparacion Tejeduria se presentan en el Anexo 3 de este

trabajo.

TABLA 3-7 INFORMACION SOBRE EL PERSONAL QUE REALIZO LA VALORACION DE CRITICIDAD
DE LOS EQUIPOS DE PREPARACION TEJEDURIA

Aspectos a consultar

5 o
c2 5 T 3 TOTAL
Cargo/Jefatura Nombre |2 & s 2 5 ENCUESTAS
SE 3 S 2 ATENDIDAS
i 0}
Lab. Hilados (Control calidad)  Ivan Arguello 1 1
Coord. Ing. Industrial Juan C. Diaz | 1 1
Prep. Tejeduria Yuri Gbmez 1 1
Director Seguridad Industrial Juar_1 % 1 1
Eguiguren
Director Prep. Tejeduria Mario Ortiz 1 1 1 3
Director Ing. Industrial Fabian Varea | 1 1 1 3
Director Industrial Edga_rd(_) 1 1 1 3
Veintimilla
Control de Produccion Patricio 1 1 2
Mosquera
Asistente de Mantenimiento Marlon Giron | 1 1
TOTAL ENCUESTAS 5 5 5 1 16

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.1.3.1 Los Resultados

En base a la informacién obtenida de las entrevistas, se plante6 un sistema de
de evaluacion de 4 puntos sobre cuatro posibles; siendo: 1 (bajo), 2 (poco), 3
(medio), y 4 (alto), los grados de incidencia de un fallo en cualquiera de los

equipos de la seccion de Preparacion.

Teniendo esto, la categorizacion de los equipos de preparacion tejeduria para

el programa de mantenimiento se define como:
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e CRITICO

o Engomadora de cuerdas

e |IMPORTANTE
o Tinturadora de cintas

o Urdidora de hilos

e PRESCINDIBLE

o Abridora de cuerdas

La tabulaciéon de los resultados se muestra en la Tabla 3-8

TABLA 3-8 RESULTADOS DEL ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE PREPARACION
TEJEDURIA PARA LA PROPUESTA DE PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

EQUIPO URDIDORAS TINTURADORA ABRIDORAS ENGOMADORA
MANTENIMIENTO 1 3 2 4
PRODUCCION 3 2 1 4
CALIDAD 3 2 1 4
SEGURIDAD 1 4 2 3
TOTALES 8 11 6 15

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.1.3.2 Andélisis

La maquinaria del proceso de Engomado de Cuerdas, es la maquinaria mas
critica dentro del proceso de preparacion de la tejeduria. Sobre esta, una
anomalia o falla que necesite el paro del equipo, ocasiona problemas al plan de
produccion significativos ya que al existir una sola engomadora en preparacion
y el tener un porcentaje de utilizacion alto, se convierte en una restriccion al
sistema; y también el hecho de que si el hilo no recibe el debido engomado, se
presentan problemas a la hora de tejer las telas. Las averias que se han
presentado en este ultimo tiempo han demandado mucho tiempo y recursos a
la organizacién. Es una maquina moderna, muy técnica, y con la que se tiene

la ventaja de poseer documentacion suficiente para consultas o referencias
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técnicas. En cuanto a seguridad, si bien se han presentado incidentes en esta
seccion, el riesgo de que suceda un accidente es alto’® debido a los trabajos

gue se realizan ahi, tanto productivos como de mantenimiento

La siguiente maquina en importancia es la tinturadora de cintas. La tinturadora
de cintas es una magquina a la que se le han realizado adecuaciones
importantes a lo largo de los afios para tecnificar y automatizar el proceso y
obtener mejores resultados en cuanto a la calidad de tinturado. En ese sentido
€S una maguina altamente técnica, necesita de varios sistemas para su
funcionamiento lo que la hace bastante compleja a la hora del mantenimiento.
Pero es también la maquina mas flexible en cuanto a restricciones al sistema
productivo debido a su gran capacidad de procesamiento, lo que se demuestra
en un bajo porcentaje de utilizacién®. En cuanto al mantenimiento, se siguen
teniendo ciertos problemas en determinadas secciones de la maquina, son
averias frecuentes y que demandan una cantidad significativa de recursos. En
materia de seguridad, se pueden presentar accidentes muy graves Si no se
toman las medidas de precaucion necesarias para el caso, tanto si la maquina
esta operativa o en para. Son varias las superficies de trabajo que se tiene
aqui, al igual que la ejecucion de trabajos en altura, y el riesgo de

atrapamientos y quemaduras.

Tras esta maquinaria, siguen entonces las urdidoras de cuerdas y las abridoras

de hilos.

Las urdidoras presentan un alto porcentaje de utilizacion; sus dos filetas
trabajan grupos diferentes de hilos, especificos para cada unidad, por lo que de
presentarse una falla frenan esta etapa del proceso productivo, considerandose
cuellos de botella. Son equipos con un nivel tecnoldgico y de automatizacion

normal, los sistemas que lo conforman no son complejos, no han presentado

2 Dato obtenido en consulta para andlisis de criticidad en equipos de preparacion tejeduria por parte de la jefatura
seguridad industrial.

'3 Informacién obtenida a partir de los indices de utilizacién de equipos de preparacion tejeduria; Semana 1 al 10 de
2010.
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mayores problemas en cuanto a fallas o desperfectos, no tienen influencia en
cuanto a seguridad, pero si tienen una alta incidencia en lo que es la
produccion y la calidad de los urdidos debido en gran parte a la tensidén que se
tiene que genera sobre los hilos que han de conformar la cinta a ser enrollada

para conformar las madejas, especialmente.

Las abridoras de cuerdas se presentan en un grupo de 7 maquinas, lo que
supondria una holgura dentro del proceso productivo. Sin embargo, los
volimenes de produccion sugieren la utilizacion de todas ellas para mantener
un buen ritmo de produccién. Las abridoras estan conformadas por sistemas
no complejos, pero que, debido a su utilizacion y la edad que tienen los
equipos, han presentado problemas especialmente dentro de sus sistemas
mecanicos y electronicos. En cuanto a seguridad, es posible que el fallo de
uno de los equipos pueda ocasionar un accidente que afecte al operario, ya
que la mayor parte del trabajo es manual, pero la probabilidad de que esto

suceda es muy baja.

Algo que vale sefialar en el caso de estas dos Ultimas maquinas, y a diferencia
de las dos primeras, es que estas dependen mucho de las habilidades,
destrezas y conocimientos aprendidos por los operarios. Alguno de los
problemas que se presentan en produccion como en calidad y en cuanto a la
operacion de la maquinaria en si mismo, se deben a errores de tipo humano
como el amarre de hilos rotos, ingresos de codificacion en PLC’s erréneos,

malas préacticas tanto de operacion y manipulacion de objetos, etc

Con estos criterios y las opiniones recogidas por los entrevistados, en las
tablas 3-9 y 3-10 se presenta la propuesta de evaluacién de criticidad de los
equipos de preparacion tejeduria que se utilizara para el presente programa de

mantenimiento.



TABLA 3-9 PROPUESTA PARA LA VALORACION DE ASPECTOS DE

EQUIPOS DE PREPARACION TEJEDURIA

CRITICIDAD DE

(mano de obra
y/o materiales)

JEFATURAS
TIPO .
DE Mantenimiento | Produccion Calidad Seg;rlgad y
EQUIPO C
Averias muy Su parada |Es clave para |Puede
frecuentes afecta al la calidad del |originar
plan de producto accidentes
produccion muy graves
Consume una |Se Es el
parte considera causante de
importante de | un cuello de |un alto
los recursos de |botella porcentaje de
mantenimiento rechazos
(mano de obra
y/o materiales)
Altamente Porcentaje Ha
tecnificada. de producido
Sistemas utilizacion accidentes
complejos mayor al importantes
90% en el pasado
Averias Afectaala |Afectaala Puede
regulares produccion, |calidad, pero |ocasionar un
pero es habitualmente | accidente
recuperable |no es grave, pero
(nollegaa |problematico |las
F_T afectar a posibilidades
<ZE clientes o al son remotas
'E plan de
@) produccion
a .
S Consume una |Genera Se generan | Se registran
Q‘_D’ parte razonable | pocas rechazos accidentes o
de los recursos |restricciones | pero se los incidentes
de al proceso | puede no tan
mantenimiento |productivo | controlar graves

FUENTE: GARCIA,

S., 2003.
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TABLA 3-10 CONTINUACION, PROPUESTA PARA LA 'VALORACION DE ASPECTOS
CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE PREPARACION TEJEDURIA

ANALISIS DE CRITICIDAD
JEFATURAS
TIPO :
DE Mantenimiento | Produccién Calidad Seguridad
EQUIPO y S 0.
m Tecnificada. Porcentaje
E Sistemas de de
- ,f operacion utilizacion
% importantes |entre el 60y
% el 90%
Muy pocas Poca No afecta Poca
averias influencia | significativamente | influencia
en a la calidad en
m produccion seguridad
n_:' El consumo de Genera muy
o) recursos de pocos rechazos
< mantenimiento
O
ﬂ (mano de obra
o y/o materiales)
L es bajo
(@)
Poco
tecnificada.

FUENTE: GARCIA, S., 2003

3.1.4 Selecciéon de Modelos de Mantenimiento
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DE

Tras los resultados obtenidos en el andlisis de criticidad, se utilizan estos

criterios para definir los modelos de mantenimiento a seguir para cada uno de

los equipos de Preparaciéon Tejeduria.

En la Figura 3-5 se presenta un

diagrama para la toma de decisiones respecto a los modelos de mantenimiento

a tomar para cualquier de los equipos de esta seccion productiva, y cuya

explicacion se presenta en los siguientes apartados
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FIGURA 3-5 DIAGRAMA PARA LA TOMA DE DECISIONES RESPECTO A MODELOS DE
MANTENIMIENTO SEGUN ANALISIS DE CRITICIDAD RESPECTIVO

Modelos de Mantenimiento en funcién del Analisis
de Criticidad

Importantes Prescindibles

Valor de Parada

Reparacion

Modelos Programados

Modelo Condicional (Correctivo)

Alta Disponibilidad Disponibilidad Media Disponibilidad Baja

Mnto. Legal Mnto. Subcontratado

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.1.4.1 Modelos de Mantenimiento para Equipos Criticos (Alta
Disponibilidad)

Este tipo de modelo es aplicable a equipos con porcentajes de disponibilidad

altos (equipos en funcionamiento la mayor parte del tiempo), bastante

tecnificados y de sistemas complejos para funcionamiento, cuyo fallo o para

representan un alto coste en términos de recursos (mano de obra, repuestos,

produccion). Este modelo de mantenimiento requiere de la programacion de

actividades para su ejecuciéon, las mismas que deben ser planificadas con
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anterioridad y que deben ser revisadas cada cierto periodo de tiempo. Al ser
un modelo programado, se busca reducir drasticamente los fallos potenciales
gue se pudieran presentar en la maquinaria, pero también permite la atencién

de averias que puedan aparecer durante la ejecucion de estas tareas.

Alguna de las tareas a realizar son:

e Lubricacion de mecanismos

¢ Inspecciones visuales, listas de verificacion

e Atencion a fallos o averias

e Actividades de mantenimiento preventivo

e Pruebas o ensayos para deteccion de anomalias

e Paradas de maquinaria, overhaul.

En esta categorizacion se pueden hablar también de modelos programados
para equipos de
e disponibilidad media: equipos que no funcionan las 24 horas o no lo
hacen de manera continua, pero que cuando entran en funcionamiento
no pueden fallar por ningiin motivo;
e Yy de poco uso o baja posibilidad de fallo: equipos con poca probabilidad
de fallo o cuya disponibilidad no sea prescindible o muy baja (equipos
gue se utilicen en ciertas ocasiones o que estan duplicados o triplicados)

pero que al igual que el caso anterior no pueden perder fiabilidad.

Las tares para estos modelos son las mismas anteriormente mencionadas.

3.1.4.2 Modelos de Mantenimiento para Equipos Importantes
(Sistemético/Condicional)

Este tipo de modelo es aplicable a equipos que tienen una participacion

importante dentro del proceso productivo, sus fallos y/o averias tienen cierta

repercusion sobre el plan de produccion, y que su disponibilidad operativa sea

media llegando a alta.
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Algunas de las tareas a realizar para este modelo son:

e Lubricacion de mecanismos

e Inspecciones visuales, listas de verificacion

e Actividades de mantenimiento preventivo

e Pruebas o ensayos para deteccion de anomalias

e Atencioén a fallos o averias

Los equipos que entran en esta clasificacion deben de ser analizados un tanto
mas a detalle. Si la parada del equipo supone un gran trastorno en la
produccion y los costes de las averias que pueden surgir son admisibles, se
puede hablar de un modelo condicional (apartado 3.1.4.3), mientras que si no
cumple alguna de estas dos condiciones anteriores, el modelo sera alguno de

los tres enunciados para Equipos Criticos.

3.1.4.3 Modelos de Mantenimiento para Equipos Prescindibles
(Condicional/Correctivo)

Este tipo de modelo es aplicable a equipos de un nivel tecnolégico o de

automatizacion relativamente bajo, cuyas fallas o averias son solucionables, y

del que se disponen de otras unidades para la realizacion del trabajo.

Algunas de las tareas a realizar para este modelo son:

Lubricacidon de mecanismos

e Inspecciones visuales, listas de verificacion
e Atencion a fallos o averias
e Actividades de capacitacion de personal

e Larealizacion de pruebas o ensayos funcionales

En el caso particular de las abridoras de cuerdas, al tener una buena
proporcion de fallos operativos, se sugiere la generacion de actividades de

capacitacion al personal de esta seccion.
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3.1.4.4 Otros Modelos de Mantenimiento

Habra ocasiones en las que, debido a ciertas normativas laborales o
ambientales, muchas de las actividades de mantenimiento se deban de realizar
bajo ciertos parametros y tiempos establecidos, o por no tener la formacion
suficiente o los medios técnicos necesarios para llevar a cabo determinadas
actividades en un equipo, habr4d que subcontratar estas tareas a los
fabricantes, especialistas, o0 empresas del ramo.

Estas tareas deben de ser también preparadas por el personal de
mantenimiento y ser cotejadas junto con los modelos anteriormente expuestos

y seleccionados por cada uno de los equipos de Preparacion.

3.1.4.5 Fichas Técnicas de Equipos de Preparacion Tejeduria

A continuacion, se presentan las fichas técnicas de los equipos de la seccion
de Preparacion Tejeduria basados en la aplicacion FX Librae desarrollada para
fines de este trabajo. En las mismas, se muestra la informacion que pudo ser
recopilada en base a manuales de la maquinaria, y consultas al personal de
ingenieria. Esta informacién debera ser profundizada por el equipo de
mantenimiento a través un levantamiento de datos de los equipos de la seccién

de Preparacion Tejeduria.



TABLA 3-11 FICHA TECNICA FILETA REED CHADWOOD

EP Info Ficha Tecnica Equipos
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Equipo

General

Técnico

Manteni-
miento

Nombre: fileta REED CHADWOOD (YTC-210/IL-1

Siglas:  CR

Codigo:  PO1CRO2

Seccion: preparacion tejeduria

Proceso: urdido de hilos

Fabricante:
Marca:
Modelo:
No. serie:

Ano:

Potencia (kW):
Voltaje (V):
Amperaje:
Ciclo (Hz):

Fase:

Peso (Kg):

Dimensiones
(m): LxAxH

Criticidad:

Modelo
mantenimiento:

Subcontratos
necesarios:

AUTOR: NAVAS, F, 2010

West Point Industries
Reed Chatwood

GP

94

1991

foto:

foto:

Presion (bar):

Temperatura (°C):

RPM entrada:

RPM salida:

Capacidad:

HP:

| Catélogos

[0 Mantenimiento
normativa legal?

Normativa:

Sistemas:

® Eléctrico

® Electrénico

® Neumatico

© vapor

O© Hidraulico

© Electro mecanico

® Mecénico



TABLA 3-12 FICHA TECNICA CABEZAL No. 2
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Equipo

General

Técnico

Manteni-
miento

Nombre:  cabezal KARL MAYER # 2

Siglas: ~ BW Codigo:  PO1BW02
Seccién: preparacion tejeduria
Proceso: urdido de hilos

Fabricante: Karl Mayer

Marca: Ira L. Griffin Sons
Modelo: BW-T-60

No. serie: 98690

Ano: 2004

Potencia (kW):
Voltaje (V):
Amperaje:
Ciclo (Hz):

Fase:

Peso (Kg):

Dimensiones
(m): LxAxH

Criticidad:

Modelo
mantenimiento:

Subcontratos
necesarios:

AUTOR: NAVAS, F, 2010

foto:

foto: 'm
MAYER
S

KARL MAYER

Sistemas:
Presion (bar): © Eléctrico

Temperatura (°C): © Electrénico

RPM entrada: © Neumatico
RPM salida: © vapor
© Hidraulico
Capacidad: O© Electro mecénico
HP: © Mecénico
[ Catalogos

[0 Mantenimiento
normativa legal?

Normativa:
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TABLA 3-13 FICHA TECNICA FILETA BENNINGER

Nombre:  fileta BENNINGER

Equipo

Siglas:  CR Codigo:  PO2CRO3
Seccion: preparacion tejeduria
Proceso: urdido de hilos
foto:
Fabricante: Benninger foto:
General _
Marca: Benninger
Modelo: BEN CREEL GM/GZ
No. serie: 105121/235/98
Afo: 1998
Sistemas:
TecnICO oeneal ) A3 6as8 @ Eléctrico
Voltaje (V): 3x380 Temperatura (°C): ® Electronico
Amperaje: RPM entrada: ® Neumético
Ciclo (Ha): 50 RPM salida: © Vapor
O Hidraulico
Fase: Copriehet © Electro mecénico
HP: © Mecénico
Peso (Kg):
DIenSiones 14x5x3 ¥ catalogos Catalogo Benninger
(m): LxAxH
= .
M t . Criticidad: Importante ?;::1:2";?;2237
anteni- :
. Modelo Sistematico
m|ento mantenimiento:
Subcontratos ez
necesarios:

AUTOR: NAVAS, F, 2010
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TABLA 3-14 FICHA TECNICA CABEZAL No. 3

Nombre:  cabezal KARL MAYER # 3

Equipo

Siglas:  BW Codigo:  PO2BWO3
Seccion: preparacion tejeduria
Proceso: urdido de hilos
foto:

Fabricante: Karl Mayer foto: 'W

General - A
Marca: Ira L. Griffin Sons \: :‘E}
Modelo: BW-T-60
Noseie g KARL MAYER
ARo: 2004

. . Sistemas:

Potencia (kW): 21,24 Presion (bar): 6,89

Tecnlco L Lo @ Eléctrico
Voltaje (V): 460 Temperatura (°C): ® Electrénico
Amperaje: RPM entrada: 500 mpm ® Neumitico

. @)
Ciclo (Hz): 50 RPM salida: Vapor
© Hidraulico
et Calpmatieh O Electro mecanico
HP: 10 ® Mecénico
Peso (Kg): 1814
Dimensiones 1,93x2,44x2,73 ¥ Catalogos Ira L. Griffin Sons BW-T60 users guide
(m): LxAxH
M t . Criticidad: Importante = r;::;::\:gi’:;,
anteni- :
. Modelo Sistematico
m|ento mantenimiento:

Subcontratos e
necesarios:

AUTOR: NAVAS, F, 2010



TABLA 3-15 FICHA TECNICA ABRIDORAS WEST POINT
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Equipo

General

Técnico

Manteni-
miento

Nombre: abridora 1 (West Point-Barber Colman)

Siglas:  AB Codigo: |PO4
Seccién: preparacion tejeduria
Proceso: abridoras de hilos
Fabricante: West Point Industries
Marca: Barber Colman
Modelo: 72

No. serie: 96-54903

Afo: 1977

Potencia (kW):

Voltaje (V): 230

Amperaje:

Ciclo (Hz): 60

Fase:

Peso (Kg):

Dimensiones 3,30x1,80x1,80
(m): LxAxH

Criticidad: Prescindible
Modelo Condicional

mantenimiento:

Subcontratos
necesarios:

AUTOR: NAVAS, F, 2010

foto:

foto:

Presion (bar):

Temperatura (°C):

RPM entrada:

RPM salida:

Capacidad:

HP:

v Catalogos

(&) Mantenimiento
normativa legal?

Normativa:

LCB Reed Chadwood

Sistemas:

@ Eléctrico

@ Electrénico

© Neumatico

© vapor

O Hidraulico

© Electro mecénico

® Mecénico



TABLA 3-16 FICHA TECNICA TINTURADORA DE CINTAS
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Equipo

General

Técnico

Manteni-
miento

Nombre:  Tinturadora de cintas

foto:

foto:

Siglas:  TT Caédigo:

Seccion: preparacion tejeduria

Proceso: tintura de cintas

Fabricante: Morrison Textile Machinery
Marca: Morrison

Modelo:

No. serie:

Afo: 1970

Potencia (kW):
Voltaje (V):
Amperaje:
Ciclo (Hz):

Fase:

Peso (Kg):

Dimensiones
(m): LxAxH

Criticidad: Importante

Modelo Sistemdtico
mantenimiento:

Subcontratos
necesarios:

AUTOR: NAVAS, F, 2010

Presion (bar):
Temperatura (°C):
RPM entrada:

RPM salida:

Capacidad:

HP:

[ Catalogos Planos de Maquina Original

/

o>

maorrison textile machinery co.

Sistemas:
@ Eléctrico
® Electrénico
® Neumatico
® vapor
© Hidraulico
® Electro mecanico

® Mecénico

Catalogos de perifericos de la tinturadora

[0 Mantenimiento
normativa legal?

Normativa:
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TABLA 3-17 FICHA TECNICA ENGOMADORA BENNINGER

Nombre:  Engomadora

Equipo

Siglas: Codigo: P11
Seccion: preparacion tejeduria
Proceso: engomadora de urdidos
foto:
Fabricante: Benninger foto:
General :
Marca: Benninger
Modelo: BEN SIZETEC
No. serie:
Afo: 1997
, . Sistemas:
Potencia (kW): Presion (bar):
Técnico ® Hectico
Voltaje (V): Temperatura (°C): ® Electrénico
Amperaje: RPM entrada: ® Neumatico
Ciclo (Hz): RPM salida: ® Vapor
O Hidraulico
IFoE Coppeetet O Electro mecanico
HP: ® Mecénico
Peso (Kg):
Dimensiones [l Catalogos Catdlogos Benninger
(m): LxAxH
D PR
Manteni Criticidad: Critico r':";ﬁ:::‘\:‘;';j;;?
anteni- :
. Modelo Alta disponibilidad
m |ent° mantenimiento:
Subcontratos NEEGES
necesarios:

AUTOR: NAVAS, F, 2010
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3.1.5 Listado de Partes y Accesorios (B.O.M)

La lista de partes y accesorios para los equipos de Preparacion Tejeduria es
una fuente basica de informacion para el CMMS en cuanto a la gestion del
inventario se refiere. Este listado corresponde al levantamiento de informacion
qgue se hizo dentro del periodo entre enero a marzo de 2010 para la maquinaria
de preparacion tejeduria utilizando la distribucién de nivel planteada en el
apartado 3.1.1 y su contenido obedece a la mayor cantidad de datos que
fueron posibles de obtener tras la investigacion del caso (Véase Anexo 1,

Listado de partes y accesorios (B.O.M)).

3.1.6 Plan de Mantenimiento

Se entiende al Plan de Mantenimiento como un conjunto estructurado de tareas
que para Garcia (2003) “se deben de realizar en la planta industrial, para
asegurar los niveles de disponibilidad que se hayan establecido. Es un
documento vivo, pues sufre de continuas modificaciones, fruto del analisis de
las incidencias que se van produciendo en la planta y del andlisis de los

diversos indicadores de gestion” (p. 37)

La metodologia en la que se basa RCM supone el ir completando una serie de
fases para cada uno de los sistemas que componen la planta o, como en este
caso, la seccion de Preparacion. La primera de estas se detalld6 en los

enunciados 3.1.1 al 3.1.5.

Para esta nueva etapa, se plantea el seguir con los lineamientos de RCM en lo
gue se refiere al analisis de fallos, tanto aquellos que ya han ocurrido, como los
gue se estan tratando de evitar con determinadas acciones preventivas al igual
de aquellos que tienen cierta probabilidad de ocurrir y pueden tener
consecuencias graves. Esto con el fin de identificar nuevas actividades de
mantenimiento en cada maquinaria y contrastarlas de alguna forma con las

tareas actuales a fin de agruparlas y facilitar su realizacion.

El programa de mantenimiento que se presenta corresponde a la maquinaria

de Urdidoras de cuerdas. Se tomaron a estas como ejemplo para el desarrollo
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de una propuesta de un programa de mantenimiento considerando dos
criterios. El primero es que, entre todas las actividades de mantenimiento
registradas en la aplicacion de red local Hoja de Vida, se obtienen todos los
posibles valores dentro de la escala de frecuencia de dafio (1 bajo, 2 poco, 3
medio, 4 alto); y como segundo, el nimero de actividades que se tienen

permiten realizar un analisis segun la metodologia propuesta.

El personal de mantenimiento actual, o la coordinacion de mantenimiento (cuya
creacion se propone en la seccion 3.2 de este trabajo) son quienes deben
analizar cada una de las actividades, seguir la metodologia que se propone en
este trabajo, y elaborar de igual forma un plan de mantenimiento acorde a este

analisis.

3.1.6.1 Determinacién de Fallos Funcionales, Técnicos, y Modos de Fallo
en los Equipos de Preparacién Tejeduria

La identificacion de fallos dominantes en los equipos de Preparacion, asi como

el de otros fallos asociados con su operacion, buscan identificar los estados

indeseables del sistema y adoptar medidas preventivas que los eviten.

Segun Garcia (2003), “Un fallo funcional es aquel fallo que impide al equipo o
al sistema analizado cumplir su funcion. Un fallo técnico es aquel que, no
impidiendo al equipo que cumpla su funcién, supone un funcionamiento
anormal de este”.

Los modos de falla son posibles causas por las que un equipo puede llegar a
un estado de falla mientras que la descripcion de los mismos brinda una idea

de el por qué ocurre la falla.

En las tablas del Anexo 3 se presentan cada uno de los fallos registrados a la
base de datos desde su inicio en marzo de 2009, hasta los ultimos dias de
enero de 2010 en las actividades de mantenimiento cuyo estado de ejecucién

era “Cerrado” (tarea completa).
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Como se muestra en la Figura 3-6, la primera columna se presenta la
codificacion del equipo que se esta tratando. Las siguientes dos columnas se
asignan al sistema y al elemento que componen el equipo. La cuarta columna
clasifica el tipo de fallo (funcional o técnico).

FIGURA 3-6 CUADRO EXPLICATIVO RESPECTO A LA INFORMACION PRESENTADA EN LAS
TABLAS DE FALLOS FUNCIONALES, TECNICOS, Y MODOS DE FALLO

[ FALLOS FUNCIONALES, TECNICOS, Y MODOS DE FALLO |
I PROCESO: ENGOMADORA DE HILOS ]

JON DE FALLO 0DO DE FALLO

AUTOR: NAVAS, F., 2010.

La quinta columna contiene la descripcion del fallo, la sexta los modos de fallo
y la séptima indica la forma a actuar frente a este fallo. Con esta primera
clasificacién las siguientes columnas representan la frecuencia con que se
presentd esa falla, la solucion a la misma y, de existir, una mejora para evitar
este problema.

3.1.6.2 Medidas Preventivas

Determinados los modos de fallo de cada uno de los equipos, sistemas o
elementos que componen la seccion de Preparacion Tejeduria registrados en
la aplicacion de red local Hoja de Vida, el siguiente paso es determinar las

medidas preventivas que permitan, evitar el fallo, 0 minimizar sus efectos.

Las medidas preventivas sugeridas son cuatro:

e Tareas de Mantenimiento: En la Tabla 3-18 se encuentran algunas de
las tareas que se proponen se pueden realizar dentro de mantenimiento

segun el modelo sugerido tras el analisis de criticidad (seccion 3.1.3)
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TABLA 3-18 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO APLICABLES SEGUN MODELO DE
MANTENIMIENTO

MODELOS DE MANTENIMIENTO

No. TAREAS DE MANTENIMIENTO Alta
Disponibilidad

Correctivo  Condicional  Sistémico

Inspecciones Visuales
Lubricacion
Verificaciones on-line

A W N R

Verificaciones en off:
Medicién de temperatura
Medicion de vibraciones
Mediciones consumo de corriente
Termografia
Deteccidn de fugas por ultrasonido
Comprobacién alineacién por laser
Limpieza segun condicién
Ajustes Condicionales
Limpiezas sistematicas
Ajustes sistematicos
Sustitucion sistematica de piezas
10 | Grandes revisiones

O 00 N O »n

FUENTE: GARCIA, S., 2003

Para la propuesta, en la seccion de Urdidoras de hilos, tras el analisis de
criticidad realizado en el apartado 3.1.3, se puede tener las actividades

sefaladas para los modelo de mantenimiento Sistematico y Condicional.

Estas no son las Unicas. Se pueden sugerir mas de hecho. Pero se considerara

gue son las mas bésicas y que dan origen al resto como tal.

e Mejoras y/o Modificaciones: Se puede sugerir el cambio de materiales
de construccidn de partes y elementos, disefios de elementos, disefios 0
redisefios de instalaciones, construccion de equipos de apoyo a

actividades de operadores, mejora de ambientes
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e Cambios en los procedimientos de operacion: Se propone el mejorar
la forma en que el personal de planta opera la maquinaria, sus
periféricos, insumos y demas. Procedimiento de carga de insumos,
descarga de productos, operacion de la maquinaria, elaboraciones de

manuales de procedimientos, etc.

e Cambios en los procedimientos de mantenimiento: Redaccion de
procedimientos de mantenimiento, basicamente (cémo se debe ejecutar
la tarea, procedimientos, herramientas, datos de ajustes, tolerancias,

uso de herramientas especiales, etc)

A continuacion, se presenta el estudio de medidas a adoptar para la maquinaria
de Urdidoras de hilos de Preparacion Tejeduria, en conjunto con el personal de
mantenimiento de esta seccion, para afrontar los fallos registrados en la

aplicacion de red local Hoja de Vida.
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TABLA 3-19 MEDIDAS PREVENTIVAS DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS
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3.1.6.3 Plan Inicial

El plan inicial de mantenimiento es un conjunto de actividades genéricas
basadas en los resultados del analisis de equipos y modos de fallo, en este
caso, del proceso de Urdido de hilos.

En la seccion 3.1.1 se realizo una primera identificacion de los equipos de
Preparacion Tejeduria en sus partes y elementos constitutivos.
Esta division previa permite agrupar las diferentes partes constitutivas de la

maquina en los siguientes sistemas:

e Sistema de Seguridad: Todo el conjunto de elementos destinados a
proporcionar al operador de la maquina un funcionamiento seguro, sin

riesgo para su integridad fisica o del entorno. (Garcia, 2003)

e Sistema Mecanico: Constituido por componentes, dispositivos o
elementos que tienen como funcion especifica el transformar o transmitir
el movimiento desde las fuentes que lo generan, al transformar distintos

tipos de energia. (Maciel Almiron, 2008)

e Sistema Neumatico: Emplea aire comprimido como modo de transmision
de la energia necesaria para mover y hacer funcionar mecanismos.
(Neumatica. (n.f). Wikipedia, la enciclopedia libre. Tomado de

http://es.wikipedia.org/wiki/Neumética)

e Sistema Hidraulico: Conjunto de elementos destinados a conducir un
fluido a presion o0 a transformar la energia hidraulica en energia

mecanica (Garcia, 2003)

e Sistema Eléctrico: Conjunto de elementos destinados a conducir la
energia eléctrica o a transformar esta en otros tipos de energia. (Garcia,
2003)
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e Electrénico: Elementos destinados a realizar el control de las funciones
del equipo obteniendo informacién de sensores y enviando ordenes para

gue actuen determinados dispositivos. (Garcia, 2003)

Identificados estos sistemas, las tareas de mantenimiento pueden ser
agrupadas en una primera instancia y obtener un tipo de programacion.

Con la informacion recopilada hasta ahora del analisis RCM, el dialogo y
trabajo conjunto con el personal de mantenimiento de Preparacion, y la revision
y contraste de la informacién de guias de servicio (disponibles en ciertos casos)
por parte de los fabricantes; se elabordé una guia de referencia sobre ciertas
instrucciones de mantenimiento a desarrollar para la maquinaria del proceso de
Urdido de hilos.

3.1.6.3.1 Urdidora No. 2

TABLA 3-20 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO.2 PARA SISTEMA
DE SEGURIDAD

Sistema de Seguridad

Periodicidad Tarea

Anual Comprobar el funcionamiento de setas de emergencia

Anual Comprobar el funcionamiento de guardas de seguridad

Anual Comprobar el funcionamiento de sensores de cabezal

Anual Comprobar el funcionamiento de sensores de pedestal

Anual Comprobar el funcionamiento de alarmas acusticas

Anual Comprobar el funcionamiento de pantallas de unidad de
mando

Anual Comprobar seguridades de acceso a tableros de mando

Anual Comprobar funcionamiento de sensores de rotura de
hilos

Anual Comprobar el funcionamiento de ventiladores

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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TABLA 3-21 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO.2 PARA SISTEMA

MECANICO

Periodicidad
Diaria

Diaria
Diaria

Diaria

Diaria
Diaria

Diaria
Diaria

Diaria

Quincenal
Quincenal

Quincenal

Quincenal

Mensual

Mensual

Mensual
Bi-mensual

Bi-mensual

Bi-mensual
Trimestral

Trimestral

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Sistema Mecanico

Tarea
Limpieza de exceso de pelusa en estructura, guia de
cursa
Limpieza de exceso de pelusa en fileta
Comprobacién de ruidos anémalos en piezas moviles de
cabezal

Comprobar la ausencia de vibraciones extraias en piezas
moviles de cabezal

Comprobacién de ruidos anémalos seccidn peines
Comprobacién de ruidos anémalos en piezas moviles de
contador de metros

Comprobacién de ruidos anémalos en fileta

Verificacidn y Registro de ciclo de funcionamiento del
Equipo (cabezal, peines, fileta)

Limpieza de soportes (pistones) y guia (engrasar de ser
necesario)

Inspeccidn, guia y mecanismos de la cursa

Verificar tensidén cadena de la cursa (tensar de ser
necesario)

Comprobar ajuste de pernos de sujecion (ajustar de ser
necesario)

Verificar estado de la estructura de montaje

Control del estado de rodamientos y soportes en cabezal
(Buscar ruidos y holguras andmalas. Engrasar si es
necesario)

Comprobar el estado de bandas (sustituir o tensar segun
necesidad)

Limpieza de rodillos de alimentacién

Comprobar la oscilacion de ventiladores de fileta, que no
rocen paletas y que este en buen estado

Verificar funcionamiento de tensores de hilo. Calibrar si
es necesario

Limpieza, alineacién de anti baldnicos

Comprobar el estado de porta quesos trabajo y reserva
(sustituir de ser necesario)

Alineacidn de porta quesos
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TABLA 3-22 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO.2 PARA SISTEMA
MECANICO, CONTINUACION

Periodicidad
Trimestral

Trimestral
Semestral

Anual
Anual

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Sistema Mecanico

Tarea
Comprobar estado de peine fijo y peine de cruceros.
Alineacion
Verificacion de estado de pedestal. Alineaciéon
Reajuste general de todas las partes de la estructura de
la fileta
Alineacidn de cabezal
Mantenimiento, pintura de cabezal

TABLA 3-23 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO.2 PARA SISTEMA

NEUMATICO

Periodicidad
Diaria
Semanal
Semanal
Mensual
Bimensual

Bimensual

Bimensual

Semestral

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Sistema Neumatico

Tarea
Revisidn visual de fugas de aire
Revisar y reparar fugas de aire detectadas
Comprobar el estado de manémetros de presién
Revision de freno neumatico
Verificacidn de tubos, conexiones y fijaciones. Ajuste de
acoples
Chequeo de unidad de mantenimiento (reguladora,
mandmetro, filtro) y electrovalvulas
Limpieza, chequeo, reparacidn sistema de absorcion de
pelusa
Limpieza, chequeo, reparacion pistones neumaticos
(soportes de madeja)
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TABLA 3-24 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO.2 PARA SISTEMA
ELECTRICO Y ELECTRONICO

Sistema Eléctrico y Electrénico

Periodicidad Tarea

Bimensual Inspeccionar el tablero eléctrico para comprobar que no
haya elementos sueltos o en mal estado

Bimensual Inspeccionar visualmente todos los sensores de la
maquina (cabezal, peines y fileta) comprobando que
funcionan

Bimensual Inspeccidn visual del cableado

Bimensual Comprobar consumo de motores (cabezal y fileta)

Bimensual Comprobar el consumo general del equipo

Anual Comprobar que sensores funcionan adecuadamente

Anual Comprobar colocacion y sujecion de sensores

Anual Comprobar arranque de motores

Anual Limpieza de motores

Anual Limpieza de tableros

Anual Limpieza de contactores

Anual Comprobacién del buen funcionamiento de seguridades

eléctricas y electrénicas

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.1.6.3.2 Urdidora No. 3

TABLA 3-25 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO. 3 PARA
SISTEMA DE SEGURIDAD

Sistema de Seguridad

Periodicidad Tarea

Anual Comprobar el funcionamiento de setas de emergencia
Anual Comprobar el funcionamiento de guardas de seguridad
Anual Comprobar el funcionamiento de sensores de cabezal
Anual Comprobar el funcionamiento de sensores de pedestal
Anual Comprobar el funcionamiento de alarmas acusticas
Anual Comprobar el funcionamiento de pantallas de unidad de
mando
Anual Comprobar seguridades de acceso a tableros de mando
Anual Comprobar funcionamiento de sensores de rotura de
hilos

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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TABLA 3-26 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO. 3 PARA

SISTEMA NEUMATICO

Periodicidad
Diaria
Semanal
Semanal
Bimensual
Bimensual
Bimensual
Trimestral

Trimestral

Semestral

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Sistema Neumatico

Tarea

Revisidn visual de fugas de aire

Revisar y reparar fugas de aire detectadas

Comprobar el estado de mandémetros de presiéon
Revisién de freno neumatico

Verificacidn de tubos, conexiones y fijaciones. Ajuste de
acoples

Chequeo de unidad de mantenimiento (reguladora,
mandmetro, filtro). Chequeo de electrovalvulas

Limpieza, chequeo, reparacidon sistema de absorcion de
pelusa

Limpieza, chequeo, reparacion sistema de soplado fileta

Limpieza, chequeo, reparacidn pistones neumaticos
(soportes de madeja)

TABLA 3-27 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO. 3 PARA
SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO

Periodicidad
Bimensual

Bimensual

Bimensual
Bimensual
Bimensual
Trimestral

Anual
Anual

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Sistema Eléctrico y Electrénico

Tarea
Inspeccionar el cuadro eléctrico para comprobar que no
haya elementos sueltos o en mal estado

Inspeccionar visualmente todos los sensores de la
maquina (cabezal, peines y fileta) comprobando que
funcionan

Inspeccion visual del cableado

Comprobar consumo de motores (cabezal y fileta)
Comprobar el consumo general del equipo
Verificacion del estado y limpieza de tableros
electrénicos y tablero de control HMI

Comprobar que sensores funcionan adecuadamente
Comprobar colocacion y sujecion de sensores
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TABLA 3-28 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO. 3 PARA
SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO, CONTINUACION

Sistema Eléctrico y Electronico

Periodicidad Tarea

Anual
Anual
Anual
Anual
Anual

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Comprobar arranque de motores
Limpieza de motores

Limpieza de tableros

Limpieza de contactores

Comprobacién del buen funcionamiento de seguridades
eléctricas y electrénicas

TABLA 3-29 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO. 3 PARA

SISTEMA MECANICO

Sistema Mecanico

Periodicidad Tarea

Diaria

Diaria
Diaria

Diaria

Diaria
Diaria

Diaria
Diaria

Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Mensual

Mensual

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Limpieza de exceso de pelusa en estructura, guia de
cursa

Limpieza de exceso de pelusa en fileta

Comprobacién de ruidos anémalos en piezas moviles de
cabezal

Comprobar la ausencia de vibraciones extraias en piezas
moviles de cabezal

Comprobacién de ruidos anémalos seccidn peines
Comprobacién de ruidos andmalos en piezas moéviles de
contador de metros

Comprobacién de ruidos anémalos en fileta

Verificacion y Registro de ciclo de funcionamiento del
Equipo (cabezal, peines, fileta)

Inspeccidn, guia y mecanismos de la cursa

Verificar tension cadena de la cursa

Comprobar ajuste de pernos de sujecion

Verificar estado de la estructura de montaje

Limpieza de soportes (pistones) y guia

Control del estado de rodamientos y soportes en cabezal
(Buscar ruidos y holguras anémalas. Engrasar si es
necesario)

Comprobar el estado de bandas (sustituir o tensar segin
necesidad)
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TABLA 3-30 PLAN INICIAL DE MANTENIMIENTO PARA URDIDORA DE HILOS NO. 3 PARA
SISTEMA MECANICO, CONTINUACION

Sistema Mecanico

Periodicidad Tarea

Mensual
Mensual

Mensual
Bi-mensual
Trimestral
Trimestral
Trimestral
Trimestral
Trimestral

Semestral

Anual
Anual

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Limpieza de rodillos de alimentacidn
Limpieza, chequeo, cambios, ajustes del tensor de hilos

Limpieza, chequeo, verificacién de giro, ajustes en
pretensores (antibaldnicos)

Comprobar el estado, realizar limpieza de parahilos
(cambios de ser necesarios)

Comprobar el estado de porta quesos trabajo y reserva
(sustituir de ser necesario)

Alineacion de porta quesos

Comprobar estado de peine fijo. Alineacion

Comprobar estado de peine crucero. Alineacién
Verificacidn de estado de cuenta metros. Alineacién
Reapriete general de todas las partes de la estructura de
la fileta

Alineacion de cabezal

Mantenimiento, pintura de cabezal

3.1.6.4 Agrupacion de Tareas

La agrupacion de tareas de mantenimiento en base a lo propuesto en el

apartado 3.1.6.3 permite:

e Tener actividades enfocadas hacia una misma area productiva de la

seccion de preparacion

e Tener actividades a realizarse en un mismo equipo

e Tener actividades a ser realizadas por personal de cada especialidad

(rutas eléctricas, mecanicas, neumaticas)

e Tener actividades a ejecutarse por su frecuencia de realizacion (diaria,

mensual, anual, etc.)

La agrupacion a seguir la determinara el equipo o el personal de mantenimiento

en funcion de su experiencia y de su necesidad. Cabe anotar que se
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reconoceran dos tipos de agrupacion. El primero, que son las Rutas de
Mantenimiento, que no son mas que tareas a realizarse en varios equipos
(actividades diarias de control en la seccion de preparacion, por ejemplo); en
tanto que las segundas, las Gamas de Mantenimiento, son trabajos enfocados

a un equipo en particular.

Para el ejemplo que se propone, tenemos en la siguiente tabla el agrupamiento
de actividades para la maquinaria del proceso de Urdido de hilos en funcion de
la periodicidad de las actividades con su respectiva codificacion. La primera
sigla identifica la periodicidad y las dos siguientes la maquina del proceso de

Urdido (U2, urdidora 2; U3 urdidora 3)

TABLA 3-31 AGRUPAMIENTO DE TAREAS SEGUN PERIODICIDAD DE LOS TRABAJOS PARA LA
MAQUINARIA DEL PROCESO DE URDIDO DE HILOS

PLAN DE MANTENIMIENTO
Proceso: Urdido de Hilos

Cadigo Descripcion
DU Ruta diaria area Urdidoras
SEU Ruta semanal drea Urdidoras
Qu Ruta quincenal drea Urdidoras
MU2 Gama Mensual Urdidora 2
MU3  Gama Mensual Urdidora 3
BU2 Gama Bimensual Urdidora 2
BU3  Gama Bimensual Urdidora 3
TU2 Gama Trimestral Urdidora 2
TU3  Gama Trimestral Urdidora 3
SuU2 Gama Semestral Urdidora 2
SU3  Gama Semestral Urdidora 3
AU2  Gama Anual Urdidora 2
AU3  Gama Anual Urdidora 3

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Tendremos asi 3 rutas y 10 gamas lo que resulta en 13 documentos de
mantenimiento. Al cabo de un afio de actividades, se habran registrado un total

de 570 6rdenes de trabajo, Unicamente de la maquinaria de este proceso.
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3.1.6.4.1 Formato para Rutas y Gamas de Mantenimiento

A continuacion se da una idea del formato que se va a utilizar para enmarcar
las actividades de mantenimiento. El mismo es aplicable hacia rutas o gamas
de mantenimiento, sean estas agrupadas por frecuencia o utilizando otro
criterio.

Esta dividido en cuatro secciones. La primera (literal a, Figura 3-7)
corresponde a la seccidon de codificacion, donde se resume todos los datos
informativos de la tarea, la segunda (literal b, Figura 3-7) se refiere a la seccién
de seguridad donde la o las personas a realizar el trabajo pueden conocer
sobre los riesgos laborales que pueden enfrentar a la hora de realizar la
actividad al igual que conocer sobre las medidas de seguridad a adoptar.
También se especifican los equipos de seguridad y de proteccién personal al
igual que las herramientas que dispondran para la ejecucion del trabajo. La
tercera secciéon (literal c, Figura 3-7) corresponde a la descripcion de las
actividades de mantenimiento a realizar. Aqui las actividades son verificadas a
través de ciertos parametros establecidos por la coordinacion de
mantenimiento como estandares e ingresar algun tipo de comentario alusivo a
la actividad. La ultima seccion (literal d, Figura 3-7) tiene como objetivo el de
sumariar la informacién, un campo destinado para el ingreso de un resumen
por parte de la persona encargada de la tarea y que sirve para el control de las

actividades.



FIGURA 3-7 FORMATO GENERAL PARA LA ELABORACIQN DE RUTAS Y GAMAS DE
MANTENIMIENTO. LITERAL A) SECCION DE CODIFICACION, B) SECCION DE SEGURIDAD
LABORAL, C) DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
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RUTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SECCION: PREPARACION TEJEDURIA

FRECUENCIA: diaria RESPONSABLE [Francisco Xavier Navas M cob. 00-000-0000
CODIGO DU TIEMPO NORMAL 7 a5 [min. FIRMA.
HOJA: 1 | de | 1 |HORADEINICIO \a) 8:30 AM
FECHA: 14-sep-10 HORA DE FINALIZACION 9:15 AM
P03 P05 P07 | ) P11 [ |
COD. EQUIPOS
| poa [ pos pos | P10 | |
RIESGOS DE TRABAJO
1. Obstaculos en la zona debido a instalacion de maquinaria. Observar sefializacion
2. Particulas de algodén suspendidas en el ambiente
3.
4.
EQUIPO DE PROTECCION Vi HERRAMIENTAS
1. Mascarilla 6. ‘b) 1. 6.
2. Tapones auditivos 75 2. 73
3. Gafas de seguridad 8. 3. 8.
4. 9. 4. 9.
5. 10. 5. 10.
TAREAS DE MANTENIMIENTO
EQUIPO SISTEMA TAREA PARAMETRO DE EVALUACION S,S(TADi OBSERVACION
Mecénico Limpieza de exceso de pelusa en estructura, guia de cursa
Mecénico Limpieza de exceso de pelusa en fileta
Mecénico Comprobacion de ruidos anémalos en piezas méviles de cabezal
o~
o Mecénico Comprobar la ausencia de vibraciones extrafias en piezas méviles de
3 cabezal
% Mecénico Comprobacién de ruidos anémalos seccién peines
i
o] Mecénico Comprobacion de ruidos anémalos en piezas méviles de contador de
e metros
2 Mecanico Comprobacién de ruidos anémalos en fileta
(c)
Mecénico Verificacion y Registro de ciclo de funcionamiento del Equipo
(cabezal, peines, fileta)
Neumitico Revisidn visual de fugas de aire
Mecénico Limpieza de exceso de pelusa en estructura, guia de cursa
Mecénico Limpieza de exceso de pelusa en fileta
Mecénico Comprobacion de ruidos anémalos en piezas méviles de cabezal
oM
g Mecénico Comprobar la ausencia de vibraciones extrafias en piezas moviles de
3 cabezal
% Mecénico Comprobacion de ruidos anémalos seccidn peines
T
_‘§ Mecénico Comprobacién de ruidos anémalos en piezas méviles de contador de
T metros
2! Mecénico Comprobacién de ruidos anémalos en fileta
Mecanico Verificacion y Registro de ciclo de funcionamiento del Equipo
(cabezal, peines, fileta)
Neumdtico Revisidn visual de fugas de aire

Observaciones Adicionales

(d)

Aprobado por:

Firma:

Fecha:

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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3.1.6.5 Cronograma de Mantenimiento

Se presenta ahora el cronograma de mantenimiento para las Urdidoras de
Hilos No. 2 y No. 3 tras la aplicacion de la filosofia RCM para la generacion de

actividades de mantenimiento preventivo.

Esta programacion esta prevista para un horizonte de tiempo de 52 semanas
en las que se han distribuido las tares de manteniendo considerando su

periodicidad.

Todos los programas de mantenimiento que sigan esta metodologia estaran
sujetos a una revision periédica de sus contenidos por parte del personal de
mantenimiento para asegurar los niveles de prestaciones y servicios requeridos

de los equipos.



SEMANA DESDE - HASTA SEMANA DESDE - HASTA SEMANA DESDE - HASTA SEMANA DESDE - HASTA SEMANA DESDE - HASTA
CALENDARIO Semana 1 ENE 4 a ENE 8 Semana 7 FEB 15 a FEB 19 Semana 13 MAR 29 a ABR 2 Semana 19 MAY 10 a MAY 14 Semana 25 JUN 21 a JUN 25
SEMANAL DE Semana 2 ENE 11 a ENE 15 Semana 8 FEB 22 a FEB 26 Semana 14 ABR 5 a ABR 9 Semana 20 MAY 17 a MAY 21 Semana 26 JUN 28 a JUL 2
Semana 3 ENE 18 a ENE 22 Semana 9 MAR 1 a MAR 5 Semana 15 ABR 12 a ABR 16 Semana 21 MAY 24 a MAY 28 Semana 27 JUL 5 a JUL 9
ACTIVIDADES Semana 4 ENE 25 a ENE 29 Semana 10 MAR 8 a ENE 12 Semana 16 ABR 19 a ABR 23 Semana 22 MAY 31 a JUN 4 Semana 28 JUL 12 a JUL 16
2 0 1 0 Semana 5 FEB 1 a FEB 5 Semana 11 MAR 15 a FEB 19 Semana 17 ABR 26 a ABR 30 Semana 23 JUN 7 a JUN 11 Semana 29 JUL 19 a JUL 23
Semana 6 FEB a FEB 12 Semana 12 MAR 22 a FEB 26 Semana 18 MAY 3 a MAY 7 Semana 24 JUN 14 a JUN 18 Semana 30 JUL 26 a JUL 30
SEMANA DESDE - HASTA SEMANA DESDE - HASTA SEMANA DESDE - HASTA SEMANA DESDE - HASTA
Semana 31 AGO 2 a AGO 6 Semana 37 SEP 13 a SEP 17 Semana 43 OCT 25 a OoCT 29 Semana 49 DIC 6 a DIC 10
Semana 32 AGO 9 a AGO 13 Semana 38 SEP 20 a SEP 24 Semana 44 NOV 1 a NOV 5 Semana 50 DIC 13 a DIC 17
Semana 33 AGO 16 a AGO 20 Semana 39 SEP 27 a ocCT 1 Semana 45 NOV 8 a NOV 12 Semana 51 DIC 20 a DIC 24
Semana 34 AGO 23 a AGO 27 Semana 40 ocT 4 a oCT 8 Semana 46 NOV 15 a NOV 19 Semana 52 DIC 27 a DIC 31
Semana 35 AGO 30 a SEP 3 Semana 41 oct 11 a OoCT 15 Semana 47 NOV 22 a NOV 26
Semana 36 SEP 6 a SEP 10 Semana 42 OoCT 18 a ocT 22 Semana 48 NOV 29 a DIC 3
EQUIPO MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
SEMANA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
™~ QUINCENAL
o <
9 S |MENSUAL
< § BIMENSUAL
8 O  |TRIMESTRAL
@] i}
2 & |SEMESTRAL
=2 ANUAL
SEMANA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
%) QUINCENAL
o <
Q S |MENSUAL
< E BIMENSUAL
8 O  |TRIMESTRAL
@] i}
g & |SEMESTRAL
> QUINCENAL
A®) MENSUAL
Q
<< BIMENSUAL
o ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO SECCION URDIDORAS DE HILOS
a
8 SEMESTRAL
ANUAL
URDIDORA No. 2 URDIDORA No. 3
SISTEMA MECANICO SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO SISTEMA NEUMATICO SISTEMA MECANICO SISTEMA ELECTRICO Y ELECTRONICO
PERIODICIDAD TAREA PERIODICIDAD TAREA PERIODICIDAD TAREA PERIODICIDAD TAREA PERIODICIDAD TAREA
Diaria Comprobacién de ruidos anémalos seccién peines Bimensual Inspeccionar el cuadro eléctrico para comprobar que no haya Diaria Revision visual de fugas de aire Quincenal Inspeccion, guia y mecanismos de la cursa Bimensual Inspeccionar el cuadro eléctrico para comprobar que no haya
Comprobacién de ruidos anémalos en piezas méviles de elementos sueltos o en mal estado Semanal Revisar y reparar fugas de aire detectadas Verificar tensién cadena de la cursa elementos sueltos o en mal estado
contador de metros Inspeccionar visualmente todos los sensores de la maquina Comprobar el estado de mandmetros de presién Comprobar ajuste de pernos de sujecién Inspeccionar visualmente todos los sensores de la maquina
Comprobacién de ruidos anémalos en fileta (cabezal, peines y fileta) comprobando que funcionan Bimensual Revision de freno neumatico Verificar estado de la estructura de montaje (cabezal, peines y fileta) comprobando que funcionan
Verificacién y Registro de ciclo de funcionamiento del Equipo Constatacién de tubos, conexiones y fijaciones Limpieza de soportes (pistones) y guia
(cabezal, peines, fileta) Inspeccién visual del cableado Ajuste de acoples Mensual Control del estado de rodamientos y soportes en cabezal Inspeccién visual del cableado
Quincenal Inspeccién, guia y mecanismos de la cursa Comprobar consumo de motores (cabezal y fileta) Chequeo de electrovalvulas (Buscar ruidos y holguras anémalas. Engrasar si es necesario) Comprobar consumo de motores (cabezal y fileta)
Verificar tensién cadena de la cursa Comprobar el consumo general del equipo Chequeo de unidad de mantenimiento (reguladora, Comprobar el consumo general del equipo
Comprobar ajuste de pernos de sujecion Anual Comprobar que sensores funcionan adecuadamente manémetro, filtro) Comprobar el estado de bandas (sustituir o tensar segtin Trimestral Verificacién del estado y limpieza de tableros electrénicos y
Verificar estado de la estructura de montaje Comprobar colocacién y sujecién de sensores Trimestral Limpieza, chequeo, reparacién sistema de absorcion de necesidad) tablero de control HMI
Limpieza de soportes (pistones) y gufa Comprobar arranque de motores pelusa Limpieza de rodillos de alimentacién Anual Comprobar que sensores funcionan adecuadamente
Mensual Control del estado de rodamientos y soportes en cabezal Limpieza de motores Semestral Limpieza, chequeo, reparacién pistones neumaticos (soportes Limpieza, chequeo, cambios, ajustes del tensor de hilos Comprobar colocacién y sujecién de sensores
(Buscar ruidos y holguras andmalas. Engrasar si es necesario) Limpieza de tableros de madeja) Comprobar arranque de motores
Limpieza de contactores Limpieza, chequeo, verificacion de giro, ajustes en Limpieza de motores
Comprobar el estado de bandas (sustituir o tensar segun Comprobacién del buen funcionamiento de seguridades pretensores (antibalénicos) Limpieza de tableros
necesidad) eléctricas y electrénicas Bi-mensual ~ Comprobar el estado, realizar limpieza de parahilos (cambios Limpieza de contactores
Limpieza de rodillos de alimentacién de ser necesarios) Comprobacién del buen funcionamiento de seguridades
Bi-mensual  Comprobar la oscilacién de ventiladores de fileta, que no Trimestral Comprobar el estado de porta quesos trabajo y reserva eléctricas y electronicas
rosen paletas y que este en buen estado SISTEMA DE SEGURIDAD (SL_‘Sﬁtu_irl de ser necesario)
Verificar funcionamiento de tensores de hilo. Calibrar si es Alineacién de porta quesos
necesario PERIODICIDAD TAREA Comprobar estado de peine fijo. Alineacién
Trimestral Comprobar el estado de porta quesos trabajo y reserva ) ) ) Comprobar estado de peine crucero. Alineacion
(sustituir de ser necesario) Anual Comprobar el func!onam!ento de setas de emerger?ua Verificacién de estado de cuenta metros. Alineacion PROGRAMA D,E MANTENIMIENTO
Alineacién de porta quesos Comprobar el funcionamiento de guardas de seguridad Semestral Reapriete general de todas las partes de la estructura de la ) SECCION: Urdidoras
. . . ., Comprobar el funcionamiento de sensores de cabezal fileta SISTEMA NEUMATICO
Comprobar estado de peine fijo. Alineacidn Comprobar el funcionamiento de sensores de pedestal
i i i6 Anual Alineacién de cabezal -
Con.‘u‘orot.)?r estado de peine crucero. AllneaFlon ., Comprobar el funcionamiento de alarmas acusticas Mantenimiento, pintura de cabezal PERIODICIDAD TAREA PLAN PARA EL ANO: 2010
Verificacién de estado de cuenta metros. Alineacion Comprobar el funcionamiento de pantallas de unidad de ™ o P ’ Diaria Revisidn visual de fugas de aire A
Alineacién de cabezal . - COORDINACION DE MANTENIMIENTO
) mando SISTEMA DE SEGURIDAD Semanal Revisar y reparar fugas de aire detectadas
Semestral Reaprlete general de todas las partes de la estructura de la Comprobar seguridades de acceso a tableros de mando Comprobar el estado de mandmetros de presion
fileta Comprobar funcionamiento de sensores de rotura de hilos PERIODICIDAD TAREA Bimensual Revisién de freno neumdtico
Anual Mantenimiento, pintura de cabezal Comprobar el funcionamiento de ventiladores Anual Comprobar el funcionamiento de setas de emergencia Constatacion de tubos, conexiones y fijaciones

Comprobar el funcionamienot de guardas de seguridad
Comprobar el funcionamiento de sensores de cabezal
Comprobar el funcionamienot de sensores de pedestal
Comprobar el funcionamiento de alarmas acusticas
Comprobar el funcionamiento de pantallas de unidad de
mando

Comprobar seguridades de acceso a trableros de mando
Comprobar funcionamiento de sensores de rotura de hilos
Comprobar el funcionamiento de ventiladores

Trimestral

Semestral

Ajuste de acoples

Chequeo de electrovalvulas

Chequeo de unidad de mantenimeinto (reguladora,
mandmetro, filtro)

Limpieza, chequeo, reparacion sistema de absorcién de
pelusa

Limpieza, chequeo, reparacion sistema de soplado fileta

Limpieza, chequeo, reparacion pistones neumaticos (soportes
de madeja)
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3.2 Gestidon de los Recursos Humanos y de la Informacién

Al haber definido un programa de mantenimiento, ciertos aspectos relativos a la
planificacion y programaciéon del mismo han de ser considerados para su
correcta ejecucion. Y es que si bien la planificacion prevé la necesidad del
establecimiento de actividades de mantenimiento para evitar la falla de los
equipos, esta se condiciona al comportamiento real dentro de las zonas
productivas; en tanto que la programacion de tareas supone cierta rigidez y
apego a planes establecidos y, en varias ocasiones, el realizar estas
actividades fuera de tiempo y no en funcién de las acciones que se deben de
tomar para muchos de los equipos.

En esta seccion se abordan ciertos aspectos relacionados a estos dos temas
importantes en el desarrollo del plan de mantenimiento al igual que el
planteamiento de ciertos parametros que permitan monitorear y evaluar la
gestion del mantenimiento frente a objetivos, metas y responsabilidades que se
puedan delinear. Adicionalmente se presenta la aplicacién FXLibrae®, una
herramienta para la planificacion de actividades desarrollada para fines de este
trabajo y que simula un CMMS para la zona de preparacion tejeduria
empleando los criterios expuestos a lo largo de este y otros capitulos de esta

tesis.

3.2.1 Gestion de Recursos Humanos y Departamento de Mantenimiento

La jefatura de Ingenieria Industrial brinda varios servicios a la planta industrial
ademas de tener bajo su cuidado el mantenimiento en la seccion de
Preparacion Tejeduria. El rol que tiene esta jefatura dentro de la organizacién
que es el de trabajar en la busqueda y el desarrollo de soluciones a los
diferentes situaciones que se presentan diariamente en la planta industrial a fin
de satisfacer las necesidades actuales y futuras, asi como el desarrollo de
proyectos industriales para la misma. La estructura organizacional de

Ingenieria Industrial, Figura 3-8, muestra una estructura centralizada, una larga

* EXLibrae es una aplicacion desarrollada por Francisco Xavier Navas para fines de este trabajo de titulacién. 2010.

Todos los derechos del autor y de el programa permanecen reservados.
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cadena de mando y departamentalizacién funcional’®. Se puede observar que
Mantenimiento es una asistencia de Ingenieria y que no tiene relacion alguna
con sus similares, es decir, que sus funciones como tal no son compartidas por

otros miembros de esta locacion.

FIGURA 3-8 ORGANIGRAMA INGENIERIA INDUSTRIAL PROPORCIONADO POR RECURSOS
HUMANOS DE LA PLANTA TEXTIL

Gerente
General

Director . "
Financiero "?;: :ttr(i) ;| c?:lae::tg’igl
Administrativo

Jefe de
Ingenieria
Industrial

Coordinador
de Ingenieria
Industrial

Asistente

Asistente Automat,
Climatizacién Instrumen, y
Electrénica

Asistente de
Servicios
Industriales

Supervisores
de Taller
Eléctrico

Asistente de
Obras Civiles

Asistente de Asistentes de
Disefio CAD Mantenimiento

Supervisores Supervisor

Trabajadores Trabajadores Trabajadores Trabajadores Trabajadores

FUENTE: RECURSOS HUMANOS, EMPRESA TEXTIL.

Cada una de estas asistencias cuenta con mano de obra propia, el mismo que
ha sido formado en base al trabajo y al estilo de direccion que alli se tiene y
cada una desarrolla sus planes de trabajo para los diferentes periodos del afio
en funcién de las necesidades locales. La mayor parte de este personal trabaja

en turnos rotativos de 8 horas (mafiana y tarde, el turno de velada no se

15 Se sugiere leer a Robbins-Coulter (2003), capitulo 10, para un mejor entendimiento de la terminologia utilizada en

este apartado.
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atiende) 5 dias de la semana (de lunes a viernes). El personal de Ingenieria
presenta jornadas laborales de 8 horas diarias en un turno central (semejante
al administrativo) o en jornada normal de actividades en planta (turno de la
mafiana mayoritariamente; salvo alguna excepcion, el personal no rota),
también 5 dias en la semana. En resumen, Ingenieria Industrial maneja un
personal promedio de entre 70 a 80 individuos entre jefes, coordinadores,
asistentes, supervisores y trabajadores, en una media de 40 a 42 horas

laborales semanales.

En base a estos antecedentes y al propdsito que persigue este trabajo, la
propuesta de un programa de mantenimiento preventivo para la maquinaria del
proceso de Preparacién Tejeduria; se cree necesario el sugerir un disefio
organizacional para esta jefatura que de un mejor apoyo y facilite la
coordinacion de las actividades de mantenimiento en esta seccion de modo
que se realice de manera eficiente y eficaz, al igual que el trabajo de los

empleados en cada uno de sus niveles.

Se busca la integracion de las diferentes asistencias (incluida asistencia de
mantenimiento) para mejorar el proceso de mantenimiento en la seccién. Dada
la alta especializacion del trabajo en Ingenieria, se propone crear un
Departamento de Mantenimiento a un nivel de coordinacién (Figura 3-9) que
permita mejorar la amplitud de control de la Jefatura de Ingenieria Industrial
sobre el mantenimiento al igual que la cadena de mando. Si bien, a un nivel de
coordinacion, el Departamento de Mantenimiento tiene autoridad para cumplir
con sus responsabilidades en la toma de decisiones y planificacion y
coordinacion de actividades de mantenimiento, tiene también Ia
responsabilidad de responder ante la Jefatura de Ingenieria Industrial. A partir
de esto, se busca una estructura flexible (descentralizada) en la que existe una
division del trabajo (departamentalizacion funcional) pero los trabajos que el
personal realiza no son Unicos o estandarizados, o propios de su division
(Figura 3-9).
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FIGURA 3-9 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL EN QUE LA FUNCION DE LAS ASISTENCIAS ESTA
DESCENTRALIZADA Y PERMITE EL SOPORTE AL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
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AUTOR: NAVAS, F., 2010

Para ello, cada una de las asistencias a parte de reportar directamente a la
Coordinacion de Ingeniera, tienen una relacion con el Departamento de
Mantenimiento lo que permite una asesoria técnica en todos los ambitos del
mantenimiento (climatizacion instrumentacion, disefio, etc.) y no Unicamente
dentro de la parte mecanica y permite el desarrollo e implementar planes
conjuntos para solucionar problemas relativos a la confiabilidad de los equipos
y del proceso de preparacién. Aqui también participan 6rganos staff de la
Direccion Industrial como son el Departamento de Seguridad Industrial y el de
Calidad, que brindan asesoria o consultoria al Dpto. de Mantenimiento en cada
uno de esos actividades (ver Figura 3-9). La idea es crear equipos integrados
por varios niveles jerarquicos y que estos sean interfuncionales. Para ello se
hace necesaria la creacién de puestos directos e indirectos de trabajo para

definir las funciones de cada puesto relacionado con mantenimiento.

3.2.1.1 Competencias Laborales del Grupo de Trabajo™®

'8 |a definicion gue se presenta sobre los puestos de trabajo es parte de la propuesta en base a lo que supondria una
mejora en la gestion del recurso humano de mantenimiento y no tiene relacién con el sistema de escalafén que la

empresa utiliza para la generacion de cargos en esta entidad.
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3.2.1.1.1 Puestos Indirectos

Garcia Garrido define como puestos indirectos de trabajo a “todos aquellos

puestos que no tengan relacion directa con la ejecucion de trabajo, sino que se

dedican a tareas de apoyo, planificacién control o preparacién de las tareas

que debe ejecutar el personal directo” (Garcia, 2003, p. 132).

Los puestos indirectos que se tendrian serian los siguientes:

Coordinador de Mantenimiento: Es el responsable del Departamento
de Mantenimiento y depende del jefe de Ingenieria Industrial. El perfil
de este profesional es el de un técnico con gran experiencia, con
nivel de estudio superior (ingeniero, o grado académico mayor), con
conocimientos especificos del equipamiento de la planta y cualidades
de liderazgo. Se sugiere el dominio de una lengua extranjera,
hablada y escrita (por lo menos inglés), tener conocimientos de
seguridad industrial y conocimientos en sistemas de gestiéon (ISO
9000, QS 9000) y, fundamentalmente, formacion en RCM.

Sus principales funciones son:

o Gestion técnico-econdmica del mantenimiento

o Gestion de recursos para actividades de mantenimiento

o Se ocupa del dia a dia de la seccién

o Verificacion del cumplimiento de programaciones y solucion a

problemas emergentes

Planificadores y Programadores: Personal que se dedica
exclusivamente a realizar actividades de planificacion y colocacién de
las mismas en las programaciones semanales y diarias; no forman
parte del o los equipos de trabajo y estan constituidos por miembros
de cada una de las asistencias de Ingenieria. Tienen su propio
supervisor (lider de planificadores) y todos responden al mismo jefe.
Su funcion es la de proveer direccion y soporte a los equipos de
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trabajo al igual de el monitoreo de las actividades, y de enlace con la
direccibn de operaciones de mantenimiento. Este personal es
importante ya que debido a su experiencia y conocimiento en
planificacion, son los encargados junto con el jefe de mantenimiento
y el lider de planificadores de mantenimiento de la correcta ejecucion
y consecucion de los trabajos de mantenimiento y los objetivos de la
unidad. Deben conocer sobre los repuestos e insumos a utilizar en la
maquinaria, sobre documentacién interna y procedimientos
administrativos al igual que de las fuentes de informacion que se

tienen (planos, instructivos, manuales, procedimientos, etc.)

Lider de Planificadores: Seleccionado de entre el conjunto de
Planificadores y Programadores, supervisa a este grupo
especialmente al personal en entrenamiento y brinda soporte a las
necesidades de los planificadores. Es el nexo con la coordinacion de
Ingenieria. Asiste en las diferentes etapas de la programacion y tiene
relacion directa con el coordinador de operaciones. Conoce el
sistema computarizado de gestion del mantenimiento CMMS, y esta
pendiente de su desarrollo al igual que de su correcto

funcionamiento.

Lideres de Equipo: Son las personas que relacionan equipos de
trabajo y entregan informacién a los planificadores referente a la
disponibilidad de horas de trabajo de cada uno de los equipos. Se
encargan de la colocacion de tareas diarias en funcion de la
programacion semanal. Asisten al personal de mantenimiento con
informacion adicional a los planes de trabajo y realizan actividades

afines asignadas por el jefe de mantenimiento.

Coordinador de Operaciones: Es seleccionado de entre el grupo de
Jefes de Equipo. Es el encargado de brindar soporte a los

planificadores con las 6rdenes de trabajo y su clasificacion respecto a
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la asignacion de prioridad de las mismas al igual que brindar soporte
a los lideres de equipo en la coordinacibn de operaciones y

actividades, materiales y repuestos.

3.2.1.1.2 Puestos Directos

Garcia Garrido define como puestos directos de trabajo a “los directamente
relacionados con la actividad de mantener.” (Garcia, 2003, p. 132). En esta
instancia, lo que se busca es el trabajo en equipos interfuncionales, personas
de distintas asistencias de Ingenieria que se reunen para realizar las
actividades del programa de mantenimiento. Asi lo que se busca es el
empoderamiento del conocimiento por parte del personal. Un personal
capacitado significa una menor dependencia de ciertos elementos para realizar
actividades especificas con ellos. Aunque la empresa cuenta con su propio
sistema para la asignacién de cargos dentro de la empresa, el perfil del
personal deberia de tener un nivel de preparacion como bachiller técnico, y con
conocimientos del ambito de trabajo (mecanica, electricidad, electronica,

hidraulica, etc.)

3.2.1.2 Organigrama

Los criterios anteriormente expuestos permiten ver como Se organizaria la
plantila de mantenimiento. La Figura 3-10 presenta una estructura
descentralizada, adaptable y flexible a las necesidades de trabajo, en este caso
de mantenimiento; en la que se tiene equipos integrados por varios niveles
jerarquicos en la que se aprovecharia la especializacion del trabajo, permite un
flujo libre de informacidn hacia todos los niveles, la diferenciacion vertical
mantiene la unidad de mando, permite una mejor amplitud de control y el que

se pueda desarrollar una formalizacion del trabajo en cada una de estas areas.
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FIGURA 3-10 ORGANIGRAMA PARA UN DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO EN INGENIERIA
INDUSTRIAL PARA EL TRABAJO EN LA SECCION DE PREPARACION TEJEDURIA
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3.2.1.3 Sobre Turnos de Trabajo®’
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El Departamento de Mantenimiento debe ser capaz de atender tanto al plan de

mantenimiento como a fallos imprevistos que se puedan presentar en el dia a

dia de la seccion de Preparacion. Por ello, la organizacion del personal en los

17 La presentacion de este apartado debe entenderse como una sugerencia a la alternativa de la creacién de un

Departamento de Mantenimiento y el manejo del personal que a él perteneciere. La compafiia como tal cuenta, con su

sistema propio de organizacion con el que este trabajo no pretende interferir, pero si el realizar una recomendacién

para la toma de decisiones en cuanto al manejo del recurso humano en esta seccién. Las opiniones expuestas aqui

respecto a los horarios de trabajo tienen base en el Cédigo de Trabajo vigente a la fecha, expedido por el Ministerio de

Relaciones Laborales de la Republica del Ecuador en 2005.
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diferentes turnos de trabajo, debe de asegurar los niveles de disponibilidad y

fiabilidad que se establecen o se requieren para el conjunto de equipos de

Preparacion Tejeduria.

Esta organizacién se basa principalmente en el analisis de criticidad que se

desarrollo en el apartado 3.1.3 del cual se extraen algunos criterios para la

toma de decisiones.

Disponibilidad de los Equipos: Como se analizé anteriormente,
mantenimiento depende de factores exdgenos; uno de estos es el
programa de produccion. Al tener registros de uso y fijar un estandar de
disponibilidad de los equipos, se puede en una primera instancia
organizar horarios para garantizar el correcto funcionamiento de la
maquinaria. Ademas, se deberia de analizar también los horarios o
jornadas de trabajo en que la maquinaria pudiera estar desatendida

(fines de semana, feriados o dias festivos).

Disponibilidad de Personal para Mantenimiento de Equipos “Criticos”: De
acuerdo al numero de equipos criticos que se tengan en la seccidn estos
han de recibir una atencion prioritaria. Si son varios los equipos
necesitaremos que el personal este presente para atender esta
demanda, de ser necesario en todos los horarios de produccion. Si son
pocos, la necesidad de personal se hace menor y la atencion de los

mismos sera en periodos a definir.

Costo de Paros o Fallos de Equipamiento: El término costos, es genérico
y se refiere a varios temas a saber, como el qué tanto le cuesta
monetariamente a la empresa el llevar a cabo una operacion de
mantenimiento. Otra seria en términos de produccion. ¢Cuanto le
cuesta a la organizacion el paro de una de las maquinarias?, o desde
otro punto de vista, ¢ qué representa un fallo dentro de la planificacion de
la produccion? Todas estas alternativas y otras que puedan surgir, se

analizan en este apartado.
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e Fiabilidad de los Equipos: Si el equipo con el que se cuenta es poco
fiable y genera varias paradas dentro del proceso productivo, la
organizaciéon del personal juega un papel importante a la hora solventar

estos problemas.

En la Figura 3-11 se presenta un diagrama de decisién respecto a como se
puede seleccionar los diferentes turnos de mantenimiento. La planta industrial
es una planta de proceso continuo (24 horas, 7 dias de la semana) para lo cual

se proponen las siguientes opciones

e Turno Unico: comprendido entre las 6HO00 y las 19H00
e Turnos mixtos: de 2 a 3 turnos (mafana, tarde, o noche)

e Turnos continuos: servicio de mantenimiento las 24 horas del dia

FIGURA 3-11 DIAGRAMA PARA LA TOMA DE DECISIONES RESPECTO A HORARIOS DE TRABAJO
PARA UN DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO EN LA SECCION DE PREPARACION TEJEDURIA
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FUENTE: GARCIA, S., (2003)
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3.2.2 Control del Programa de Mantenimiento

Se plantea la utilizacibn de determinados indicadores para poder medir y
estimar la gestion del programa de mantenimiento, su impacto en la
productividad de la seccién, su desarrollo en el tiempo, y sobre todo el poder

contar con informacion relevante y adecuada para la toma de decisiones.

Se evalla con estos indicadores dos areas de la gestion:

e FEfectividad

e Rendimiento

3.2.2.1 Indicadores de Efectividad
Estan asociados a medir el comportamiento operacional de las instalaciones
(equipos, sistemas), la calidad de los trabajos, Yy el grado de cumplimiento del

plan de mantenimiento.

3.2.2.1.1 Indicadores de Comportamiento
e Confiabilidad
Se entiende a la confiabilidad como la probabilidad de que un equipo o
sistema desempefie su funcion requerida, bajo ciertas condiciones
especificas de operacién, en un periodo de tiempo determinado.
El tiempo se entiende como una variable aleatoria (no se puede
especificar cuando un equipo puede fallar), continua®®, bajo la cual se
puede expresar una funcién de probabilidad'® de fallo, la misma que

sigue una distribucién exponencial

18| as variables continuas representan mediciones; por ejemplo, el tiempo que tarda un programa en buscar un registro
en una base de datos.

19| a distribucién de una variable aleatoria es una funcién de probabilidad que surge de la necesidad de considerar las
variables aleatorias como una funcion numéricamente definida en un espacio muestral y su objetivo es el de explicar
ciertos hechos o conductores de la vida real mediante métodos cuantitativos; por lo tanto, la probabilidad asociada con

los valores de una variable aleatoria se obtiene a través de una funcién de probabilidades.
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c(t) = { 0, t<O0;
e, t=>0;

donde t es el tiempo considerado y A es la tasa de fallas (una constante

positiva) definida por:

_ Cantidad de Fallas
~ Cantidad de Horas Operadas

(Galindo de la Torre, 2006)

Tiempo Promedio Operativo (TPO)
Mide el tiempo promedio que es capaz de operar el equipo a capacidad

sin interrupciones dentro de un periodo considerado. Se expresa como:

1 Cantidad de Horas Operadas

TPO = P Cantidad de Fallas

Tiempo promedio para Reparacion (TPPR)

Mide la efectividad en restituir la unidad a condiciones Optimas de
operacion una vez que la unidad se encuentra fuera de servicio por una
falla, dentro de un periodo de tiempo determinado, considerando al
tiempo de fallo igual al tiempo para reparar. Es evaluado mediante la

expresion:

TPPR — Cantidad de Horas de Falla
B Cantidad de Fallas

Disponibilidad
Se entiende por disponibilidad a la capacidad de un equipo para realizar
una funcién requerida bajo condiciones especificas sobre un periodo de

tiempo determinado. Es evaluado mediante la expresiéon

_ ( TPO

TPO + TPPR) x 100
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e Utilizacion (U)
Se encarga de medir el tiempo efectivo de operacion de un activo

durante un periodo determinado. Se expresa por:

_ ( Cantidad de Horas Operadas

Cantidad de Horas del Periodo) x 100

FIGURA 3-12 INDICADOR DE UTILIZACION, ES UNO DE LOS INDICADORES MAS SIMPLES Y DE
MAYOR UTILIDAD EN MANTENIMIENTO
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FUENTE: NAVAS, F., 2010

3.2.2.1.2 Indicadores de Cumplimiento
e Backlog (Banco de Tareas Pendientes)
Indica la carga de trabajo que se tiene para un periodo determinado en

funcidn de las labores disponibles en una semana para ese periodo

Ordenes de trabajo (HH.) por ejecutar

Backlog =
acktog HH.disponibles por semana

e Desviacién de la Planificacion
Este indicador sefiala la efectividad en la planificacion de los trabajos de

mantenimiento con relacion a los ejecutados en las instalaciones

HH.Planificadas — HH. Ejecutadas
HH Planificadas

Desv. Planificacion = ( ) %X 100
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La Figura 3-13 muestra un ejemplo de los dos indicadores antes

mencionados.

FIGURA 3-13 CUADRO EN EL QUE SE RELACIONAN INDICADORES DE CUMPLIMIENTO,
BACKLOG Y DESVIACION DE PLANIFICACION

Backlog & Desviacién de Planificacion
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AUTOR: NAVAS, F., 2010

e Cumplimiento del Programa de Mantenimiento
La figura 3-14 ilustra este indicador. Mide el cumplimiento del programa
de mantenimiento preventivo de los equipos de la seccion en un periodo
dado.

Ordenes de Trabajo ejecutadas
Ordenes de Trabajo programadas

Cumplimiento Progr.= ( > x 100



82

FIGURA 3-14 LO QUE SE BUSCA ES DISTRIBUIR EN MEJOR FORMA EL TIEMPO EN ACTIVIDADES
PROGRAMADAS DE MANTENIMIENTO
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e Indice de Trabajos por Prioridad
Indica el nivel de ejecucién por prioridad de las 6rdenes de
mantenimiento. La prioridad esta condicionada al sistema explicado en

el apartado 3.2.3.2.2 de este trabajo. Se expresa como:

Trabajos por Prioridad

Ordenes de Trabajo por Prioridad
= ( - - ) x 100
Ordenes de Trabajo Totales ejecutadas

e indice de Trabajos por Tipo de Trabajo
Figura 3-15. Indica el nivel de ejecucién por tipos de trabajos, explicado

en el apartado 3.2.4.7.4.4 de este trabajo

Ordenes por Tipo de Trabajo

Trabajos por Tipo = ( ) x 100

Ordenes de Trabajo Totales ejecutadas



FIGURA 3-15 UN INDICADOR QUE PUEDE AYUDAR A PROPORCIONAR LA CANTIDAD
TRABAJO PREVENTIVO CONTRA CORRECTIVO
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3.2.2.2 Indicadores de Rendimiento
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DE

Estos indicadores estan orientados hacia el recurso humano de mantenimiento

y permiten conocer si la cantidad de personal propio es adecuado para la

gestion del mantenimiento. Todos estos indices se miden en semanas como la

unidad del periodo, y se comparan con el total de horas pagadas por la

administracion y que estan disponibles durante cada semana del periodo en

cuestion. Se presenta un ejemplo de estos indicadores en la Figura 3-16.
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FIGURA 3-16 ESQUEMA QUE MUESTRA LA UTILIZACION DE LOS PRONOSTICQS DE
DISPONIBILIDAD DE HORAS DE TRABAJO PARA LA TOMA DE DECICIONES EN LA GESTION DEL
RECURSO HUMANO DE MANTENIMIENTO
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Horas Disponibles de Trabajo

Este dato es obtenido de los Prondsticos de Disponibilidad de Horas
para Trabajo (apartado 3.2.4.7.3.3) obtenidos y realizados por los
Lideres de Equipo (segun la estructura organizacional del apartado
3.2.1.2) en la que para cada semana se recopila la informacion de
mantenimiento en forma de Horas Hombre (HH.) (Ver Figura 3-16, linea

verde)

Horas Planificadas de Trabajo

Las horas planificadas de trabajo se obtienen cada semana por parte de
los planificadores los mismos que en base a registros y estimaciones,
determinan la cantidad de horas (hombre) que se han de trabajar en el

periodo en cuestiéon. (Ver Figura 3-16, linea amarilla)
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Horas Ejecutadas de Trabajo

Corresponde a las horas completadas de la programacion semanal.
Esta informacion es recopilada por los Lideres de Equipo y transmitida a
los Planificadores para su actualizacién. (Ver Figura 3-16, linea

entrecortada)

Carryovers

Se denomina asi al trabajo que fisicamente ha comenzado pero que no
concluird en el periodo de tiempo establecido por lo que se registra
también en los Prondsticos de Disponibilidad de horas. (Ver Figura 3-

16, linea punto segmentada).

indice de Ausentismo

Se debe de entender como un cociente que permite medir las horas de
ausencia del personal en la ejecucién del mantenimiento (permisos,
enfermedad, falta injustificada, etc.) en relacion con las horas totales
disponibles en el periodo por causas varias diferentes a vacaciones o

jornadas de capacitacién. Se expresa como:

HH. ausente
Total de HH.disponible

Nivel de Ausentismo = ( ) x 100

Sobre la Planificacion y Programacién de Actividades de

Mantenimiento

3.2.3.1 Consideraciones sobre la Planificacion

3.2.3.1.1 Planificacion de Trabajo a Futuro

Los planificadores deben prever una cantidad de trabajo (no realizado aun) lo

suficientemente amplia para asegurar el continuo y correcto desenvolvimiento

de las actividades de mantenimiento. Estas tareas deben de estar para

entonces planificadas, aprobadas y listas para ser asignadas dentro de las

programaciones semanales o diarias segun corresponda. Una cantidad de
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trabajo equivalente a la de una semana de trabajo es lo que se esperaria tener
para mantener niveles regulares de trabajo. Una vez realizadas estas
actividades la retroalimentacion de los equipos de trabajo hacia la planificacion
debe ser registrada y almacenada para que planes de trabajo y

programaciones a futuro puedan ser mejorados.

3.2.3.1.2 Registro de la Informacion de Mantenimiento

El departamento de planificacion debe mantener un sistema de registro propio
para cada uno de los equipos de preparacion tejeduria, el mismo que les
permita repasar la informacién obtenida en trabajos anteriores para preparar y
poder mejorar los planes de trabajo actuales y que ayuden a la toma de
decisiones en lo posterior.

Esta informacion puede estar respaldada en una aplicacion informatica (como
una base de datos) que permita el ingreso tanto de 6rdenes de trabajo como de
informacion sobre los activos de esta zona productiva, aunque también se debe
de disponer de fisicos (documentacion en papel, archivos de formularios,
histéricos de hojas de vida impresos) de los mismos ya que la informacion debe
también de estar disponible para personal de la planta o seccion (supervisores,
directores de jefatura) para actividades como la constataciones de trabajo,
consultas sobre planes, partes, accesorios, informes de determinados equipos,

etc.

3.2.3.1.3 Planificacion en Funcion de la Experiencia y la Informacion

La planificacion de tareas de mantenimiento requiere de mucha experiencia
personal en varios ambitos del mantenimiento al igual que el correcto uso y
aplicacion de la informacion disponible para las actividades, con el fin de que
se eviten retrasos en trabajos anticipados y el tener problemas de calidad y

seguridad en los mismos.

3.2.3.1.4 Reconocimiento de Habilidades del Personal
La clave para esto esta en que el o los planeadores, conozcan a sus equipos

de trabajo. Quien planifica debe determinar el alcance de las tareas a realizar,
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incluso de aquellas que han sido solicitadas por el personal y no forman parte
de la programacién regular. Las revisa y traza una estrategia o procedimiento
a seguir de no existir uno anteriormente registrado. Los técnicos y mecanicos
son quienes con su experticia realizar las tareas de reparacién o reemplazo de
las partes. Tanto planeadores como técnicos y mecanicos deben trabajar
conjuntamente para desarrollar nuevos y mejores procedimientos de trabajo o

listas de verificacion.

3.2.3.2 Consideraciones sobre la Programacion

3.2.3.2.1 Planear Actividades siempre con la Informacion Minima
necesaria para Ejecutarla

Los planes de trabajo y cualquier otra actividad de mantenimiento debe
contener toda la informacion minima requerida que permita a los planeadores
el tener los mejores criterios para la administracion de los recursos con los que
cuentan como son el personal de mantenimiento (cuantas personas necesita la
tarea, quiénes realizaran la tarea), el tiempo (horas disponibles de trabajo
versus duracion de cada uno de los trabajos), materiales e insumos
(herramientas, equipos especiales, equipos de seguridad) y el de espacios
disponibles para programacion (de acuerdo al calendario por zona productiva, o

de acuerdo con programa de mantenimiento).

3.2.3.2.2 Sobre la Priorizacién del Trabajo

Como se mencion0 anteriormente, el mantenimiento en cualquier planta o lugar
productivo depende mucho de la realidad diaria que se vive ahi. En ese
sentido, el apego hacia una programacion establecida debe de ser lo mas
cefida posible, sin embargo debe permitir cierta flexibilidad a lo largo de la
misma. Esto quiere decir que de existir una tarea de tipo correctiva, esta pueda
ser atendida a pesar de no haber estado programada. Tanto la programacion,
como las tareas de tipo correctivo, deben de tener el mismo tratamiento; ambas
son importantes y se deben de tratar. Para esto, y con el fin de no caer en

subjetivismos, se idedé un sistema de priorizacion para la creacién de
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programaciones de trabajo que el departamento de mantenimiento ha de

asignar y completar. El sistema es el que sigue:

0. Condicién de Emergencia: Aplica en casos como
e Emergencia de seguridad
e Pérdida inminente o inmediata de la capacidad del equipo
e Falla del equipo

1. Condicién de urgencia: Aplica en casos como
¢ Riesgo de seguridad
e Pérdidas considerables de presién, calor o de volumen
e Pérdida potencial de la capacidad del equipo

2. Condicién seria: Aplica en casos como
e Condiciones que puedan causar dafos severos a equipos criticos
e Perdidas de presiones, temperaturas, o de volumen
e Peligro de seguridad

3. Mantenimiento no critico en equipo de produccion

En este sistema, “0” representa una situacion de emergencia en tanto que “4”
una actividad de rutina. Se esperaria que la zona de preparacibn maneje
tareas de tipo “4” a “2”. El objetivo de esto es el de posicionar a las 6rdenes de
trabajo en orden de importancia para saber cual se debera tratar primero.

Si bien el tema de priorizacion es de por si algo subjetivo, mantenimiento no
debe evitar el interrumpir trabajos programados o trabajos en progreso para
atender cierta demanda. Asi mismo, mantenimiento debe ejecutar sus planes
de accion en la zona productiva siguiendo la priorizacién que se planteo en el

apartado 3.1.3 de este trabajo.

3.2.3.2.3 Programacion de Actividades en funcion de Prondsticos de
Disponibilidad

El planificar con anticipacion una cantidad suficiente trabajo, ayuda en el

establecimiento de objetivos en el corto y mediano plazo y a la maximizacion

del empleo de las horas de trabajo disponibles por el personal de

mantenimiento. Esta planificacion debe tener, como minimo, un horizonte de
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tiempo de por lo menos una semana de anticipacion que se considera un
periodo flexible de tiempo mientras el departamento de mantenimiento
identifica mas trabajo, y su programacion debe establecerse por medio de
prondsticos de disponibilidad de horas de trabajo de cada uno de los grupos de
trabajo del personal de mantenimiento. Para obtener esta informacién, y para
fines practicos de este trabajo, se elabor6é el formulario de Pronésticos de
Disponibilidad de Horas de trabajo (figura 3-37). Este formulario presenta
determinados parametros de disponibilidad de cada grupo o unidad de trabajo,
prioridades de trabajo, e informacién sobre los planes de trabajo realizados o
en ejecucion.

El programador de estas actividades (lider de planificadores segun apartado
3.2.1.1.1), es quien selecciona de entre un grupo de tareas de mantenimiento
acumuladas (programacion anual, mensual) aquellas que se pueden realizar en
funciébn de los parametros de disponibilidad de los equipos de trabajo
presentados en estos formularios, de la informacion de los planes de trabajo y
de su prioridad. Cuando se han seleccionado las actividades, el planificador
envia esta programacion al resto de planificadores como informacién respecto
a la coordinacion de actividades que deberan realizar, a los lideres de cada
unidad de trabajo para que tengan una idea de los objetivos a cumplir en la
semana siguiente, y a direccion de mantenimiento como un indicador del
desemperio de las ordenes de trabajo.

La cantidad semanal de trabajo no es una programacion hora por hora, pero si
es una asignacion a cumplir. Los pronosticos de trabajo de los equipos o
grupos de mantenimiento son una parte importante en el proceso de

planificacion.
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3.2.3.2.4 Programar cada Hora de Trabajo Disponible

El programador (lider de planificadores) debe asignar planes de trabajo a ser
realizados por los grupos o equipos de trabajo a lo largo de la semana
siguiente, para la totalidad de horas pronosticadas como disponibles para
trabajo. Para esto, se cree conveniente trabajar con un sistema de
programacion semanal para luego traducirlo a un sistema diario de asignacion.
Esto permite dar la atencidén necesaria acciones de emergencia o con prioridad
alta, mientras que trabajos de tipo correctivo pueden ser tratados fijando una
cantidad razonada de horas de trabajo a actividades que pueden ser
suspendidas y que no tiene un gran impacto en el programa de mantenimiento
como tal. También en este sistema se da preferencia al cumplimiento de
tareas de alta prioridad disminuyendo la cantidad en los niveles de
disponibilidad sobre tareas de baja prioridad. El formulario a utilizar es similar

al de pronéstico semanal y se lo presenta en la figura 3-39.

3.2.3.2.5 Tareas Diarias manejadas por los Lideres de Equipo

Los lideres de equipo deben encargarse de la planificacion diaria de trabajo, la
asignacion de personal para dichas actividades, la coordinacion de recursos,
equipamiento, permisos de trabajo y documentacion relacionada, ademas de
atender a casos de emergencia. El Lider de Equipos debe trabajar siempre a
futuro en el desarrollo de la planificacién diaria en base a informes de avances
en las actividades, la planificacion semanal y las prioridades de las 6rdenes de
trabajo. Adicionalmente puede asistir a planificadores con problemas de
coordinacion y realizar otras actividades sefaladas por el Jefe de

Mantenimiento.

3.2.3.2.6 Valuar la Ejecucion con el Cumplimiento de la Planificacion

Las actividades que son planificadas con anticipacion reducen la probabilidad
de retrasos en la ejecucion de los trabajos. EI cumplimiento de la programacion
es una medida de la efectividad y del apego a la planeacion establecida. Para

esto los indicadores juegan un papel importante ya que reflejan la eficiencia de
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la fuerza de trabajo y la efectividad de la planificacion y programacion del

mantenimiento.

3.2.4 Gestion de la Informacion. Descripcion de la Estructura del CMMS
para Preparacién Tejeduria

Referido anteriormente, un CMMS (Computerized Maintenance Management
System) es una herramienta de informacién que entrega valor agregado a la
funcionalidad del como se desarrolla el mantenimiento. Una herramienta de
gran aporte, no solo para el personal o la seccion que realiza mantenimiento,
sino para la organizacion como tal. Se debe de tener claro que este sistema
no es la Unica de todas las posibles soluciones que se pueden tener para
mejorar el mantenimiento en la seccién de Preparaciéon Tejeduria, ni tampoco
un sistema que elabora planes estratégicos o planes de mantenimiento en el
corto, mediano o largo plazo; pero si como una herramienta clave en la
obtencion de informacion para la toma de decisiones a fin de obtener mejores
resultados a futuro una vez que las bases y la estructura de mantenimiento se

hayan establecido en buena forma.

3.2.4.1 Autorizaciones y Condiciones de Utilizacion
Usted puede:

& )
: 2 Comunicar la obra
&ﬁ Hacer obras derivas

Condiciones:
O Reconocimiento: Debe reconocer los créditos de la obra de la
| "1\ manera especificada por el autor y el duefio de los derechos de
Ij propiedad intelectual de este trabajo (pero no de una manera que

sugiera que tiene su apoyo o apoyan el uso que hace de su obra).
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Los logotipos de FXN85, FXN85 Engineering, FXLibrae, son de propiedad
Unica y exclusiva de Francisco Xavier Navas Mesias, autor de este trabajo. Se

prohibe su reproduccion y utilizacién sin el consentimiento del titular.

3.2.4.2 Introduccion

La informacion que se presenta a continuacibn es una guia sobre el
funcionamiento del sistema de gestion del mantenimiento FXLibrae (version
Beta), una herramienta concebida para mantener una base de datos de
informacion sobre las operaciones de mantenimiento en Preparacion Tejeduria,
ayudar al personal a hacer su trabajo mas efectivo, y el ayudar a la
administracion en la toma de decisiones. FXLibrae es un sistema basado en
un ambiente Windows lo que facilita su operacion por parte del usuario.

3.2.4.2.1 Requerimientos Minimos del Sistema

TABLA 3-32 REQUERIMIENTOS MINIMOS DEL SISTEMA

Requerimientos Minimos del Sistema

Sistema operativo de 32 Windows XP /Vista /Windows 7

bits
Procesador Pentium Il 800 MHz o superior
Memoria RAM Windows XP: 256 MB (512 MB recomendado)
Windows: Vista/ 7: 1 GB (2 GB recomendado)
Espacio en disco 130 MB (sin instalar los cursos en video)
. Resolucion de 1024x768 pixeles, color de alta
Monitor .
densidad
Unidad de CD-ROM
Otros

Puertos USB

AUTOR: NAVAS, F., 2010

*NOTA Si el sistema operativo de la computadora donde va a instalar es Windows XP,
asegurese que el usuario con el que esté trabajando tenga permisos de administrador sobre el equipo.

*NOTA Si el sistema operativo de la computadora donde va a instalar es Windows Vista,
asegurese que el usuario con el que esté trabajando tenga permisos de administrador sobre el equipo, y
desactive el Control de Cuentas de Usuario (UAC) en Cuentas de Usuario en el Panel de Control.
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3.2.4.3 Categorias, Funciones de los Usuarios
Coordinadores y Lideres?® tienen que estar registrados en la base de datos de

autoridades competentes del FXLibrae para poder utilizar el sistema.

Cada funcionario registrado designa a una o varias personas fisicas en calidad
de usuarios. Los usuarios quedan registrados y reciben ciertos privilegios que

determinaran su capacidad de actuacion dentro del sistema.

Cada usuario registrado en FXLibrae debe pertenecer a una Unica autoridad

competente, 0 a un unico coordinador o lider.

Cada autoridad competente, coordinador, o lider, debe contar con un usuario
como minimo, pero también puede tener mdultiples usuarios con funciones

diferenciadas.

Los usuarios pueden desempefiar las funciones que se muestran a
continuacion.

3.2.4.3.1 Coordinador (Jefe de Mantenimiento)
El usuario “Coordinador” puede:

e Regqistrar en el sistema a las autoridades competentes que haya
autenticado.
Sequir el flujo de solicitudes de mantenimiento recibidas y cursadas por las

autoridades que coordina.

3.2.4.3.2 Asignador (Lider de Planificadores)
Usuario encargado de asignar las solicitudes que se planifiquen o se reciban a
uno y otro de los gestores (planificadores) en funcion los requerimientos,

conocimientos en el tema, u otro criterio. Estos pueden:

20 ) . N . L i
Haciendo referencia a la estructura organizacional descrita en el apartado 3.2.1.2 de la seccién Gestion de los

Recursos Humanos y Departamento de Mantenimiento.



94

e Referir una solicitud a uno o varios gestores dentro de la autoridad
competente.
e Modificar el nUmero de usuarios asignados a una solicitud.

Generar, guardar e imprimir informes sobre las solicitudes que necesiten
respaldo.

3.2.4.3.3 Gestor (Planificadores)
Es el usuario autorizado a enviar y aceptar solicitudes en nombre de una
autoridad competente (Asignador). También puede generar, guardar e imprimir

informes sobre las solicitudes en las que interviene su autoridad.

3.2.4.3.4 Administrador (Lider de Equipos)
Los usuarios con perfil “Administrador de Datos” pueden:
e Actualizar los datos sobre su autoridad competente que figura en el
sistema.

No pueden atribuir una solicitud a los gestores.

3.2.4.3.5 Usuario Normal (Lider de Equipo)
Los usuarios basicos pueden:
e Realizar busquedas en la base de datos
e Obtener un resumen general de todas las solicitudes recibidas o
cursadas por la autoridad o el coordinador al que pertenece
e No pueden enviar ni aceptar solicitudes en nombre de su autoridad
competente.
No pueden generar, guardar ni imprimir informes sobre las solicitudes en las

gue interviene su autoridad.

3.2.4.4 Ingreso al Sistema

En la ventana del escritorio de Windows buscar el icono de acceso directo
FXLibrae. Al hacer doble clic, se desplegara la pantalla de ingreso al sistema
de gestion de mantenimiento (Figura 3-17) en la que se pide el ingreso de los

campos usuario y contrasenia, y la seleccion de una categoria de usuario. Los
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usuarios del sistema son creados por el administrador del sistema (personal de

sistemas de la organizacién o coordinacién de mantenimiento).

FIGURA 3-17 PANTALLA DE INGRESO AL SISTEMA FXLIBRAE

Sistema de Administracion del Mantenimiento
Lib )
Beta version
© 2006-2010 FXN 85, All rights reserved.
Usuario: [mgiron ‘
Contrasefia: | ****** ‘
Categoria: lAdministradod B
1 Ingresc a menu principal ]
(=]
Powered by =
o MmN
FXN 85 ma
Engineering

AUTOR: NAVAS, F., 2010

El campo usuario esta definido por la primera letra del nombre de la persona y
el primer apellido completo; sin espacios, no tildes, todo en minasculas
(Ejemplo: Marlon Giron seria “mgiron”). La contrasefia admite un minimo 6
caracteres alfanuméricos. Al ingresar por primera vez, los usuarios deben
digitar su numero de registro de la planta industrial, y se le pedira cambiar su
contrasefia. La categoria del usuario depende del cargo que desempefia en
mantenimiento y de los privilegios que el administrador del sistema le haya

asignado.

3.2.4.5 Funcionalidades Generales para todos los Usuarios

3.2.4.5.1 Seccion Menu
Todos los usuarios cuentan con un mend de opciones que consta de

Informacién general, programa de mantenimiento, consultas, e indicadores.
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FIGURA 3-18 MENU PRINCIPAL PARA USUARIOS DE FXLIBRAE

- —
Seleccione:
1. | Informacion general |
2. [ Programa de mantenimiento
3. —— |
4. [ indicadores ‘

f—— [ |
FXN&5 "o

Engineering

AUTOR: NAVAS, F., 2010

La presentacion de submenus es muy similar a la del menu principal (Figura 3-
19)

FIGURA 3-19 PRESENTACION DE SUBMENUS EN EL SISTEMA FXLIBRAE

3@ Consulta: adminstracion

Seleccione Consultas Informes
entre:

Backlog de Grdenes de trabajo

l Backlog l

estado de érdenes de trabajo
planeadas

l ordenes plansadas ‘

estado de érdenes de trabajo
sjecutadas

l érdenes ejecutadas ‘

[a— | |
FXN &85 "=

Engineering

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.5.2 Estructura General de Pantallas de Contenido

Las pantallas, en general presentan la siguiente estructuracion
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FIGURA 3-20 ESTRUCTURA DE PANTALLA DE CONTENIDOS

& Actividades de

mantenimiento

seccion: [ [] Prioridad: Flan: L]
f— L

Afio: 10 [5] Tipo de trabaijo: status: Oy

|
_ T XN
5‘:‘25’;! I:B ;;?rrf;dn: I:l horas En espera de aprovacion
Elemento: Tiempo de horas [0 Aprobade
duracion:

Fara la ssman:

Descripcion de  |L de labomba de
Actividad:

Seccion -| Affo -| Equipo/ - | Elemento -|Paralasem:-| Prioridad -| Plan - Pla - |Tipodetrab-| Tiempo - Tiempode - Descripeion de

P E 10 B-NF235688 7 2 P 05 5 a 5 Lubricacion de la bomba de

P 10 P11PL-01 V-NC45789 8 1 C 03 2 2 2 cambio de valvula de paso |
2 [ 04 5

*

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.5.2.1Parte superior
Se encuentra la informacion correspondiente a la opcion de en la que se esta

trabajando (literal a, Figura 3-21), y las acciones que puede realizar el usuario
en cuanto a los registros de informacion (literal b, Figura 3-21) como son:
nuevo registro, eliminar registro, deshacer registro, imprimir o guardar registro;
al igual que operaciones entre registros (literal c, Figura 3-21): buscar registro,
ir a siguiente, ir al anterior, ir al primer registro ingresado, ir al Ultimo registro
ingresado. También en cada uno de los formularios cuenta con un botén para
cerrar directamente la ventana y regresar al menu anterior (literal d, Figura 3-
21).

FIGURA 3-21 ESTRUCTURA SUPERIOR DE PANTALLA DE CONTENIDOS

& Actividades de

(a) Mantenimiento

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.5.2.2Parte media e inferior
En color gris, y dependiendo del menu en que se trabaje; se presentan un

formulario con una hoja de datos en la seccién media (literal a, figura 3-22), y
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en algunos menuds, un formulario en la seccidén inferior para visualizar la
informacion sobre los registros ingresados en la hoja de datos (literal b, Figura
3-22).

FIGURA 3-22 ESTRUCTURA MEDIA E INFERIOR DE PANTALLA DE CONTENIDOS. A) HOJA DE
DATOS, B) FORMULARIO

Seccion mﬂ Priofidad: Plan: ﬂ =
Pt n
Afio: o[- Tipo de trabajo: status: FXN m .
- Engineering
Sistema: estimado: E
Elernento: [B-NF235688 Tierpo de heras | [ Aprobado
duracién:
Para la semana: ﬂ
Descripcion de  |Lubricacion de la bomba de movimiento ( )
Actividad: a
Fecha de ingreso: 31/03/2010
Seccion - Afic - | Equipo/ ~| Elemento - Paralasem:~ Prioridad -~ Plan - Pla -~ Tipodetrab - Tiempo - Tiempode - [
: / I 1 dad I I de trab d
P 10 B-NF235688 7 2 P 05 5 4 5 Lubrit
P 10 P11PL-01 V-NC45783 8 1 = 03 2 2 2 camb
2 P 04 6

(b)
AUTO: NAVAS, F., 2010

3.2.4.6 Entorno del Sistema
El sistema est4 dividido en cuatro secciones: informacion general, programa de

mantenimiento, consultas, e indicadores

3.2.4.6.1 Menu Informacion General

Este menu presenta en primera instancia informacién referente a los
proveedores de servicios (Figura 3-23). Estos pueden ser los propios
fabricantes de los equipos que se encuentran en la seccion de Preparacion o a
Su vez sus representantes locales, como también pueden ser personas o0
compafiias que brindan asesoria y servicio técnico a la jefatura de Ingenieria
Industrial. Se cuenta con contactos telefonicos, direcciones web, correo

electrénico, y otra informacion necesaria para el departamento.

Otra de las opciones es el manejo de informacion del personal de
mantenimiento (Figura 3-24). Estos datos son de gran ayuda al momento de la

asignacion de trabajos de mantenimiento.
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FIGURA 3-23 VISTA DE FORMULARIO, FABRICANTES. MENU INFORMACION GENERAL

E’ Info Fabricantes

Fabricanie: [Benninger Textil | CONTACTES:
Pais: [schweiz | cludad:[uzwil | Nombre: |Heinz Michel
Deseripeién{The Swiss company Benninger has been the Cargo:  |Director ejecutivo
textile industrys leading partner across the Telef.: l:l
[globe for one hundred and fifty years with )
lglobal branches and service representatives. e-mail: l:l
Direceién 1: [Fabrikstrasse 9240 ]
Direccién 2: ‘ ‘ Nombre: _Gerhard Huber
Cargo:  [Director de operacianes
Telef.: +417195585 85
O —
Telefax.: +41 71955 87 47
Web site:  [www.benningergroup.com
‘e-mail:

|

eap faErcame m

AUTOR: NAVAS, F., 2010

FIGURA 3-24 VISTA DE FORMULARIO, PERSONAL DE MANTENIMIENTO. MENU INFORMACION

GENERAL

& Info personal Servicios Industriales

Personal Cédigo: foto:
Nombre: |Cnntrelas Contreras Guido Neptali |
Cargo: |meca’ni:u |Z|
Divisién:
lefe inmediato: [MarlonGiren  [+]
N T
Equipo: e

.
FXN 85 -

AUTOR: NAVAS, F., 2010




100

Se hace necesario también el poder presentar informacion referente a la
maquinaria utilizada en la seccion de Preparacion Tejeduria. Aqui, a través de
una serie de menus el usuario puede navegar para conocer mas sobre la lista
de materiales que presenta cada equipo basado en sistema de listado de

equipos de la seccion 3.1.1 (Figura 3-25).

FIGURA 3-25 VISTA DE SUBMENU, EQUIPOS Y SISTEMAS. MENU INFORMACION GENERAL

é’ Equipos y sistemas

preparacion tefeduria =

Seleccione general de SISTEMAS para ingreso SISTEMAS
i i general de ELEMENTOS ingreso ELEMENTO3S
siguientes datos,

tablas: seleccione: ingreso COMPONENTES
-
[ L
m .
FXNE5 "m

Engineering

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Estas listas ayudan a visualizar datos importantes como la relacién pertenencia
que se tiene entre los diferentes niveles de la estructura de nivel, la
codificacion de los elementos y componentes, su cantidad, referencias

necesarias para pedidos de repuestos e importaciones, etc (Figura 3-26).

FIGURA 3-26 VISTA DE LISTA, TABLA GENERAL DE COMPONENTES. MENU INFORMACION
GENERAL

Tabla General: COMPONENTES

Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. MNombre Referencia Descripcién Cant.
PO1BWO02-01 MA rodilo impulsor 1
PO1BW02-01 NA conjunto impulsor del rodillo imp 1
POICRO2-02 7E93 YTC motor drive power supply S/M 228, 229, 230 ALIMENTACION 3
ELECTRICA

PO1CRO2-02 F435 tensicn mounfing brkis 74931, 7739-2 406
POICROZ-02 2002 master juncfion boxes 5/M 337,338, 33% UNIDAD DE CONEXION 3
PO1CRO2-02 NA. power supply FUNTE DE PODER 3
PO1CRO2-02 power supply mounting brkts 77881, 7786-2

PO1CRO2-02 7980 in-ine motion sensor INSTR. SENSOR 406
PO1CRO2-02 7434 plugmaold mounting brkts ELECTRCHNICO 174
PO1CRO2-02 8203 dual lamp indicator briis ELECTRONICO 58

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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Ademas el tener informacién a la mano respecto a especificaciones técnicas de
los equipos (Figura 3-27) se hace necesario cuando de elaborar planes de
mantenimiento se trata de revisar el estado actual del programa de

mantenimiento basado en el analisis de criticidad del semestre pasado.

FIGURA 3-27 VISTA DE FORMULARIO, FICHA TECNICA DE EQUIPOS. MENU INFORMACION
GENERAL

E’ Info Ficha Tecnica Equipos

Nembre: [cabezal KARL MAYER #3

Equipo
Seccién: |preparacion tejeduria [~
Proceso:  [urdido de hilos [~
foto:
General ' o
Marca: Ira L. Griffin Sons @‘Q'VI",-['K‘
Modelo: BW-T-60
No.serie:  osceo KARI MAYER
Téchico Feencia (ow: presién (bar):  [6,89 SRl
Eléch
Vot v ompmetra ] D0
P  Electrénico
Seestl d ® seie
ciclo (Ha): e ® vapor
® Electro mecdnico
pee ) O
Dimensiones [Vl Caldlogos  [ira L. Griffin Sons BW-T60 users guide
(m): LxAxH
. crificidad: [importante | et
egal
Manteni- —
edeio

m ie nto mantenimiento:

Subcontrates :

necesarios:

[R— ]
FXN 85 "&

Engineering

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.6.2 Menu Programa de Mantenimiento
Toda la informacién respecto al programa de mantenimiento se encuentra en

este mend. Aqui, el sistema de érdenes de trabajo que se explica en apartado

3.2.4.7 tiene lugar gracias a la interfaz del programa.

Se tiene dos instancias. La primera cuando las solicitudes de trabajo han
llegado hasta los planificadores, estas son ingresadas y codificadas pasando a

ser actividades de mantenimiento. Se definen varios parametros (Figura 3-28)
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de acuerdo con el sistema de Ordenes de trabajo para facilitar su

reconocimiento y ejecucion.

FIGURA 3-28 VISTA DE FORMULARIO, ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO. MENU PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO

& Actividades de

mantenimiento

Seccidn: IH:E Prioridad: ﬂ Plan: ﬂ m
Py |
ARO: 10 Tipo de frabajo: |5 2 m.
0 [ Status: FXN&5 "2
. Engineering
Equpo/ [ ]  Temeo A o En espera s aprovacién
Sisterna: estimado:
Elemento: [B-NF235688 Tiernpo de horas [ Aprobado
duracién:
Para la semana: n
Descripcion de  |Lubricacion de la bomba de movimiento
Actividad:
Fecha de ingreso: 31/03/2010|
Seccion - Afio -~ Equipo/ ~ | Elemento - Paralasem:~ Prioridad ~ Plan - Pla = |Tipodetrab » | Tiempo - Tiempode - Descripcion ¢
P E| 10 B-NF235688 7 2 P 05 & 4 5 Lubricacion de la
P 10 P11PL-01 V-NCA5789 8 1 C 03 2 2 2 cambio de valvul
2 P 04 6

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Cuando las actividades han sido aprobadas pasan hacia el proceso de
planificacion y programacion de las actividades (6rdenes de trabajo). La
planificacion y programacion ha de seguir los principios del apartado 3.2.3 de
este trabajo. La trazabilidad de las érdenes se hace posible con la ayuda del
de formularios (Figura 3.29) en la que cada actividad es tratada independiente
(identidad propia) y por las varias etapas de estado se asegurar su correcta

ejecucion.
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FIGURA 3-29 VISTA DE FORMULARIO, INFORMACION ORDEN DE TRABAJO. MENU PROGRAMA

DE MANTENIMIENTO

& Info Orden de Trabajo No.

Codificacion  rricices: 2 | unidae: [ S[][ 1]

Plan:

Tipo trabaje: |5

D E Suspensién L+

P

Elemento: B-NF235688

Status:

[ tarea programada
[ solicitud

—r ]
FXN 35 "o

Engineering

Ingreso  Scawes [ | cemen

Ta rea Actividad:

Lubricacion de la bomba de movimiento

Prioridad:
Requiere:
) suspencion de operaciones

® autorizacién para actividad

Fecha de tarea: l:l Hora de ingresc:l:l
Ingreso por: Semana: j

Situacién:

En espera de aprovacién
[0 Aprobado

Aprovado por:

Fecha:

AUTOR: NAVAS, F., 2010

También se puede acceder a la planificacion de mantenimiento de la zona de

Preparacion Tejeduria a partir de la opcion Programacion Anual del este menu

3.2.4.6.3 Menu Consultas

El menu consultas permite constatar el estado de las ordenes de trabajo, en

cualquier instancia de las mismas, de una manera facil y bastante intuitiva.

Consta de dos secciones: Administracion de ordenes de trabajo y asignacion

de tareas (Figura 3-30).
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FIGURA 3-30 VISTA MENU CONSULTAS

E’ Menu

Seleccione Consultas
entre:

| Adminstracion érdenes de |
trabajo

Asignacion de tareas (semanal)

— ]
FXN 35 "o

Engineering

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Esta dltima seccién maneja el formulario de disponibilidad de horas de trabajo
(seccion 3.2.4.7.3), el mismo que permite el llevar un registro semanal de las
actividades, su ejecucion, para en funcion de esto realizar la programacion de
estas en proximos periodos o sacar estimados de los tiempos entre actividades

similares o indole diferente.

La opcion administracién de érdenes de trabajo permite obtener informacion en
forma de consultas o informes asociados a las actividades.

En las opciones de Consulta (Figura 3-31), se visualizan hojas de calculo
electrénicas con datos sobre el estado de las actividades de mantenimiento en
temas como backlog (banco) de 6rdenes de trabajo, estado de érdenes de

trabajo planeadas y estado de 6rdenes ejecutadas (Figura 3-32).
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FIGURA 3-31 VISTA SUBMENU ADMINISTRACION ORDENES DE TRABAJO. MENU CONSULTAS

E’ Consulta: adminstracion

oraenes ae 1ma

Seleccione Consultas Informes
entre:

Backlog de ordenes de frabajo

[ Backlog ]

| estado de 6rdenes de trabajo | l

. o érdenes planeadas ]
planeadas

estado de ordenes de trabajo
sjecutadas

[ ordenss gjecutadas ]

— | |
FXN &5 "

Engineering

AUTOR: NAVAS, F., 2010

FIGURA 3-32 VISTA DE HOJAS DE DATOS, SUBMENU BACKLOG DE ORDENES DE TRABAJO.
MENU CONSULTAS

IE Plesentacién‘.__@ Intm‘.__@ Sub [ It ‘E Sub ConsnﬁAOT-Ti!,-.‘ Consulta WO Plann 5T2

Id ~ EQUISYST - STATUS2 -~ PRIO_COD 1 - DATEPLANF - NAMEPLAN - DESCRIP WORK -~ COSTACTUZ ~
126 6 2 13/03/2010 Jorge Mena  mantenimiento engomadora 400
254 1 12/03/2010

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Esta vista permite tanto a al jefe de mantenimiento como al lider de
planificadores el conocer sobre el estado actual de los trabajos y poder asi
generar indicadores de rendimiento, por ejemplo. Adicionalmente, las opciones
de la seccion Informes (Figura 3-33) permiten imprimir estos datos para
mantener registros fisicos de los trabajos en un periodo determinado de tiempo.
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FIGURA 3-33 VISTA DE LA REPRESENTACION DE UN INFORME. MENU CONSULTAS

== Plesentacién‘ == Intm‘ —2| Submen consnltas‘ % Submenu Consult AOTW {2 Cconsulta wo Bacﬂog_

Consulta WO Backlog1

Prioridac OT No. Seccion Afio Equipo/Sistema Horas esfimodas Horas de duracion Tipo de trabajo Status  Para la semana

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.6.4 Menu Indicadores

El mend Indicadores nos lleva a una hoja de calculos electronica Excel en
donde el usuario puede pasar los datos y en funcion de la teoria expuesta en el
apartado 3.2.2 sobre Control del Programa de Mantenimiento, organizarlos y

presentar la informacion para su estudio y analisis posterior.

3.2.4.7 Sistema de Ordenes de Trabajo*

El sistema de érdenes de trabajo es una herramienta valiosa en la mejorar de
la efectividad y la productividad del mantenimiento; evita un uso inapropiado de
ordenes verbales, correo electronico, notas, llamadas telefonicas, etc., basado
en formatos consistentes para manejo de informacion y procesos de trabajo
establecidos. Los formatos permiten la documentacion de los registros de
informacion correspondiente a las solicitudes de trabajo. Los procesos se
expresan a traves del diagrama de flujo de trabajo.

El sistema de 6&rdenes de trabajo permite la trazabilidad, priorizacion,
planificacion, programacion, analisis y control, del trabajo de mantenimiento en

toda la seccion de Preparacion Tejeduria.

21 Al hablar de una Orden de Trabajo se debe de entender a toda la documentacidn generada desde que
ingresa como una Solicitud de Trabajo hasta después de ser codificada, autorizada, y puesta literalmente

como una Orden para Trabajo.



107

El sistema FXLibrae permite el seguimiento de las érdenes de trabajo al igual

que el registro de informacion sobre la maquinaria de la seccién. Agrega valor a

estas actividades, y considera la filosofia expuesta en este trabajo.

3.2.4.7.1 Componentes del Sistema

En la figura 3-34 se presentan los principales componentes del sistema

FXLibrae y relaciona los diferentes elementos entre si.

FIGURA 3-34 COMPONENTES OPERATIVOS DEL SISTEMA FXLIBRAE

Base de Datos
Personal

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.7.2 Diagrama de Flujo

Hojas de célculo,
procesadores de
texto, etc.

Base de Datos
Informes

Sistema de Gestién de
Mantenimiento

FXLibrae

Base de Datos
Ordenes de
Trabajo

Base de Datos
Magquinaria

El diagrama de flujo de la figura explica la secuencia de operaciones que se

realiza desde el ingreso de la solicitud de trabajo hasta su cumplimiento (Figura

3-35).
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FIGURA 3-35 DIAGRAMA DE FLUJO SISTEMA DE ORDENES DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

PARA PREPARACION TEJEDURIA

Diagrama de Flujo: Ordenes de Trabajo
Etapas y Pasos del Sistema de Ordenes de Trabajo. FXN 85, 2010.
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@) requerimientos disponibilidad del personal
Clasificacion de 6rdenes de Asignacion de 6rdenes de
c trabajo trabajo (semanal)
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o Por tipo de trabajo Programar para todas las horas
8 Por prioridad disponibles de trabajo.
c Por horas requeridas Completar tareas con personal
K] disponible.
o
v
Programacion (diaria) @ Requerimientos de partes y

\g herramientas
8 Asignacion individual de trabajo.
£ Reporte de progreso Tepe_r un panorama claro de la
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o logistica.
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programacion

c . : o
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L

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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3.2.4.7.3 Formularios de Ordenes de Trabajo

3.2.4.7.3.1Informacién General
El sistema de numerado de ordenes de trabajo permite dar a cada orden un

anico numero que lo diferencia de los demas y hace posible su seguimiento.
Constan en esta numeraciéon: La seccion de la planta industrial a la cual
pertenece la orden (literal a, Figura 3-36), el afio de emision (literal b, Figura 3-
36), y la secuencia de codificacion del nimero de orden (literal ¢, Figura 3-36).
Este numero consta de consta de dos partes, el primer caracter (letra
mayuscula) identifica el lote de emision, mientras que los tres digitos siguientes
la serie que puede ir desde 000 hasta 999 (ejemplo, A420). Cuando se llega al
namero 999 se emite otro lote que empezara con la siguiente letra del

abecedario y nuevamente en 0 (ejemplo, BO0O).

FIGURA 3-36 CODIFICACION DE ORDENES DE TRABAJO; A) SECCION, B) ANO DE EMISION, C)
SERIE DE LA ORDEN

E’ Info Orden de Trabajo No. il

(a) (b) (c)

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.7.3.20rden de Trabajo
El formulario de érdenes de trabajo (Figura 3-37) es un formulario Unico de

cuatro secciones que simplifica la trazabilidad de la orden, evita la pérdida de
informacion original en el traspaso a otros documentos y las inconsistencias al

paso hacia un segundo documento.

En este documento registra informacion respecto a:

¢ solicitudes de trabajo o identificacion de problemas,
e trabajos a ser realizados,
e planes de mantenimiento, detalles técnicos, horarios para ejecutar el

trabajo,



e resultados y retroalimentacion de los trabajos
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FIGURA 3-37 FORMULARIO DE ORDEN DE TRABAJO PARA PREPARACION TEJEDURIA
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Ingreso per; | | semenc [ -] [
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AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.7.3.3Prondstico de Disponibilidad de Horas de Trabajo

Cada lider de equipo pronostica las horas de trabajo disponibles, generalmente

con una semana de anticipacion. Si se tiene un periodo de 5 dias laborables
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esto se realizaria en viernes por la mafana para conocer la capacidad de

disposicion del personal.

Mayor capacidad disponible significa que si un equipo tiene dos mecanicos
certificados y cuatro ayudantes disponibles en la semana, el supervisor del
equipo no solo se prevé una disponibilidad de seis personas o seis
ayudantes. Esto disminuiria la flexibilidad para el programador que no podria
asignar cualquier trabajo mecéanico complejo. EI programador tiene mas
flexibilidad si saben que tienen dos mecanicos disponibles certificados. El
programador también tiene la opcién de asignar puestos de trabajo que no

exijan mayor demanda.

La programacion de actividades tanto semanales como diarias depende de la
informacion suministrada por el lider de equipos hacia los planificadores en

funcién de estos formularios.

En la Figura 3-38 se muestra un ejemplo del uso del formulario de

disponibilidad de horas de trabajo semanal.

La Figura 3-39 muestra una aplicacion del formulario de disponibilidad de horas
de trabajo diario

También se propone un tercer formulario (Figura 3-40) en que se puede llevar
un control de la disponibilidad de horas de trabajo, por 6rdenes de trabajo
atendidas.

Toda esta informacién puede, y debe, ser analizada y controlada a través de
los indicadores de Rendimiento expuestos en el apartado 3.2.2.2 de este
trabajo.
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FIGURA 3-38 ESQUEMA QUE MUESTRA UNA APLICACION DE UN FORMULARIO DE PRONOSTICO

DE DISPONIBILIDAD DE HORAS DE TRABAJO
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FIGURA 3-39 ESQUEMA QUE MUESTRA EL PRONOSTICO DE DISPONIBILIDAD A NIVEL DIARIO
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FIGURA 3-40 FORMULARIO PARA VERIFICACION DE DISPONIBILIDAD DE HORAS DE TRABAJO

VERSUS ORDENES DE TRABAJO EJECUTADAS
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3.2.4.7.4 Codificacion
Esta seccion presenta algunos de los lineamientos en la seleccién y estructura
de cddigos y categorias que se emplean en el sistema FXLibrae para filtrar y

ordenar tareas de mantenimiento.

3.2.4.7.4.1Cdodigo de Priorizacion
El codigo de priorizacion sirve para rankear las 6rdenes de trabajo en orden de
importancia para conocer cual se trabaja primero.

Se tiene el siguiente orden de prioridad:

4. Condicion de Emergencia: Aplica en casos como
e Emergencia de seguridad
e Pérdida inminente o inmediata de la capacidad del equipo

e Falla del equipo

5. Condicién de urgencia: Aplica en casos como
e Riesgo de seguridad
e Pérdidas considerables de presién, calor o de volumen

e Pérdida potencial de la capacidad del equipo

6. Condicién normal: Aplica en casos como
e Condiciones que puedan causar dafos severos a equipos criticos
e Perdidas de presiones, temperaturas, o de volumen

e Peligro de seguridad

7. Mantenimiento no critico en equipo de produccion

8. Mantenimiento no critico en ningun equipo de productivo

Si la seccion presenta un buen desempefio, se esperaria tener actividades de
nivel tipo 2, 3, o 4. Las actividades de tipo 0 y 1 deben tener muy poca
frecuencia.



3.2.4.7.4.2Codigo de Estado de Ordenes de Trabajo

3.2.4.7.4.2.1 Secci6on Codificacion

116

e Tarea Programada (Figura 3-41): La tarea a realizar forma parte del

programa de mantenimiento preventivo

e Solicitud (Figura 3-41): Se trata de una tarea de emergencia, 0 una

actividad para solucionar algun imperfecto de la maquinaria.

FIGURA 3-41 CODIFICACION DE ESTADO PARA ORDENES DE TRABAJO

codificacién Prioridad: Unidcd: Equipo/Sistema:

operaciones:

Tipo trabaje: |5
po trabej Status:

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.7.4.2.2 Seccion Ingreso Tarea/Solicitud

nnnnnn

e Espera Aprobacion (Figura 3-42): Estado inicial de una orden de trabajo

antes de que los planificadores o el lider de estos autorice la solicitud de

trabajo

e Aprobado (Figura 3-42): Cuando la solicitud de trabajo ha sido

autorizada y esta lista para planificacion

FIGURA 3-42 CODIFICACION DE ESTADO, INGRESO TAREA/SOLICITUD

Cédequipe: ]|  Elemento: Prioridad:
Ingreso

Requiere:

Actividad o |Lubricacion de la bomba de movimiento

SOliCitUd trabajo @ suspencién “ {
ad

solicitado:

Cémo ze detects: |D-0P v
Fecha solicitud: 13/03/2010 Hera solicitud: |:|

Solicita: ‘:rancisco Navas ‘ Divisién: [mantenimiento v|

@ Autorizacién para activi

AUTOR: NAVAS, F., 2010

Situacién:

En espera de aprobacion
[0 Aprobado

Aprobado por:

‘Mar\om Giron |

Fecha aprovacion: 13/03/2010
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3.2.4.7.4.2.3 Seccion Planificacion
e En Espera de Programacion: La orden ha sido planificada y esta lista

para ser programada (programacion semanal o diaria) para su ejecucion.

e Hold-Materiales: Orden en espera de materiales o herramientas. Sin

estos requerimientos la orden no puede concretarse

e Hold-Others: Orden en espera por algo diferente a materiales o
herramientas, generalmente decisiones por parte de coordinacion o alta

gerencia para su ejecucion

e Proyecto: Cuando el trabajo ha de ser realizado por una compafiia

particular en la que no interviene el personal de mantenimiento

e Asignado: Aplica cuando el trabajo ha sido entregado a un grupo de
trabajo o ingresado en la programacion del dia siguiente.

FIGURA 3-43 CODIFICACION DE ESTADO, PLANIFICACION

g = r Descripcién kjlkj situacién:
Planificacién 7ii. 77 ‘
a realizar:
JJ amaci
Personal kjlkj /
para
trabajo:
Elementos iouoiu -
/accesori
o Plansader: |Jorge Mena
Fecha planeacion:

Herramientas: (ioupoi Hora de planeacién: 15:30:00]

Costo:
Notas: ioupiou Costo estimado: 2000

Costo actual: _400

AUTOR: NAVAS, F. 2010

3.2.4.7.4.2.4 Seccion Equipo de Trabajo

e En progreso: Cuando ha empezado el trabajo o se lo esta ejecutando.
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Completa: El trabajo ha sido cumplido, pero la obra como tal y su
documentacién no ha sido revisada o analizada. La orden no se da por

“cerrada” en este punto.

Compl-draw: EIl trabajo ha sido cumplido pero se espera la revision de
los planos o gréaficos requeridos. La orden no se da por “cerrada” en

este punto.

Compl-oth: EI trabajo ha sido cumplido pero se necesita de algun
requerimiento especifico que no ha sido referido (facturas, envio de

catalogos, etc.). La orden no se da por “cerrada” en este punto.

Close: Cerrado. Todo el trabajo y la documentaciéon requerida se ha
realizado efectivamente. La orden de trabajo se cierra en este nivel.

Cancelado: Una orden puede ser cancelada por algunas razones, como el que

sea un duplicado de otra orden ya ingresada o en progreso, el que la actividad

de mantenimiento o la solicitud de trabajo no es necesaria, 0 que por motivos

de fuerza mayor como falta de presupuesto o una no autorizacién de la orden,

la actividad se tuvo que cancelar.

FIGURA 3-44 CODIFICACION DE ESTADO, EQUIPO DE TRABAJO

tEq;IF-’O de :.edla ion : m‘ Hora finalizacién:
rabajo

Situacién:

Fecha de inicio: 22/03/2010 Hora de inicio: 8:00:00

Trabajo se hizo un buen trabajo
realizado
incluyendo
cambios en
equipos y
cualguier
problema o
retrasos:

Teibs e C e 26/03/2010 Hora de emisién: 8:00:00

Jefe de equipe: ‘Danie\ Boom ‘

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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3.2.4.7.4.3Codigo para Personal
Esta codificacion permite el conocer quién origind el trabajo y quién es el

responsable de responder por la ejecucion de la misma.

El primer digito indica el planificador de origen. EIl segundo, el equipo de

trabajo seleccionado para esta actividad (Figura 3-45)

FIGURA 3-45 CODIFICACION PARA ASIGNACION DE TAREAS A GRUPOS DE TRABAJO

codificacién Prioridad: Unidud: Equipo/Sistema: L |
Plan: EI Suspensién = Elemento: EﬁN 85.- |
Tipo trabajo: eperacionss et Engineering .

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.7.4.4C0digo para Tipos de Trabajo
La codificacién por tipos de trabajo (Figura 3-46), permite que los trabajos en
espera o que fueron ya realizados sean ordenados para poder determinar

como esta funcionando la seccion. El cédigo es el siguiente:

FIGURA 3-46 CODIFICACION PARA TIPOS DE TRABAJO, UBICACION EN FORMULARIO DE
ORDENES DE TRABAJO

Codificacién Prioridad: Unidud: Equipo/Sistema: ]
f— |
pam BB supensen [[ v] emenis -
cParecone: FXN &5 "3
Tipo frabajo: e Engineering

4

Y

AUTOR: NAVAS, F., 2010

e “1” Instalacion y/o habilitacion de equipos: Trabajo realizado en

equipamiento no instalado, o reconstruccion de repuestos rotativos.
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“2” Estructural: Actividades a mantener la integridad estructural de la
seccion como pintura, reparaciones de soldadura, preparacion de

superficies, impermeabilizacién, etc.

“3” Proyecto: Actividad de mantenimiento que involucra una
modificacion, mejora, renovacion del equipamiento de la seccién. Se

tiene un paro de actividades.

“4” Edificaciones y Superficies: Actividades de mantenimiento para el
cuidado de los ambientes de la seccidén, como recoleccién de basura,
trabajos de limpieza, manejo de desechos, inspecciones de ornato y

seguridad (sistema 5S, por ejemplo).

“5” Fallo o Interrupcion: Actividad que requiere el poner nuevamente en
funcionamiento bajo condiciones normales de operatividad debido a una

falla o por mala operacion del mismo.

“6” Overhaul: Actividad de mantenimiento realizada para inspecciones
overhaul o para la reconstruccion de uno o varios componentes
mecanicos de acuerdo a ciertos parametros establecidos en una
programacion anual. El alcance de estas actividades es mayor que

cualquier actividad normal de mantenimiento.

“7” Mantenimiento Preventivo: Cualquiera de las actividades planificadas
o programadas por el equipo de coordinacién de mantenimiento para

mantener las condiciones de operacion de la maquinaria de Preparacion.

“8” Mantenimiento Predictivo: Actividad de mantenimiento realizada bajo
la premisa de que a futuro un fallo o un paro de los equipos puede
suceder. Se tienen actividades como el andlisis de aceites, analisis de

vibraciones, termografia, etc.
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e “9” Mantenimiento Correctivo: Actividad destinada a mejorar o
mantener la operatividad y disponibilidad de los equipos.

3.2.4.7.4.5Cadigo de Planes de Mantenimiento y Cédigos de Paro
El primer cuadro de combinado representa el tipo de tarea. El segundo el tipo

de paro cédigos de paros (Figura 3-47).

FIGURA 3-47 CODIFICACION PARA PLANES DE MANTENIMIENTO

Plan: 05 |w N
7 Pravered by . -
status: ;o FXN 25 -
N \ Enginearing
¥| En espera de aprovacion /\//

AUTOR: NAVAS, F., 2010

3.2.4.7.4.5.1 Plan de Mantenimiento

e C: correctivo. Cuando el equipo ha dejado de funcionar adecuadamente.
Segun el cédigo de priorizacion, aqui se tendran actividades de tipo “0” o
“1”.

e P: preventivo (proactivo). Busca prever la ocurrencia de dafios en el

equipamiento. Si el dafio esta hecho, la actividad es de tipo correctivo.

3.2.4.7.4.5.2 Codigo de Paro

e 01: Parada corta. Falla de componente, elemento o sistema, u otra
situacion que amerite el sacar de servicio a la unidad, fuera de

programacion.
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02: Parada corta programada. Falla de componente, elemento o
sistema, y otra situacidbn que amerite el retirar de servicio a la unidad,

pero dentro de programacion.

03: Parada mayor: para trabajos de reconstruccién, inspecciones,

overhaul, o trabajos en varios grupos de equipos de un area o seccion

04: Reduccidon de capacidad (forzada). Operacion de una maquina a
menos de su capacidad maxima con el fin de prolongar la vida util de
ciertos componentes o elementos; en este caso, ante un problema que
no puede ser solucionado dentro de un periodo de tiempo relativamente
corto y para lo cual se da una solucion alternativa hasta poder arreglar

definitivamente el inconveniente.

05: Reduccion de capacidad (programada). Operacion de una maquina
a menos de su capacidad maxima con el fin de prolongar la vida util de
ciertos componentes o elementos; en este caso, por el tiempo de uso de
los elementos 0 componentes ya que esta proxima su mantenimiento y

hay que preservarlos.

06: Instalacion o activacion de equipo emergente. Cuando ante algun
inconveniente presentado en un componente, elemento o sistema, hay

gue parar el equipo y poner en funcionamiento a otro emergente.

07: Paro por Calibraciones, pruebas en linea, o en OFF. Cuando partes,
componentes o accesorios no estan disponibles al momento del
mantenimiento y pueden ocasionar paros prolongados de la maquinaria
0 una reduccién drastica en su capacidad de trabajo. Para verificar su
funcionamiento hay pruebas que se las puede realizar Unicamente

cuando el equipo esta encendido, o entrando en proceso de apagado.



123

3.2.4.7.4.6Codigo de Plantay Secciones
El cédigo utilizado es el codigo expuesto en la tabla 3-1 (nomenclatura de

secciones de la planta industrial en San Antonio) del presente trabajo.

3.2.4.7.4.7Cdodigo de Equipos y Sistemas

El codigo utilizado es el cddigo expuesto en las tablas 3-2 (codificacién de
equipos para identificacion de equipos para programa de mantenimiento), y en
las tablas 3-3,3-4, 3-5 (codificacion de sistemas para identificacion de equipos

para programa de mantenimiento), del presenta trabajo.

3.2.4.7.5 Seleccion de Ordenes de Trabajo
Antes de la asignacion de érdenes de trabajo a un equipo de trabajo, los
planificadores tienen que ordenar las 6rdenes de trabajo, en primera instancia

basados en la codificacién de prioridades (seccion 3.2.4.7.4.1)

Seleccién por prioridad: el procedimiento general es el de ordenarlas por grado
de prioridad como se muestra en el diagrama de flujo de la Figura 3-48. Las
actividades de emergencia se atienden directamente y no entran en el proceso

de seleccioén

Seleccion por Horas de Trabajo Requeridas (Tamarfio): Esta opcién permite una
buena distribucion del tiempo disponible para actividades ya que aquellas que
toman méas tiempo (y tienen un mayor grado de prioridad; emergencia o
urgencia por ejemplo) pueden ser ejecutadas tomando la mayor parte del
tiempo disponible y el resto del mismo puede ser llenado con actividades que

no demanden muchos recursos y se puedan ejecutar en ese lapso.

Seleccion por mismo sistema: En este punto el programador (planificador)
puede agrupar las 6rdenes por el sistema sobre el cual se llevara a cabo
determinadas actividades de mantenimiento. Con esto se gana tiempo a la
hora de la programacion y el tener que separar el trabajo ademas de facilitar la

coordinacion de actividades con lideres de equipo y lideres de trabajo.
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FIGURA 3-48 PROCESO DE PRIORIZACION DE ORDENES DE TRABAJO

Tomar todas las Ordenar las 6rdenes
érdenes de trabajo por prioridad

Seleccion

Condicién de emergencia Condicién de urgencia

Condicién de Rutina 6 No critico

No necesitan de

programacion

Ordenar primero Ordenar las . > Agrupar con
P! = ¢Mismo equipo _Agrup
las ordenes de 6rdenes por . érdenes de alta
. . sistema? e
trabajo proactivas tamafio prioridad

Agregar a lista de
ordenes de trabajo

AUTOR: NAVAS, F., 2010
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4 Capitulo IV. Conclusiones y Recomendaciones

4.1 Conclusiones
El presente trabajo responde a las necesidades planteadas por la Jefatura de
Ingenieria Industrial, respecto del mantenimiento de los equipos de la seccion

productiva de Preparacion Tejeduria, de la empresa textil en cuestion.

En estos dltimos afios ha habido cambios significativos en la organizacion y el
liderazgo. Estos cambios han traido nuevas habilidades y prioridades a la
institucion asi como una comprensién diferente de lo que constituye un proceso
apropiado de mantenimiento de la maquinaria para atender los requerimientos

de disponibilidad solicitados ante un mercado creciente y de alta competicion.

Para el desarrollo de esta propuesta, se ha trabajado directamente y se ha
obtenido el soporte de los asistentes de mantenimiento de esta seccidn
productiva, al igual que el apoyo de personal de ingenieria, directivos de la
organizacion, operarios y personal de planta. Su conocimiento y experiencia

han sido importantes para el planteamiento de este trabajo.

Se ha propuesto un esquema para la gestion del mantenimiento, mas alla de
una propuesta de un plan de mantenimiento; que permita abordar algunos
temas relativos a este y que pueden ser importantes para realizar este objetivo
basado en la experiencia durante el tiempo de realizacion del estudio en la
planta textil.

La propuesta se encamind hacia la adopcién de préacticas y principios de RCM
(Mantenimiento basado en la Confiabilidad) adaptada a los equipos textiles de
la organizacion. Se identificaron los mismos en funcion de su importancia
(andlisis de criticidad) y se determinaron modelos de mantenimiento aplicables
a cada uno. Se estudié como determinar las tareas de mantenimiento a aplicar,
forma de agrupamiento, frecuencia de aplicacion, y la propuesta del programa

de mantenimiento fue aplicada a la maquinaria de Urdidora de Hilos ya que en
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base a los criterios expuestos, permitian la aplicacion de los conceptos

descritos en este trabajo.

El programa de mantenimiento en base a RCM, es una base para la
generacion de alternativas de mantenimiento a partir de la evaluacién de
criterios operacionales, técnicos, y de seguridad a fin de desarrollar planes de
mantenimiento enfocados, efectivos y de mejor aprovechamiento del tiempo
por parte del personal de mantenimiento. Este estudio ademas, proporciona
informacion valiosa respecto a las oportunidades de mejora en el programa de

mantenimiento de la maquinaria de Preparacion Tejeduria.

Otra parte importante de esta propuesta es la gestion de los recursos humanos

y de la informacion.

Una de las causas por las que muchas empresas tienen poco éxito en la
implementacion de programas de mantenimiento es debido a la incomprension
del funcionamiento del sistema de planificacion y programacion de actividades
de mantenimiento. Para ello se han dado algunas directrices respecto a como
debe llevarse este sistema a partir de la situacion actual de mantenimiento
dentro de la estructura organizacional de Ingenieria Industrial, proponiendo la
creacion de una coordinacion de mantenimiento y de una estructura que
afiance la labor de mantenimiento agrupando y aprovechando los recursos con
los que se cuenta en esta jefatura. Se ha propuesto también un sistema de
evaluacion del sistema de mantenimiento a partir de indicadores de efectividad
y rendimiento los mismos que han de ser seleccionados por el personal de la
planta en base a su experiencia y criterio, y que han de ser obtenidos a partir
de la informacién suministrada a la base de datos de Preparacion Tejeduria, la
misma que ha de buscar el simular un CMMS (Sistema Computacional para la

Gestidon del Mantenimiento)

El CMMS (Computerized Maintenance Management System), por sus siglas en

inglés) es una herramienta clave en el registro, obtencion, y analisis de
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informacion referente al mantenimiento de la seccidén de Preparacion Tejeduria.
En este trabajo se busca emular un sistema similar a través del empleo de
software basico y de algunas aplicaciones que tiene acceso el personal de
Ingenieria Industrial, permitiendo el automatizar y facilitar los procesos de
mantenimiento existentes para mejorar su eficiencia y, donde, el valor
agregado se ve reflejado en una mejor confiabilidad de la seccion gracias a

informacion mejorada.

La propuesta en el disefio del Sistema de Gestion del Mantenimiento,
FXLibrae, es el de buscar la estandarizacion del proceso de trabajo guiado por
un sistema de o6rdenes de trabajo a través de criterios de planificacion y
programacion; el conocimiento y control de las partes y accesorios de la
maquinaria de preparacion y la relaciéon de los mismos con los equipos de
Preparacion; el reportar y medir la informacion de mantenimiento disponible
mediante la generacion de cédigos, la creacion de indicadores, el uso de hojas
de reportes, la trazabilidad de las actividades de mantenimiento segun un
codigo de estado de las 6rdenes; el generar un base Unica central de registro e
ingreso de informacion en la que se maneja un mismo idioma y que evite la
generacion de varias bases de datos en la seccion; permitir el manejo de la
informacion de programaciones para facilitar y mejorar el trabajo de
planificadores y en si mismo de la coordinacion del mantenimiento; y una
facilidad en la obtencién de informacién para la logistica en lo que a generaciéon

de actividades de mantenimiento preventivo se refiere.

La obtencién del Programa de Mantenimiento es un proceso complejo, pero se
puede lograr una alta calidad cumpliendo paso a paso todo lo establecido,
estudiando y definiendo las posibles fallas y afectaciones que se quieren evitar,
para asi cimentar las bases de una estructura que ha de cumplir con los
objetivos, estrategias y politicas, tanto de la organizacion como de la funcion de
mantenimiento. EIl objeto de la planificacién es la ejecucién de acciones que
eviten las fallas en los equipos, siempre que su costo (refiriéndonos a

implicaciones no UuUnicamente de caracter economico) sea justificable,
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comparado con las afectaciones que podrian tenerse debido a la ocurrencia de

un fallo.
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4.2 Recomendaciones
Habiendo completado el proceso de RCM para una de las maquinarias de
Preparacion Tejeduria, el siguiente paso debera estar enfocado hacia el

desarrollo de una estrategia que permita su implementacién en toda la seccién.

Uno de los aspectos mas significativos de este cambio es sin duda la
capacitacion. La organizacion deberia de asegurarse de que el personal de
mantenimiento e ingenieria sea instruido en RCM y adiestrado practicamente
en las tareas preventivas que se desarrollen para cualquiera de los equipos de
Preparacion. Esto también debera encaminarse hacia la mejora de las
tecnologias de informacion disponibles actualmente en la seccion que podria
mejorar la productividad del personal, al igual que la capacitacion en el manejo

y aplicabilidad de determinadas herramientas computacionales actuales.

En base a lo evidenciado durante el estudio de la propuesta, la organizacion
debe de sortear algunos obstaculos antes de continuar en el proceso de
mejoramiento. Quiza el reto mas importante serd el generar un cambio en la
cultura organizacional de trabajo en Ingenieria Industrial desde puntos de vista
politicos-internos, el enfoque hacia proyectos integrales, especificos y de
participacion colectiva, y el aprovechamiento de los recursos (en general) con
los que cuenta esta jefatura.

Los éxitos y los fracasos de la implementacion de RCM en Preparacion
Tejeduria podrian relacionarse con practicas y costumbres internas antes que

los fallos mismos del equipamiento.

La jefatura debe trabajar en el levantamiento de informacion (actual) de toda la
zona de Preparacion Tejeduria. Es decir, conocer los procesos que se
manejan en esta seccion, como se relacionan, revisidon de relaciones de
dependencia interna, trabajar en la elaboracion de manuales y procedimientos
de mantenimiento para la maquinaria de Preparacién Tejeduria, trabajar en el
levantamiento de procesos no solo de mantenimiento sino operativos, recopilar

informacion técnica vital de los equipos, manuales y guias de servicio



130

revisadas, trabajar en planos y esquemas actuales que permitan identificar los
diferentes partes constitutivas, los cambios realizados, y los diferentes sistemas
gue conforman los equipos, etc. Todo esto con el fin de tener informacion real,
local, del entorno de trabajo y que pueda ser utilizada en beneficio propio y que
pueda alimentar al sistema de gestion de mantenimiento con el que se quiere

llegar a trabajar.

Respecto de esto, la organizacién debe considerar ciertos aspectos vinculados
al desarrollo de un sistema de gestién del mantenimiento.

Se puede desarrollar un sistema tan complejo como se quiera, pero debera
decidir si realizarlo con el personal de sistemas de la compafiia o requerir los
servicios de un proveedor de servicios de CMMS. El realizar el trabajo con un
grupo propio de desarrolladores puede tener control sobre la organizacion del
sistema de acuerdo a las necesidades propias, pero este personal no solo
dedica tiempo a esta actividad sino también administra otras redes internas de
informacién, ademas que pueda no tener el suficiente conocimiento técnico lo
qgue los hace dependientes de la jefatura de ingenieria. En el caso de un
proveedor de servicios CMMS, no se requiere el cien por ciento de las
aplicaciones del programa y muchos no pueden ser modificados por lo que se
termina pagando una suma alta por un sistema no del todo explotado. Los
proveedores tienen experiencia en el campo de aplicacion y pueden hacer
sugerencias en cuanto al trabajo en si mismo o respecto a la obtencién de la
informacion y su relaciéon con el sistema. A parte de estos dos temas, el tema
de conectividad y licencias es importante.

Pensamos entonces que la mejor alternativa es el encontrar un proveedor de
servicios en CMMS que realice el disefio del sistema de gestion en funcién de
las necesidades de la empresa y su experiencia laboral y que permitan que
determinados moédulos del mismo puedan ser manejados y administrados por
el personal de sistemas de la compafiia para atender y dar soporte al mismo.
Esta es una solucién que creemos es viable y que permitiria concluir con este

objetivo.
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Es importante definir el mantenimiento como una serie de actividades
estructuradas, relacionadas, que producen valor a la organizacion contando
con personal que guie, brinde soporte a este sistema, dirija la calidad de los
datos, mida su rendimiento, demuestre su eficacia y que genere mejoras
continuas al mismo. En ese sentido la organizacion puede buscar
asesoramiento externo con personas u organizaciones especializadas en el
tema a fin de optimizar recursos y tiempo. Si se aborda el desarrollo de planes
de mantenimiento como proyectos aislados pronto se perdera la capacidad de
dirigir el sistema de administracion del mantenimiento hacia un comportamiento
proactivo, lo que, a fin de cuentas, determina el éxito o fracaso de esta

metodologia.
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6 Anexos



Anexo 1. Listado de Partes y Accesorios (B.O.M)



Tabla general: SISTEMAS

Id COD. Sistema Nombre

1 PO3BA bancada 28 PO3SO red sosa cdustica

2 PO3DS tina decrude (tina 1) 29 PO3CT red catiofijacion

3 PO3LVO1 lavado 1 (tina 2) 30 PO3SR red suavizado

4 PO3LV02 lavado 2 (fina 3) 31 PO3VO red vapor

5 PO3TS finas superiores de descalcinamiento 32 PO3RT red refuerzo tintura

6 PO3TO torre de oxidacién 33 PO3NE red negro

7 PO3TNO1 fintura 1 (fina 4) 34 PO3NR red recuperacion de negro
8 PO3TNO2 tintura 2 (fina 5) 35 PO3RD red descrude

9 PO3TNO3 tintura 3 (tina 6) 36 PO3HS red hidrosulfito

10 PO3TNO4 tintura 4 (fina 7) 37 PO3SC sala de control

11 PO3TNOS finfura 5 (fina 8) 38 PO3TL tecle quimicos tinturadora
12 PO3TNO6 tintura é (fina 9) 39 P11PL plegadoras de urdido (fileta)
13 PO3LN lavado negro (tina 10) 40 P11CE centro de encolado

14 PO3LF lavado fijado (tina 11) 4] P11SC secador de cilindros

15 PO3LVO3 lavado (tina 12) 42 P11BB plegadora BB

16 PO3SV suavizado (tina 13) 43 P11CC instalacion de coccién de cola
17 PO3SEO1 forres de secado de cilindros 44 P11CT compresor

18 PO3CL coilers 45 P11RM rodillo medidor

19 PO3DH Dencon H 46 P11ZS Zona seca

20 PO3PH Dencon PH 47 P11BZ BEN-SIZETEC

21 PO3DI Dencon IR 48 P11TL tecle engomadora

22 PO3IV Dencon IV 49 PO1CRO2 fileta REED CHADWOOD (YTC-210/IL-101)
23 PO3CO red aire comprimido 50 PO1PS02 seccién peines #2

24 PO3WT red agua 51 PO1BWO02 cabezal KARL MAYER # 2

25 PO3WD red drenaje agua 52 PO2CRO03 fileta BENNINGER

26 PO3IT red indigo liquido 53 P0O2PS03 seccién peines #3

27 PO3IR red tintura de recuperacion 54 PO2BWO3 cabezal KARL MAYER # 3

viernes, 10 de diciembre de 2010 P&gina 1 de 2



Id COD. Sistema Nombre

55 PO4HU

64 PO4ETO1
65 PO4MTO1
66 PO4LCBO1
67 PO4ACO1
68 POSET02
69 POSMTO2
70 POSLCBO2
71 POSACO02
72 PO6ETO3
73 PO6MTO3
74 PO6LCBO3
76 PO6ACO3
77 PO7ETO4
78 PO7MT04
79 PO7LCBO4
81 PO7ACO4
82 POBETO5
83 POBMT05
84 PO8SLCBOS
85 POBACO05
86 POPETO6
87 POYMTO6
88 PO?LCBO6
89 PO9ACO06
20 P10ETO7
21 P10MTO7
92 P10LCBO7
93 P10ACO7

viernes, 10 de diciembre de 2010

sistema de humedificacién

estructura de tensién 1 (tension stand)

mecanismo de control de tension 1 (tension contro
abridora 1 (LCB, Long Chain Beam)

paseador 1 (accumulator)

estructura de tensién 2 (tension stand)

mecanismo de control de tension 2 (tension contro
abridora 2

paseador 2 (accumulator)

estructura de tensién 3 (tension stand)

mecanismo de control de tension 3 (tension contro
abridora 3

paseador 3 (accumulator)

estructura de tensién 4 (tension stand)

mecanismo de control de tension 4 (tension contro
abridora 4

paseador 4 (accumulator)

estructura de tensién 5 (tension stand)

mecanismo de control de tension 5 (tension contro
abridora 5

paseador 5 (accumulator)

estructura de tensién 6 (tension stand)

mecanismo de control de tension é (tension contro
abridora 6

paseador 6 (accumulator)

estructura de tensién 7 (tension stand)

mecanismo de control de tension 7 (tension contro
abridora 7

paseador 7 (accumulator)

P&gina 2 de 2



Tab General: ELEMENTOS

Id COD. Elem Nombre Referencia de Elemento COD. Fabricante
1 PO1CRO2-01 unidad de control de mando # 2 N.A.

2 PO1CR02-02 Appalachian tension equipment carpeta urdidoras/urdidora 2/filetas de urdidora 57010

3 POTCR02-03 urdidora (GP creel) carpeta urdidoras/urdidora 2/filetas de urdidora  94-57010-91

4 PO1PS02-01  peine de ojales # 2 N.A.

5 POT1PS02-02  aspiradora # 2 (sheet vacuum system) N.A.

6 PO1PS02-03  peine neumdtico # 2 (leasing reed) N.A.

7 PO1PS02-04  medidor de metros # 2 (turn-around stand) N.A.

8 PO1BWO02-01 cabezal # 2 (ball warper) N.A.

9 PO2CR03-01 tablero de mando (servicio) Montageunterlagen BENNIGER Z-GZ240AB/001
10 PO2CR03-02 conmutador principal Montageunterlagen BENNIGER M-GZ800AD-01
11 PO2CR03-03  guia hilos Montageunterlagen BENNIGER Z-UE260AA1

12 PO2CR03-04 accionamiento de los discos Instrucciones de manejo BEN-CREEL Z-GZ360AB

13 PO2CR03-05 regulacién de la tensidon Instrucciones de manejo BEN-CREEL Z-GZ370AA

viernes, 10 de diciembre de 2010 P&gina 1 de 5



Id

14

20

21

22

23

24

25

54

55

COD. Elem

PO2CR03-06

PO2CR03-07

PO2CR03-08

PO2CR03-09

PO2CR03-10

PO2CRO3-11

PO2CR0O3-12

P0O2PS03-01

PO2PS03-02

P0O2PS03-03

PO2PS03-04

PO2BWO03-01

P11PL-01

P11PL-02

Nombre Referencia de Elemento
riel de tensores BEN-TENS Instrucciones de manejo BEN-CREEL
N.A. Instrucciones de manejo BEN-CREEL
pretensor ojales Instrucciones de manejo BEN-CREEL
interruptor Montageunterlagen BENNIGER
neumdatico Instrucciones de manejo BEN-CREEL
parahilos BEN-GARD Montageunterlagen BENNIGER

unidad de control de mando # 3

peine de ojales # 3

aspiradora # 3 (sheet vacuum system)

peine neumdtico # 3 (leasing reed)

medidor de metros # 3 (furn-around stand)

cabezal # 3 (ball warper)

freno de cinta (izq) 20 A

freno de cinta (der) 20 A

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD. Fabricante

1-GZ380AG

M-GZ390AA

Z-GZ500AD/001

I-GM810AA

Z-GM600AB

Z-FUO10AD

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.

NP 318112801

NP 318112802
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Id

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

COD. Elem

P11PL-03

P11CE-01

P11CE-02

P11CE-03

P11CE-04

P11SC-01

P11SC-02

P11SC-03

P11SC-04

P11SC-05

P11SC-06

P11SC-07

P11SC-08

P11BB-01

Nombre

rodillo de soporte

cuba de cola

disp medidor de longitud

mando neumdtico

handymat - Encolado

secador de cilindros

juego de accionamiento

equipo neumdtico

medicion de presion de vapor

rodillo medidor

disp. Encerador

rodillo inversor

higrometro Mahlo

handymat - Plegadora

viernes, 10 de diciembre de 2010

Referencia de Elemento

20 A

35A/B

35A/B

35A/B

B) Instrucciones de mantenimiento/Centro de

encolado. Manual BENNINGER

50 A

50 A

50 A

50 F

50R

50R

50U

75 A

B) Instrucciones de mantenimiento/Plegadora BB.

Manual BENNINGER

COD. Fabricante

NP 385258201

NP 200269501

NP 3283129

NP 361169520

N.A.

NP 220177701

NP 305125403

NP 396230546

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.
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Id

70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

80

81

82

83

COD. Elem

P11BB-02

P11BB-03

P11BB-04

P11BB-05

P11BB-06

P11CC-01

P11CC-02

P11CC-03

P11CC-04

P11CC-05

P11CC-06

P11CC-07

P11CC-08

P11CC-09

Nombre Referencia de Elemento
plegadora 95 A
cizalla de peine 95 A
cizalla de peine 95 A
iluminacién 95 A
mando neumdatico 95 A
Sheartronic 100 A
agitador 100 A
conexion de vapor 100 A
accesorios 100 A
detector de nivel 100 A
depdsito de reserva 100 A
agitador 100 A
purgador de condensados 100 A
regulacién de temperatira 100 A

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD. Fabricante

NP 250172903

NP 347305301

NP 347305401

NP 3962298

NP 361169719

NP 2701074

ET 762531105

NP 3415490

NP 378904903

ET 8200166

NP 270106902

ET 762540605

ET 7442025

NP 3616140
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Id

84

85

86

87

88

89

20

21

92

93

94

95

96

COD. Elem

P11CC-10

P11CC-11

P11CT-01

P11CT-02

P11RM-01

P11RM-02

P11RM-03

P11RM-04

P11ZS-01

P112S-02

P11Z5-03

P11ZS-04

P11BZ-01

Nombre

sistema de circulacién

mando neumdatico

compresor

aceite

rodillo medidor

piezas eléctricas

regulacion neum/eléctrico

rodillo medidor

varilla de separacién

Sop. de la varilla de separacién

varilla de separaciéon

sop. de la varilla de separacién

ordenador de mdéquina

viernes, 10 de diciembre de 2010

Referencia de Elemento

100 A

100 A

130 A

130 A

20J

20J

20J

45 A

80 A

80 A

80 A

80 A

A) Instrucciones de servicio/informacién general.
Manual BENNINGER

COD. Fabricante

NP 3797203

NP 361169329

ET 748100311

ET 9425076

NP 385719802

NP 324802003

NP 396230370

N.A.

ET 587614607

ET 612004301

ET 587614707

ET 603302201
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Tabla General: COMPONENTES

Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. Nombre Referencia Descripcion

PO1BWO02-01 N.A. rodillo impulsor 1
PO1BWO02-01 N.A. conjunto impulsor del rodillo imp 1
PO1BWO02-01 N.A. freno del rodillo imp 1
PO1BWO02-01 N.A. fravieso de la frompeta 1
PO1BWO02-01 N.A. conjunto impulsor motor trompeta 1
PO1BW02-01 N.A. ball-hold-down 1
POT1BWO02-01 N.A. rodillo de vuelta (turn-around roll) 1
PO1BWO02-01 N.A. protector 1
PO1BWO02-01 N.A. motor duall 1
PO2BWO03-01 N.A. rodillo impulsor 1
PO2BWO03-01 N.A. conjunto impulsor del rodillo imp 1
PO2BWO03-01 N.A. freno del rodillo imp 1
PO2BWO03-01 N.A. fravieso de la frompeta 1
PO2BWO03-01 N.A. conjunto impulsor motor frompeta 1
PO2BWO03-01 N.A. ball-hold-down 1
PO2BWO03-01 N.A. rodillo de vuelta (turn-around roll) 1
PO2BWO03-01 N.A. protector 1
PO2BWO03-01 N.A. motor dual 1
PO1CR02-02 7693 YTC motor drive power supply S/N 228, 229, 230 ALIMENTACION 3

ELECTRICA

PO1CR02-02 7435 tension mounting brkts 7693-1,7739-2 406
PO1CR02-02 8002 master junction boxes S/N 337,338, 339 UNIDAD DE CONEXION 3
PO1CR02-02 N.A. power supply FUNTE DE PODER 3
PO1CR02-02 power supply mounting brkts 7786-1,7786-2

PO1CR02-02 7960 in-line motion sensor INSTR. SENSOR 406
PO1CR02-02 7436 plugmold mounting brkts ELECTRONICO 174
PO1CR02-02 8203 dual lamp indicator brkts ELECTRONICO 58
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Secc/Eq/Syst Familia

POTCR02-02
PO1CR0O2-02
PO1CR0O2-02
PO1CR02-02
POT1CR02-02
PO1CR0O2-02
PO1CR02-02
PO1CR02-02
PO1CR02-02
PO1CR02-03
PO1CR02-03
PO1CR02-03
PO1CR0O2-03
PO1CR02-03
PO1CR02-03
PO1CR0O2-03
PO1CR0O2-03
PO1CR02-03
PO1CR0O2-03
PO1CR0O2-03
PO1CR02-03
PO1CR02-03
PO1CR0O2-03
PO2CR03-01
PO2CR03-01
PO2CR0O3-01
PO2CR0O3-01
PO2CR03-01
PO2CR0O3-01

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD Fab.
8769

8014

8768

6914

8202

7495

9243

8175

9127
155-9015-236
155-9015-228
155-9015-136
155-9015-128
155-9015-124
155-9015-116
155-9015-112
155-9015-92
155-9015-36
155-9015-32
155-9015-24
155-9015-16
155-9004-104
155-9018
GM10444X00
022-002-87
026-000-05
183-280X00
023-000-88
GM10504X00

Nombre

CCW tensioners

remote indicator unit

CW tfensioners

generator

creel junction boxes

remote control unit

tension conftrol in-line power supply
in-line motion sensor control unit
cassis

rail-center section

rail-center section

rail-front section

rail-cross

rail-cross

rail-stopo motion & cross

rail-cross

rail-rear section & cross #9 position
rail-electric

rail-fan support

rail-bottom cross & balloon breaker
rail-fan mounting

eyebar support

rail closure

vaina de separacion

tornillo hexagonal

tuerca hexagonal

motor reductor

fornillo cilindr hex

brida de alojamiento

Referencia
SIN1274-1476
S/N 206

S/N 1134-1336
S/N 570

S/N 305-316
S/N 248

S/N 101

S/N 128

S/N 128

top&cross

rear & frot-bottom

D24x56
M10X110
M10

M4X20
D55X62

Descripcion

ELECTRONICO
ELECTRONICO
ELECTRONICO
ELECTRICO

ELECTRONICO
ELECTRONICO
ELECTRICO

ELECTRONICO

ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA
ESTRUCTURA

TORNILLOS
TUERCAS
MOTOR
TORNILLOS
BRIDAS

Page 2 of 17
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Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. Nombre Referencia Descripcion

PO2CR0O3-01 023-000-93 tornillo cilindr hex M4X16 TORNILLOS 6
PO2CR03-01 026-000-02- tuerca hexagonal M4 TUERCAS 6
PO2CR03-01 GM10514X00 embrague D28X52 2
PO2CR03-01 021-011-22 pasador hex roscado Mé6X8 PASADORES 2
PO2CR03-01 021-011-13 pasador hex roscado M4X8 PASADORES 4
PO2CRO03-01 022-001-03 tornillo hexagonal M4X12 TORNILLOS 8
PO2CR03-01 183-031X00 motor MOTOR 2
PO2CR03-01 023-000-92 fornillo cilindr hex M5X10 TORNILLOS 8
PO2CR03-01 027-001-97 arandela 5,3/10X1 ARANDELAS 8
PO2CR0O3-01 145-211X00 rueda con correa MECANICO 2
PO2CR03-01 021-011-89 pasador hex roscado M4X4 PASADORES 4
PO2CR03-01 021-010-10 pasador hex roscado MéX12 PASADORES 2
PO2CR0O3-01 145-054X00 rueda de correa dentada =117 MECANICO 2
PO2CR03-01 GM10515X00 soporte 50x95x150 2
PO2CR0O3-01 023-000-920 tornillo cilindr hex M4X12 TORNILLOS 8
PO2CR03-01 026-000-02 tuerca hexagonal M4 TUERCAS 8
PO2CR03-01 GM10501X00 placa de sujecion M4 2
PO2CR03-01 187-332X00 inferrupt aproxim ELECTRONICO 4
PO2CR0O3-01 072-101-11 cable 4x1,0 4
PO2CR03-01 072-350-49 prensaestopas PGI1 6
PO2CR03-01 072-301-03 zapata de cable 4,3 RT 16
PO2CR03-01 GM10925X00 buje de distancia D24x73,5 MECANICO 6
PO2CR03-01 022-002-86 tornillo hexagonal M10X90 TORNILLOS 4
PO2CR03-01 026-000-05 tuerca hexagonal M10 TUERCAS 4
PO2CR03-01 022-022-77 fornillo hexagonal M8X90 TORNILLOS 2
PO2CR03-01 026-000-04 tuerca hexagonal M8 TUERCAS 2
PO2CR03-01 M-GZ240AA polea POLEAS 2
PO2CR0O3-01 GM11033X60 caja 62x114x329 ELEM. ESTATICOS 1
PO2CR03-01 076-000-17 pulsador fungiforme ZB2-BS44 ELECTRONICO 1
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Secc/Eq/Syst

PO2CR03-01
PO2CR0O3-01
PO2CR0O3-01
PO2CR03-01
PO2CR03-01
PO2CR03-01
PO2CR0O3-01
PO2CR03-01
PO2CR03-01
PO2CR03-01
PO2CR03-01
PO2CR03-01
PO2CR0O3-01
PO2CR03-01
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02

viernes, 10 de diciembre de 2010

Familia COD Fab.

076-000-57
186-029X70
186-029X71
186-029X73
186-029X72
GM11032X60
GM11105X00
GM11095X00
NS10094X60
026-000-02
NP10063X60
186-029X70
186-029X71
186-029X73
M-GM840AA
079-022-01
075-517-25
GZ10126X60
NP10002C60
075-590A43
075-590A43
075-590A77
074-010-01
074-020-41
074-020-18
074-020-05
074-010-11
074-020-21
077-150-48

Nombre

parte inferior
registrador de impulsos
bombilla

cubierta de presién
registrador de impulsos
tapa

empaquetadura
|[dmina

print

fuerca hexagonal
modulo

registrador de impulsos
bombilla

cubierta de presién
armario de mando
fransformador
rectificador

N.A.

modulo

listobn de resortes

listdbn de resortes

listén de resortes
vdlvula

cierre/placa intermedia
puente transversal
dngulo

borne protector
cubierta

protector de motor

Referencia

1B2-B7102

28V 40mA

Farblos Klar

4x332,5x117.,5

display opp
M4

operating panel

28V 40mA

Farblos Klar

3PH
SKD31/08
GM-GZ

BPS 24V /O
14P

10P

8P

0,125

2,5

0.1-25
0.1-25
2,5-4A

Descripcion

ELECTRONICO
ELECTRONICO

ELECTRONICO

ELECTRONICO
TUERCAS

ELECTRONICO
ELECTRONICO
ELECTRONICO

ELECTRICO
ELECTRICO

ELECTRONICO

VALVULAS

ELEM. ESTATICOS
ELECTRICO
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Secc/Eq/Syst Familia

PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02
PO2CR03-02

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD Fab.
077-150-50
077-105-02
186-022X00
075-511A20
076-505-59
076-000-71
076-005-32
139-401X00
139-401X00
139-423X00
179-403X71
075-090-11
077-105-02
077-105-90
075-090-18
075-001-86
075-519-76
078-120-01
075-001-49
GM10713X60
184-230A00
077-150-44
FU10161X00
074-015-50
075-511-25
NS10069X00
FUT0125A60
075-590A41
075-590A37

Nombre

protector de motor
fusible autom
interrupt principal
plancha de plexiglas
bastidor

[dmpara avisadora
bombilla

cuadrito de firma
cuadrito de firma
N.A.

bastidor

rele

fusible autom
interruptor auxiliar
contactor
contactor

maodulo antiparasitario
z6calo

blogue intercalado
N.A.

fransformador
protector de motor
N.A.

N.A.

diodo

l[dmina

modulo

listdbn de resortes

liston de resortes

Referencia
6-10A
1P2A.C

1X50X160
S50

ROT
24V/[2W

BEN CREEL

24V
1P2A.C

CA4-KN22BW3
LP4-KO?01BW3
C-M1-380
7X19X41
LAT-KNO2

400V
0.4-0,63A
4x20x80

7P
STPS154F

12P
8P

Descripcion

ELECTRICO
ELECTRICO
ELECTRICO

ELECTRICO
ELECTRICO

ELECTRICO
ELECTRICO
ELECTRICO
ELECTRICO
ELECTRICO
ELECTRICO

ELECTRICO
ELECTRICO

ELECTRONICO
ELECTRONICO
ELECTRONICO
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Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. Nombre Referencia Descripcion

PO2CR03-02 075-590A30 N.A. 025-0,5 48
PO2CR03-02 NS10066X60 print 24V-display ELECTRONICO 1
PO2CR03-02 075-590b76 listébn de resortes 14P 1
PO2CR03-02 NP10002C60 modulo BPS 24V 1/O ELECTRONICO 1
PO2CR03-02 075-590A43 listén de resortes 14P 1
PO2CR03-02 075-590A79 listén de resortes 10P 4
PO2CR03-02 075-590A77 listébn de resortes 8P 2
PO2CR03-02 075-090-18 contactor CA4-KN22BW3 1
PO2CR03-02 075-001-86 contactor LP4-K0901BW3 2
PO2CR03-02 075-519-76 mddulo antiparasitario C-M1-380 ELECTRONICO 2
PO2CR03-02 078-120-01 z6calo 7X19X41 2
PO2CR03-03 GZB2541X00 soporte 30x39x47 SOPORTES 204
PO2CR03-03 023-000-03 tornillo cilindr hex MéX12 TORNILLOS 408
PO2CR03-03 GAA2764X00 pieza de sujecion 5x25x32 204
PO2CR03-03 GZB2546X00 placa de sujecién 5x12x56 204
PO2CR03-03 GAA1297X00 guia hilos 4100
PO2CR03-03 GIZB1057A00 tapa 13x14, 5x17 204
PO2CR03-03 GZB1512B70 porta guia hilos 13x14, 4x115 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIB1512B71 porta guia hilos 13x14, 4x140 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIB1512B72 porta guia hilos 13x14, 4x165 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GZB1512B73 porta guia hilos 13x14, 4x190 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIZB1512B74 porta guia hilos 13x14, 4x215 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIZB1512B75 porta guia hilos 13x14, 4x240 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIB1512B76 porta guia hilos 13x14, 4x265 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIZB1512B77 porta guia hilos 13x14, 4x290 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIZB1512B78 porta guia hilos 13x14, 4x315 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIB1512B70 porta guia hilos 13x14, 4x327 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIZB1512B71 porta guia hilos 13x14, 4x352 PORTA GUIA HILOS 12
PO2CR03-03 GIB1512B72 porta guia hilos 13x14, 4x377 PORTA GUIA HILOS 12
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Secc/Eq/Syst

PO2CR03-03
PO2CR0O3-03
PO2CR03-03
PO2CR03-03
PO2CR03-03
PO2CR0O3-03
PO2CR03-03
PO2CR03-03
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-04
PO2CR03-05
PO2CR03-05
PO2CR03-05
PO2CR03-05
PO2CR03-05
PO2CR03-05
PO2CR03-06
PO2CR03-06
PO2CR03-06
PO2CR03-06

viernes, 10 de diciembre de 2010

Familia COD Fab.

GZB1512B73
GIB1512B74
G1B1512B75
GIB1512B76
GIB1512B77
GM10628X60
022-001-13
026-000-04
GM10341X00
025-044-19
GM10339X00
GM10340X00
GM10362X71
GIZB1068A00
021-011-91
GM10342X00
GM10362X73
GI1B1361X00
063-010-01
GM10362X71
GIZB1068A00
021-011-91
GM10339X00
GM10499X00
GM10362X74

M-GZ380AG/001

016-856-83
023-020-16

Nombre

porta guia hilos
porta guia hilos
porta guia hilos
porta guia hilos
porta guia hilos
portante

fornillo hexagonal
tuerca hexagonal
caja

fornillo molde cruz
husillo sin fin

rueda frontal

eje con perfil
embrague

pasador hex roscado
tapa

eje con perfil
arrastrador

resorte de presiono
eje con perfil
embrague

pasador hex roscado
husillo sin fin

eje con mando

eje con perfil

riel de tensores (izqg.)
fubo

tornillo resc cruz st

M-GZ380AG/002 riel de tensores (der.)

Referencia
13x14, 4x402
13x14, 4x427
13x14, 4x452
13x14, 4x477
13x14, 4x502
50x80x2209
M8X16

M8

4X10

=16
D8X2699
D16X25
MéX6

D8X99
D13X18,5
4X4, 4X24, 1
D8x2699
D16x25
MéX6

D8x80

D10/7
3, 9X9,5

Descripcion

PORTA GUIA HILOS
PORTA GUIA HILOS
PORTA GUIA HILOS
PORTA GUIA HILOS
PORTA GUIA HILOS

TORNILLOS
TUERCAS

ELEM. ESTATICOS
TORNILLOS

EJES
EMBRAGUES
PASADORES

EJES

RESORTES
EJES
EMBRAGUES
PASADORES

EJES
EJES

TUBO
TORNILLOS
ESTRUCTURA
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74

144
74
74
18
18
36
74

74
74
18
18
36
74
74
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Secc/Eq/Syst Familia

PO2CR03-07
PO2CR03-07
PO2CR0O3-07
PO2CR03-07
PO2CR03-07
PO2CR03-07
PO2CR03-07
PO2CR03-07
PO2CR0O3-07
PO2CR03-07
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR0O3-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD Fab.
187+332X00
GZ10118X00
021-011-13
GZ10116X00
024-010-24
187-332X00
GZ10118X00
021-011-13
GZ10116X00
024-010-24
GZ10059X70
064-212-10
153-025-00
149-154-00
GM10531X00
GM10933X76
023-003-06
026-000-97
027-002-99
153-025-00
149-154-00
GM10527X00
025-044-19
GM10508X00
GM10528X00
GM10529X00
GM10567X00
GM10569X00
025-005-03

Nombre
inferruptor aproxim
soporte

pasador hex roscado
conduccion
tornillo avell cruz
interruptor aproxim
soporte

pasador hex roscado
conduccién
fornillo avell cruz
fubo de ojales
alojamiento desliz
anillo de goma
ojal de hilos

perno

tfubo de ojales
tonillo cilindr hex
fuerca hexagonal
arandela

anillo de goma
ojal de hilos
caballete

tornillo molde cruz
tapa

rueda dentada
rueda dentada
tuerca

angulo

fornillo plano red

Referencia

20x20x24
M4X8
24,5x35x44
M4X10

20x20x24
M4Xx8
24,5x35x44
M4X10

TLG 360
6/8X6

D22x31
TLG 360
M5X25

M5
5,3/15X1,6

4X10

=56

7=20
15X45X77.,5
24X35X38
MéX30

Descripcion

INSTR. SENSOR
SOPORTES
PASADORES

TORNILLO
INSTR. SENSOR
SOPORTE
PASADOR

TORNILLOS
TUBOS

ANILLOS
OJALES
PERNOS
TUBOS
TORNILLOS
TUERCAS
ARANDELAS
ANILLOS
OJALES

MECANICO
MECANICO
TUERCA
ANGULO
TORNILLO

Page 8 of 17

72
72
436
436
144
72
144
144
144
436
436
74
220
74
74
74



Secc/Eq/Syst

PO2CR03-08
PO2CR0O3-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR0O3-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-08
PO2CR03-09
PO2CR03-09
PO2CR03-09
PO2CR03-09
PO2CR03-09
PO2CR03-09
PO2CR03-09
PO2CR03-09
PO2CR03-10
PO2CR03-10

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD Fab.
131-048X00
GM10565X00
064-212-10
026-000-04
021-011-22
GM10564X00
183-033X00
GM10570X00
023-001-78
027-001-97
145-217X00
027-003-01
022-001-03
145-054X00
GM10568X00
022-001-07
026-000-03
GM10929X60
M-GZ510AB
186-024X70
023-012-32
072-101-33
072-350-50
071-050-23
GM10557X00
024-010-44
GAA2764X00
151-208X00
022-001-04

Nombre

N.A.

N.A.

alojamiento desliz
tfuerca hexagonal
pasador hex roscado
N.A.

motor

buje de distancia
tornillo cilindr hex
arandela

rueda con correa
arandela de aliment
tornillo hexagonal
rueda correa dentada
dngulo

tornillo hexagonal
fuerca hexagonal
inferrupt aproxim
polea

interruptor de paro
fornillo cilindr cruz
cable (metros de )
prensaestopas
fuerca mandada
plancha

tornillo avell cruz
pieza de sujecion
unidad p/aire compr

tornillo hexagonal

Referencia Descripcion

6/8X6 MECANICO
M8

MéX8

4x117x283

D14X27
M5X45
5,3/10X1

16/4, 3X3
M4X12
=117
30x50x59
M6X12
Mé

O AN N DA A DN N DN N N 0 00 00 N N N DN DN WO BN

M4X12
6X1
PG13,5
PG13,5
4X64X110
MéX12
5x25x32

(e
~0

A N N O O

M4X16 4
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Secc/Eq/Syst Familia

PO2CRO3-10
PO2CRO3-10
PO2CRO3-10
PO2CRO3-10 TR
PO2CRO3-10
PO2CRO3-10
PO2CRO3-10
PO2CR03-10
PO2CRO3-10
PO2CR03-10
PO2CR03-10
PO2CR03-10
PO2CRO3-10
PO2CR03-10
PO2CR03-10
PO2CRO3-11
PO2CRO3-11
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD Fab.
067-247-07
016-881-11
071-200-10
023-020-16
067-150-26
067-010-35
067-030-32
067-230-56
027-001-02
067-247-87
023-012-35
067-248-97
067-248-97
067-248-87
135-040X00
M-FUOTOADO1
M-FUOT0ADO2

MCLUTOTHORTOO
MBUSHO8GENEQOO
MBEARO2PEEROO

MCLUTO2HORTOO
LPLASO2LEGR0O00

N.A.
N.A.
N.A.
N.A.
N.A.
N.A.

Nombre

unidn de enchufe
manguera (cm. de)
canal de cables (m. de)
tornillo resc cruz st
dangulo

boquilla

grampa de manguera
niple

arandela
atornilladuraen T
tornillo cilind cruz
tornillo cilind cruz
tapodn

disco de embrague
N.A.

parahilos GFA (izqg.)
parahilos GFA (der.)
clutch

bushing

bearing

clutch Horton

male elbow

hex head bolt

lock washer

hex head bolt

lock washer

nut

hex head bolt

FBWOOOOGRIFO04 pivoting yarn guide

Referencia
10X1/4"
D10/8
45/65
3,9X9.5"
1/4"
G3/8"
17-26
3/8"-1/4"
4,3/9X0,8
10

M4X25
M4X25

10

10

Horton 819000 T-450

JA X 1-3/16"

UCFT 207-35 mm, 2-BOLT FLANGE
817700 T-450 guard

90° Legris 31090614 1/4" NPT to é
M12-25-HH

M12-LW

M10-20-HH

M10-LW

M12-NUT

M12-65-HH

BW-050

Descripcion

EMBRAGUES
BUJES
COJINTES
EMBRAGUES
CODOS
PERNOS
ARANDELAS
PERNOS
ARANDELAS
ROSCAS
PERNOS
GUIAS DE HILADO

Page 10 of 17



Secc/Eq/Syst Familia

PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04
PO1PS02-04

PO1PS02-04

PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04
PO2PS03-04

PO2PS03-04

P11BB-02
P11BB-02
P11BB-02
P11BB-02

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD Fab.

FBWOOOOGRIF004
FBWOOOOGRIFO04
FBWOOOOGRIF004

FBWOOOOGRIFO04
9

FBWOOOOGRIFO08
5

MCLUTOTHORTOO
MBUSHO8GENEOQO
MBEARO2PEEROO
MCLUTO2HORTOO
LPLASO2LEGR0O00
N.A.

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.

N.A.
FBWOOOOGRIFO04
FBWOOOOGRIFO04
FBWOOOOGRIF004
FBWOOOOGRIFO04

FBWOOOOGRIF004
9

FBWOOOOGRIFO08
5

NP 35018401
NP 3520185
NP 3145050
NP 3134012

Nombre

pivoting yarn guide bracket
sheet guide bar
converging wheel

converging roll base

converging stand brake stop

clutch

bushing

bearing

clutch Horton

male elbow

hex head bolt

lock washer

hex head bolt

lock washer

nut

hex head bolt
pivoting yarn guide
pivoting yarn guide bracket
sheet guide bar
converging wheel

converging roll base

converging stand brake stop

soporte
soporte
dispositivo presién plegador

desplazamiento plegador

Referencia
BW-051
BW-052
BW-053
BW-054

BW-073

Horton 819000 T-450
JAX1-3/16"

UCFT 207-35 mm, 2-BOLT FLANGE
817700 T-450 guard

90° Legris 31090614 1/4" NPT to 6
M12-25-HH

M12-LW

M10-20-HH

M10-LW

M12-NUT

M12-65-HH

BW-050

BW-051

BW-052

BW-053

BW-054

BW-073

Descripcion

GUIAS DE HILADO
GUIAS DE HILADO

RUEDA CONVERGENTE
BASE CONVERGENTE DE

RODILLO

FRENO CONVERGENTE

DE LA BASE
EMBRAGUES
BUJES

COJINTES
EMBRAGUES
CODOS

PERNOS
ARANDELAS
PERNOS
ARANDELAS
ROSCAS

PERNOS

GUIAS DE HILADO
GUIAS DE HILADO
GUIAS DE HILADO

RUEDA CONVERGENTE
BASE CONVERGENTE DE

RODILLO

FRENO CONVERGENTE

DE LA BASE
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Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. Nombre Referencia Descripcion

P11BB-02 NP 3534013 soporte de rodillo 1
P11BB-02 NP 3131151 disp. de relacién neumatico 1
P11BB-02 NP 305139701 accionamiento 1
P11BB-02 NP 3470175 ajuste del peine 1
P11BB-02 NP 335079403 armazén 1
P11BB-02 NP 396229903 arrastre del cable 1
P11BB-02 NP 335079503 armazén 1
P11BB-02 NP385005403 rodillo de alimentacion 1
P11BB-02 ET 482811803 rodillo oscilante 1
P11BB-02 ET 482905403 rodillo de presion 1
P11BB-02 NP 347016903 caja de peine ELEM. ESTATICOS 1
P11BB-02 NP381704803 dispositivo de seguridad 1
P11BB-02 NP 330602003 dispositivo para pegar hilos 1
P11BB-03 ET 491301425 segmento de peine 31
P11BB-03 ET 4672022 elemento de cizalla 16
P11BB-03 ET 4672023 elemento de cizalla 15
P11BB-03 ET 5788006 placa 16
P11BB-03 ET 5788005 brida 15
P11BB-03 ET 5335320 perno 93
P11BB-04 ET 491301435 segmento de peine 31
P11BB-04 ET 4672022 elemento de cizalla 16
P11BB-04 ET 4672023 elemento de cizalla 15
P11BB-04 ET 5788006 placa 16
P11BB-04 ET 5788005 brida 15
P11BB-04 ET 5335320 perno 93
P11BB-05 ET 8910034 [dmpara completa 2
P11BB-05 ET 8530012 fubo fluorescente 2
P11BB-06 ET 780409401 vdlvula reguladora de filtro VALVULAS 1
P11BB-06 ET 754002006 elemento de filtro ELEM. ESTATICOS 1
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Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. Nombre Referencia Descripcion

P11BB-06 ET 7541100 mandémetro INSTR. MEDIDOR 1
P11BB-06 ET 774704505 vdlvula reguladora de presion VALVULAS 2
P11BB-06 ET 7436038 valvula direccional VALVULAS 1
P11BB-06 ET 780405006 tfoma eléctr. ELECTRICO 1
P11BB-06 ET 7540042 bobina del imdn ELECTRICO 1
P11BB-06 ET 743601806 vdlvula direccional VALVULAS 4
P11BB-06 ET 780405008 foma eléctr. ELECTRICO 4
P11BB-06 ET 7540044 vdlvula piloto VALVULAS 4
P11BB-06 ET 743601807 vdlvula direccionall VALVULAS 1
P11BB-06 ET 780405008 toma eléctr. ELECTRICO 2
P11BB-06 ET 7540044 vdlvula piloto VALVULAS 2
P11BB-06 ET 7747052 vdlvula de retencién VALVULAS 1
P11CC-01 NP 3490057 depdsito 1
P11CC-01 NP 3201053 tapa 1
P11CC-01 ET 8234024 limitador de temperatura 1
P11CC-01 ET 8300009 termétro de resistencia 1
P11CC-03 ET 7331005 colector de sedimentos 1
P11CC-03 ET 7071531 junta plana ELEM. ESTATICOS 3
P11CC-03 ET 7391043 vdlvula direccionall VALVULAS 1
P11CC-03 NP 3630011 vdlvula direccional VALVULAS 1
P11CC-04 ET 7570001 contador de agua por impulsos 1
P11CC-04 ET 7331010 colector de sedimentos 1
P11CC-04 ET 739101803 vdlvula direccionall VALVULAS 1
P11CC-04 ET 754003301 bobina del imdn 1
P11CC-06 ET 8300009 termdmetro de resistencia INSTR. TERMOMETROS 1
P11CC-06 ET 8200166 deterctor de nivel INSTR. SENSOR 2
P11CC-09 ET 7391042 valvula direccional VALVULAS 1
P11CC-09 NP 3630011 vdlvula direccional VALVULAS 1
P11CC-09 ET 7331018 colector de sedimentos 1
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Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. Nombre Referencia Descripcion

P11CC-10 ET 739200504 llave esférica 2
P11CC-10 ET 7391009 vdlvula de paso de manguito 5
P11CC-10 ET 7071531 junta plana ELEM. ESTATICOS 20
P11CC-10 ET 7071516 junta plana ELEM. ESTATICOS 2
P11CC-10 ET 7661087 tubo flexible refrigerador TUBERIA 1
P11CC-10 ET 7132101 abrazadera para tubos flex. ABRAZADERAS 2
P11CC-11 NP 361169903 mando neumdtico 1
P11CC-11 ET 780405601 vdlvula de cierre 1
P11CC-11 ET 780409401 vdlvula reguladora de filtro 1
P11CC-11 ET 7541100 mandémetro INSTR. MEDIDOR 1
P11CC-11 ET 754002006 elemento de filtro ELEM. ESTATICOS 1
P11CC-11 ET 743603001 vdlvula direccional 2
P11CC-11 ET 780405001 toma eléctr. ELECTRICO 2
P11CC-11 ET 754003401 bobina del imdn ELECTRICO 2
P11CE-01 NP 3534012 alojamiento embridado 2
P11CE-01 NP 3534014 soporte 1
P11CE-01 NP313114501 dispositivo elevador 1
P11CE-01 NP 3131146 dispositivo de compresion 1
P11CE-01 NP 3962281 prensaestopas 1
P11CE-01 NP 3619103 regulacion de nivel de la cuba 1
P11CE-O1 NP 3797201 sistema de circulacion 1
P11CE-O1 ET 484711101 rodillo inferior 1
P11CE-01 NP 385115901 rodillo exprimidor 1
P11CE-01 ET 385116401 rodillo exprimidor 1
P11CE-O1 ET 484711301 rodillo inmersor 1
P11CE-01 ET 484711001 rodillo de alimentacion 1
P11CE-01 ET 482620301 rodillo de presién 1
P11CE-01 ET 482620201 rodillo oscilante 1
P11CE-01 NP 379107001 bandeja de la cuba 1

viernes, 10 de diciembre de 2010
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Secc/Eq/Syst Familia

COD Fab.

Nombre

Descripcion

P11CE-O1 NP 305131001 accionamiento 1
P11CE-01 NP381703501 dispositivo de proteccién 1
P11CE-02 ET 8360030 interruptor de proximidad INSTR. SENSOR 1
P11CE-03 NP 361168916 mando neumdtico para el mecanismo 1
P11CE-03 NP 361168907 mando neumdtico para regulacion de 1
P11CE-03 NP 361169103 mando neumdtico para regulaciéon de 1
P11RM-01 ET 7951013 anillo de seguridad (izq) ELEM. ESTATICOS 1
P11RM-01 ET 7951012 anillo de seguridad (der) ELEM. ESTATICOS 1
P11RM-01 ET 8200183 fransductor de fuerza ELEM. ESTATICOS 1
P11RM-01 ET 7951062 anillo de seguridad ELEM. ESTATICOS 2
P11RM-01 ET 7512022 rodamiento ranurado de bolas ELEM. ROTATIVOS 1
P11RM-01 ET 7514031 rodamiento de bolas a rétula ELEM. ROTATIVOS 1
P11RM-01 ET 483705501 rodillo medidor ELEM. ESTATICO 2
P11RM-02 ET 822000701 amplificador ELECTRONICO 1
P11RM-02 ET 8742004 soporte de catones ELECTRONICO 1
P11RM-03 ET 780409301 vdlvula reguladora de filtro NEUMATICO 1
P11RM-03 ET 754002005 elemento de filfro NEUMATICO 1
P11RM-03 ET 7541013 mandémetro INSTR. MEDIDOR 1
P11RM-03 ET774704506 vdlvula reguladora de presion NEUMATICO 2
P11RM-03 ET 7804000 toma eléctrica NEUMATICO 2
P11RM-03 ET 7436037 vdlvula direccional VALVULAS 2
P11RM-03 ET 780405006 toma eléctr NEUMATICO 2
P11RM-03 ET 7541401 mandémetro INSTR. MEDIDOR 2
P11RM-04 NP 385271501 rodillo de medicién y desvio 1
P11RM-04 NP 324802003 piezas eléctricas 1
P11SC-01 NP 3921063 rodam. del cil. de calefaccién 6
P11SC-01 NP 3921072 rodam. del cil. de calefaccion 6
P11SC-01 NP 3921064 rodam. del cil. de calefaccion 2
P11SC-01 NP 3921065 rodam. del cil. De calefaccién 4
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Secc/Eq/Syst Familia

P11SC-01
P11SC-01
P11SC-01
P11SC-01
P11SC-01
P11SC-01
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-02
P11SC-03
P11SC-03
P11SC-03

viernes, 10 de diciembre de 2010

COD Fab.

NP 305125501
NP 385260401
NP 385260101
NP 341550401
NP 367121001
ET 4724064

ET 523502204
ET 7612100

ET 523501701
ET 7512106

ET 7951047

ET 7951013

ET 778100301
ET 769800800
ET 7086008

ET 7636002

ET 7803030

ET 7783001

ET 7783002

ET 8008025

ET 801906601
ET 8630202

ET 8630182

ET 801204101
ET 736307901
ET 820017802
NP 361169230
NP 361224707
NP 360700101

Nombre

accionamiento

rodillo de inversién

rodillo de inversiéon
calefaccion

dispositivo de proteccién
evacuacion de condensados
rueda de cadena

boquilla de lubrificaciéon

rueda de cadena

rodamiento ranurado de bolas
anillo de seguridad

anillo de seguridad

cilindro hidrdulico

kit de reparacion

fuelle

amortiguador de ruido
cabeza arficulado

fijacion pivotante

fijacion pivotante

freno

ventilador

conector del aparato

toma eléctr.

motor de C.A.

engranaje cénico

emisor de impulsos giratorio
mando neumdtico para regulaciéon de
mando hidrdulico para tensor de cade

tuberia hidraulica

Descripcion

MECANICO
BOQUILLAS
MECANICO
ELEM. ROTATIVOS
ELEM. ESTATICOS
ELEM. ESTATICOS
HIDRAULICO

*

MECANICO
ELEM. ESTATICOS
MECANICO
MECANICO
MECANICO
MECANICO

ELECTROMECANICO

ELECTRICO
ELECTRICO
MOTOR
MECANICO
ELECTRONICO
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Secc/Eq/Syst Familia COD Fab. Nombre Referencia Descripcion

P11SC-04 ET 7391001 vdlvula VALVULAS 1
P11SC-04 ET 7075026 anillo de junta ANILLOS 1
P11SC-04 ET 7541007 mandmetro INSTR. MEDIDOR 1
P11SC-05 NP 385719201 rodillo medidor 1
P11SC-06 NP 379204301 dispositivo encerador 1
P11SC-06 NP 302133515 varilla de separacién 1
P11SC-06 NP 361167310 mando neumatico 1
P11SC-06 NP 324802003 piezas eléctricas 1
P11SC-07 ET 7531008 cojinete vertical ELEM. ROTATIVOS 2
P11SC-07 ET 482904228 rodillo ELEM. ROTATIVOS 1
P11SC-08 ET 820205802 contacto de carbdn * 1
P11SC-08 ET 820015701 aparato medidor de la humedad ELECTRONICO 1
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Anexo 2. Propuestas de Entrevistas para Estudio de Criticidad

de Maquinaria del Proceso de Preparacion Tejeduria



ENTREVISTAS ANALISIS DE CRITICIDAD

Preparacion Tejeduria

Francisco Xavier Navas
martes, 23 de febrero de 2010
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ENTREVISTA ESTUDIO DE CRITICIDAD

Realizada por: Francisco Xavier Navas
Jefatura: Preparacion tejeduria
Fecha: miércoles, 03 de marzo de 2010
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Anexo 3. Fallos Funcionales, Técnicos y Modos de Fallo



FALLOS FUNCIONALES, TECNICOS, Y MODOS DE FALLO Hoja 1 de 3
PROCESO: TINTURADORA DE CUERDAS
CODIGO SISTEMA ELEMENTO TIPO DE DESCRIPCION DE FALLO DESCRIPCION MODO DE FALLO CLASIFICACION FRECUENCIA Solucién Mejora
FALLO DE DANO
P03 Tina descrude (tina 1) cilindro exprimidor funcional NO-uniformidad en exprimido radillo ranurado A evitar 3
PO3 Tina descrude (tina 1) cilindro exprimidor funcional NO-uniformidad en exprimido soplado del caucho A evitar 1
PO3 Tina descrude (tina 1) red sosa en tina 1 técnico no se sensa la temperatura deterioro de tapa por riego de sosa sobre la A amortiguar 1 elaborar un resguardo en material inox
misma.Dafio a sensor para preservar el instrumento
PO3 Tina descrude (tina 1) instrumentacion técnico no hay sensado en el velocimetro No alcanza el rango de velocidad requerido A amortiguar 1 Alineacién del receptor
P03 Tinas superiores de tina 1 desalcalinizado técnico No sensa temperatura de la tina sulfatacion de termocupla PT100 A amortiguar 1 realizar la limpieza del sensor
descalcinamiento
P03 Tintura 3 (tina 6) tuberia de recirculacién de indigo funcional No recircula la tintura taponamiento en valvula de recirculacién A evitar 3
P03 Tintura 3 (tina 6) tuberia de recirculacién de indigo funcional No recircula la tintura flauta tapada A evitar 3
PO3 Tintura 6 (tina 9) instrumentacion técnico mandmetro no da lectura dafo del mandmetro A amortiguar 1
PO3 Tintura 6 (tina 9) instrumentacion técnico mandmetro no da lectura falta de aire A amortiguar 1
PO3 Lavado negro (tina 10) parantes técnico torcedura de parantes de la tina tension excesiva en el rodillo oscilantes A amortiguar 2
PO3 Lavado negro (tina 10) tuberia de vapor técnico fuga de condensado por tuberia hacia el rotura tuberia , 3
. A amortiguar
ambiente
P03 Lavado negro (tina 10) drenaje técnico lectura de nivel de tina sobre nivel de control [fuga de tintura por dafio de valvula de drenaje A amortiguar 2
P03 Lavado negro (tina 10) drenaje técnico lectura de nivel de tina sobre nivel de control [no hay cierre hermético por elemento extrafio A amortiguar 3
en lavalvula
PO3 Lavado fijado (tina 11) tuberia de vapor técnico fuga de condensado por tuberia hacia el rotura de tuberia . 3
. A amortiguar
ambiente
PO3 Lavado fijado (tina 11) tina técnico torcedura de parantes de la tina tension excesiva en el rodillo oscilantes A amortiguar 2
P03 Lavado fijado (tina 11) tuberia de rebose funcional taponamiento de tuberia por suciedad no desfoga agua de rebose A evitar 3
P03 Lavado fijado (tina 11) drenaje/desfogue funcional rebose de agua sobre la tina valvula de drenaje dafiada A evitar 2
P03 Lavado fijado (tina 11) drenaje/desfogue funcional lectura de nivel de fijado sobre nivel de control|[no hay cierre hermético por elemento extrafio A evitar 3
en la valvula
P03 Lavado fijado (tina 11) drenaje/desfogue funcional rebose de agua sobre la tina tuberia tapada A evitar 2
P03 Lavado fijado (tina 11) drenaje/desfogue técnico rebose de agua sobre la tina taponamiento de valvula A amortiguar 3
P03 Lavado (tina 12) rodillo escurridor funcional mandmetro no da lectura dafio del manémetro A evitar 1
P03 Lavado (tina 12) tuberia de vapor técnico fuga de condensado por tuberia hacia el rotura tuberia . 3
. A amortiguar
ambiente
PO3 Lavado (tina 12) tina técnico pandeamiento de parantes de la tina tension excesiva en el rodillo oscilantes A amortiguar 2
PO3 Suavizado (tina 13) tina técnico pandeamiento de parantes de la tina tension excesiva en el rodillo oscilantes A amortiguar 2
P03 Suavizado (tina 13) sistema tina 11 técnico pernos de sujecion de tina 11 Se levanta la tina el momento de pasado de A amortiguar 1 cambio de pernos de sujeciéon
proceso ecologico
P03 torres de secado de tambores de secado "B" técnico fuga de vapor en tambor de secado falla en el cordon de suelda . 1
o A amortiguar
cilindros
P03 torres de secado de tambores de secado "A" técnico fuga de vapor fuga de vapor por deterioro de los accesorios , 2
o A amortiguar
cilindros
PO3 torres de secado de sistema de vapor técnico La valvula reguladora principal NO regula la la valvula no cumple con las especificaciones 1
cilindros presion. técnicas segln las necesidades de la A amortiguar
maquinaria
PO3 torres de secado de sistema de vapor "A" funcional la presion no sube de 38 lbs falta de aire A evitar 2
cilindros
P03 torres de secado de sistema de vapor "A" funcional la presién no sube de 38 Ibs la valvula automatica no trabaja A evitar 2
cilindros
P03 torres de secado de sistema de vapor "A" funcional insuficiente caudal de vapor la valvula automatica no trabaja A evitar 2
cilindros
P03 torres de secado de tambores de secado "B" técnico fuga de vapor constatada en inspeccion visual |dafio en la junta rotativa , 2
o A amortiguar
cilindros
PO3 torres de secado de instrumentacion funcional se acciona valvulas de torre "B" pero no posible falla en el tablero de control eléctrico A evitar 1
cilindros responde
PO3 torres de secado de sistema de vapor "A" funcional mal funcionamiento de valvulas de presién problemas de calibracion A evitar 1
cilindros
P03 torres de secado de tambores de secado "B" funcional tambor trabado, gira con dificultad rodamiento en mal estado A evitar 1
cilindros




FALLOS FUNCIONALES, TECNICOS, Y MODOS DE FALLO Hoja 2 de 3
PROCESO: TINTURADORA DE CUERDAS
CODIGO SISTEMA ELEMENTO TIPO DE DESCRIPCION DE FALLO DESCRIPCION MODO DE FALLO CLASIFICACION FRECUEI}'CIA Solucién Mejora
FALLO DE DANO
P03 torres de secado de tambores de secado "B" funcional tambor deja de girar, se traba todo el sistema, |rodamiento en mal estado A evitar 2
cilindros no hay movimiento
P03 torres de secado de condensado técnico fallo en accesorios fuga de condensado por la tuberia principal ) 2
- . A amortiguar
cilindros maquina
P03 torres de secado de sistema de vapor "A" funcional no ingresa vapor valvula automatica dafiada A evitar 2
cilindros
PO3 torres de secado de sistema de vapor "A" funcional no ingresa vapor falta de aire para trabajo A evitar 1
cilindros
P03 torres de secado de sistema de vapor "A" técnico valvula proporcional de entrada no se abre falta de aire para trabajo , 1
. A amortiguar
cilindros totalmente
P03 torres de secado de sistema de vapor "A" técnico valvula proporcional de entrada no se abre valvula dafiada por émbolo trabado A amortiguar 2
cilindros totalmente
P03 torres de secado de tambores de secado "B" técnico tambor descentrado desalineamiento en el grupo de tambores ) 1
o A amortiguar
cilindros
P03 torres de secado de trampa para vapor "A" funcional no hay descarga de condensado dafio en trampa A evitar 2
cilindros
PO3 torres de secado de trampa para vapor "A" funcional enfriamiento de tambor dafio en trampa A evitar 2
cilindros
PO3 Dencon H dencon "H" funcional agitador de recipiente suelto mecanismo flojo en recipiente decon "H" A evitar 2
PO3 Dencon H instrumentacion funcional mal accionamiento del circuito dencon "H" sensor trabado mecanicamente A evitar 3
PO3 Dencon H recirculaciéon técnico generacion de espuma en la tintura entrada de aire por empaque A amortiguar 2
P03 Dencon H N.S. funcional no funciona motor de agitador cables de conexién sueltos A evitar 2
P03 Dencon H N.S. funcional no funciona motor de agitador se dispara el guarda motor A evitar 2
P03 Dencon H N.S. funcional solidifacién de hidrosulfito en tolva helice de motor de batido trabado A evitar 2
P03 Dencon H N.S. técnico sistema de nivel de tanque deja de operar fallo en el sensor de nivel , 3
A amortiguar
PO3 Dencon H N.S. técnico se apaga la bomba de recirculacion del equipo |electro valvula no funciona .
A amortiguar
P03 Dencon H recirculacién tintura Dencon H técnico presenta mal control valvula de paso. valvula dafiada A amortiguar 1
P03 Dencon H recirculacién tintura Dencon H técnico presenta mal control valvula de paso. suciedad presente dentro de la valvula A amortiguar 1
PO3 Dencon H tornillo de dosificacion funcional no funciona motor motor quemado A evitar 1
P03 Dencon PH coilers técnico cilindro de coiler dafiado se enreda la cinta en el cilindro de traccién A amortiguar 2 Rectificacidn de los cilidros del coiler
P03 Red agua cisternas funcional bomba de agua no arranca bomba descebada A evitar 2
P03 Red agua cisternas funcional bomba de agua no arranca bomba quemada A evitar 2
PO3 Red indigo liquido valvula de alimentacién de indigo liquido técnico dosificacion de cantidades inadecuadas, fallo en el mecanismo de apertura de valvulas 3
funciona intermitentemente solenoide de alimentacion (trabado) A amortiguar
PO3 Red catiofijacién bomba de catificacion "A" funcional no acciona la bomba cables safados y aislados A evitar 1
P03 Red catiofijacion tuberia técnico fuga de liquido bushin roto A amortiguar 2
P03 Red catiofijacion tuberia técnico fuga de liquido neplos galbanizados de tuberia desgastados 2
por el acido, se deben utilizar neplo acero A amortiguar
inoxidable
P03 Red catiofijacion tuberia técnico Fuga de producto deterioro de la tuberia A amortiguar 2
P03 Red catiofijacidn tuberia de bomba de catiofijacion funcional Fuga de producto rotura de tuberia A evitar 2
PO3 Red catiofijacién bomba funcional no bombea quimico dafio en bomba A evitar 1
PO3 Red catiofijacién sistema de control de presidon de maquina técnico fallo en el control de presién fuga en el vaso de retension de condensado A amortiguar 1 reemplazar el vaso por accesorio nuevo
P03 Red catiofijacion sistema de control de presiéon de maquina técnico fallo en el control de presion perilla de reguladora remordida A amortiguar 1 reemplazar por reguladora nueva
P03 Red catiofijacion instrumentacién técnico fallo en el control de presion mandmetro dafiado A amortiguar 1
P03 Red suavizado bomba técnico la bomba esta encendida pero no baja el tuberia tapada . 3
. e A amortiguar
quimico a la dosificacion
P03 Red suavizado bomba técnico la bomba esta encendida pero no baja el bomba descalibrada la dosificacidn , 3
. e A amortiguar
quimico a la dosificacion
PO3 Red suavizado tuberia de doscificaciéon funcional falta de accesorio en tuberia se riega el producto por la tuberia sin tapdn A evitar 1
PO3 Red vapor tuberia de vapor a tina de descrude técnico deterioro de los accesorios fuga de vapor por accesorios A amortiguar 3
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PROCESO: TINTURADORA DE CUERDAS
CODIGO SISTEMA ELEMENTO TIPO DE DESCRIPCION DE FALLO DESCRIPCION MODO DE FALLO CLASIFICACION FRECUEIYCIA Solucioén Mejora
FALLO DE DANO
P03 Red negro N.S. técnico sobre presién de bomba de recirculacién de fuga de indigo negro por el sello mecanico A amortiguar 3
indigo negro
PO3 Red descrude instrumentacion técnico el indicador "FALLA 114" se enciende el sensor no funciona correctamente y cuelga A amortiguar 2 resetear el sistema de control desde el
el sistema de control tablero de instrumentos
P03 Red suavizado red suavizado técnico valvula de presion La valvula de seguridad se abre a muy baja A amortiguar 1 Cambiar el kit completo de valvula
presién
PO3 Red refuerzo tintura motor-bomba " I " funcional remordimiento en bomba guardamotor y contactor recalentados A evitar 1 mantenimiento de bomba segun
programa
P03 Red recuperacién de negro |bomba L1 de recirculacién indigo negro funcional el indicador de "Falla" se enciende el sensor no funciona correctamente y cuelga A evitar 2 resetear el sistema de control desde el
el sistema de control tablero de instrumentos
P03 Red recuperacidn de negro |preparacién indigo negro funcional no gira el agitador de olla de preparacién chaveta del eje suelta A evitar 1 hacer los ajustes necesarios para poner a
trabajar enseguida
PO3 Red recuperacién de negro |[bomba L1 recirculacion (tina 10) técnico ruido en bomba el ruido se produce por falla en sello mecanico A amortiguar 2 control del ajuste de sello
P03 Red recuperacion de negro |tina de preparacion negro técnico sensor de nivel "de varilla" esta sin proteccion el sensor. A amortiguar 1 Realizar una proteccion para impedir el
deterioro
P03 Red hidrosulfito preparacién hidrosulfito funcional motor trabado, hélices de agitador dobladas [solidificacidon de hidrosulfito en equipo A evitar 2 tapar la tolva de alimentacidn del hidro
P03 Red hidrosulfito motor funcional No funciona, no arranca guardamotor saltado por solidificacidn del A evitar 2 tapar la tolva de alimentacidn del hidro
hidro
P03 Sala de control N.S. técnico se encuentra en "falla" el PLC la palanca para ingreso de programacion se A amortiguar 1 poner la palanca en posicidn de
encuentra en posicidén incorrecta funcionamiento
PO3 Sala de control N.S. técnico No se enciende CPU de tinturadora dafio del CPU . 1 enviar al sistemas el equipo para revisidn
A amortiguar
P03 Sala de control N.S. técnico suciedad en componentes dentro del tableros |fitros de ventilacidon sin mantenimiento A amortiguar 1 programar actividad de limpieza en sala
eléctricos de control
PO3 Sala de control tablero de control técnico Se presenta un idicador de falla en monitor de |contactores defectuosos A amortiguar 1 Limpieza del tablero de control
sala de control
P03 Sala de control tablero de control técnico sobrecalentamiento variador de frecuencia dafio en ventiladores por acumulacion de A amortiguar 1 Limpieza del tablero de control
VF13 pelusa
P03 Tecle quimicos tinturadora |botonera funcional no funciona el tecle terminales deteriorados A evitar 1 limpiar los terminales y volver a empatar
PO3 Tinas superiores de drenaje/desfogue funcional tuberia de desague superior tapadas suciedad presente en tina (pelusa acumulada) A evitar 3
descalcinamiento




FALLOS FUNCIONALES, TECNICOS, Y MODOS DE FALLO Hoja 1 de 1
PROCESO: ENGOMADORA DE HILOS
CODIGO SISTEMA ELEMENTO PO DE FALLQ DESCRIPCION DE FALLO DESCRIPCION MODO DE FALLO CLASIFICACION |CUENCIA DE DA Solucién Mejora
P11 centro de encolado cuba de cola técnico cilindro de presecado tina se encuentra junta rotativa remordida A amortiguar 2 Lubricar el mecanismo del cilindro
trabado, no gira
P11 secador de cilindros secador de cilindros técnico tambores no llegan a la temperatura parael |se llena de condensado los tambores A amortiguar 3 Mantenimiento de las trampas, verificar
secado su funcionamiento
P11 centro de encolado cuba de cola técnico fuga de goma por sello mecanico la bomba funciona normalmente pero hay A amortiguar 2 Ajuste del prensa estopa
fuga de goma
P11 plegadora BB plegadora técnico ruido en porta urdido al pasar a vel. 30 rotas las arandelas de presion en el acople A amortiguar 1 Cambio de arandelas de presion de
(mts/min) izquierdo (libre) acople
P11 tecle engomadora tecle funcional se acciona el pulsador de movimiento lateral [motor de traslacion eje desgastado A evitar 2 Reparacion del eje Trabajar con kit nuevo de eje
pero hay movimiento, ligero sonido
P11 BEN-SIZETEC ordenador de maquina técnico no se visualiza ninguna informacion en disco dura de CPU quemado A amortiguar 1 Cambio de disco duro por parte del
pantalla del ordenador personal de sistemas y setup del
programa de la maquina
P11 BEN-SIZETEC ordenador de maquina técnico no se visualiza ninguna informacién en monitor dafado A amortiguar 1 cambio del monitor por parte del
pantalla del ordenador personal de sistemas
P11 instalacién de coccién de agitador funcional caja reduxtora del batidor de olla de goma agitador no gira A evitar 1 Cambio de rodamientos y de retenedor
cola dafiado
P11 instalacion de coccién de  [tina de goma de reserva funcional salto de la proteccién del motor motor de agitador quemado A evitar 1 Cambio del motor
cola
P11 secador de cilindros dispositivo encerador funcional fallo del sensor de nivel de cuba, no sensa derramamiento de cera liquida en cuba A evitar 2 Limpieza del sensor de nivel
nivel
P11 secador de cilindros dispositivo encerador funcional fallo del sensor de nivel de cuba, no sensa derramamiento de cera liquida en cuba A evitar 2 Reemplazo del sensor
nivel
P11 plegadora BB tubo de presién del prensa urdido en el técnico perno de base raya al tubo perno suelto por ruptura del soporte A amortiguar 1 Cambio del soporte del prensa urdido
cabezal
P11 centro de encolado rodillo presecado funcional escarcha de goma teflon en mal estado A evitar 2 Cambio del rodillo de presecado
P11 secador de cilindros ductos de chimeneas técnico Acumulacién de vapor en la zona de caida de condensado a la maquina A amortiguar 1 Limpieza y reemplazo de ductos
chimeneas
P11 plegadora BB plegadora técnico soporte derecho con ruido extrafio ruido en caja reductora por fuga de aceite A amortiguar 1 Cambio del retenedor
P11 secador de cilindros ductos de chimeneas técnico acumulacién de condensado en paredes de los |exeso de pelusa en las paredes de los ductos |A amortiguar 1 limpieza de ductos segiin mantenimiento
ductos programado
P11 plegadora BB plegadora técnico soporte del plato plegador flojo presenta vibraciones durante la operacién A amortiguar 1 ajuste de soporte con llave 19
P11 red condensado tuberia técnico tuberias deterioradas fuga de condensado por tuberia A amortiguar 1 cambio de tuberia por nueva
P11 red condensado tuberia técnico neplos desgastados fuga de condensado por tuberia A amortiguar 1 cambio de neplos en tuberia
P11 secador de cilindros Trampas termodinamicas (o valvulas) funcional no sube la temperatura en los tambores de no hay drenaje de condensado A evitar 2 Cambio de trampas, nuevas
secado
P11 secador de cilindros equipo neumatico técnico no se alcanza la termperatura de trabajo valvula de control neumatico defectuosa A amortiguar 2 descargar el condensado de los tambores
de secado. Calibracién de valvulas
neumaticas
P11 secador de cilindros dispositivo encerador funcional taponamiento de la tuberia de cera no baja cera a la tina A evitar 2 Se destapa la tuberia, y se prueba el
sistema de control de nivel
P11 secador de cilindros secador de cilindros técnico switch de seguridad de compuerta de acceso a |no hay operacién de la mdquinaria. Se registra |A amortiguar 1 Cambiar el switch por uno nuevo
tambores defectuoso una alerta en el sistema para la zona de
secadores
P11 secador de cilindros secador de cilindros técnico compuerta de acceso a tambores defectuosa. |no hay operacién de la maquinaria. Se registra |A amortiguar 1 chequear conexiones eléctricas,
No cierra una alerta en el sistema para la zona de comprobar el cierre de la puerta
secadores
P11 secador de cilindros juego de accionamiento técnico Motores de tina Ay B Sobrecalentamiento de motores de tinas A amortiguar 3 limpieza de los motores cada 15 dias
P11 centro de encolado cuba de cola técnico Sobre calentamiento en el motor de arrastre  |No gira el foular, rodamientos remordidos A amortiguar 3 realizar lubricacién de los rodamientos
del foular
P11 secador de cilindros sistema de encerado funcional cilindrio de impregnacién deteriorado no hay suficiente arrastre de cera en los hilos | A evitar 1 cambio de rodillo galvanizado
P11 plegadora BB Intercambiador de calor tablero principal técnico sobre calentamiento del tablero principal no funciona la maquina, no da velocidad A amortiguar 1 adaptacion del problama de
adecuada enfriamiento. Comprobar
funcionamiento del intercambiador
P11 secador de cilindros secador de cilindros funcional sonda de temperatura(PTC), no se sensa no maquina no da velocidad, indicacién de A evitar 2 cambio por PT 100 nuevo.
temperatura fallo en el monitor
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PO1 cabezal Sistema de frenado funcional [desalineacién del tambor movil se desplaza la madeja de uno a otro lado, no esta fija. A evitar 1 Cambio de prisioneros en los
rodamientos de chumaceras al eje movil

PO1 cabezal Freno Neumatico técnico desalineacién del disco de las zapatas Recalentamiento del disco de friccion A amortiguar 1 alineacion del disco de freno

PO1 cabezal acoples ejes para madejas técnico desalineamiento para los ejes de madeja acoples de los ejes en mal estado A amortiguar 3 construccidn de acoples nuevos en construccién de acoples segln
poliduro especificaciones de acuerdo a

las necesidades de produccién

PO1 fileta Reed Chadwood fileta técnico fileta sin tension de los hilos no hay voltaje en la fileta A amortiguar 2 control del tablero principal. Limpieza
de contactores con aire a presion.

PO1 cabezal sensor de brazos técnico bloqueo del sensor por descalibracion no arranca la maquina porque los brazos no accionan A amortiguar alinear distancia, calibracion

P02 fileta Benninger Tornillo de tensidn fileta # 11 técnico hilo sin tensién en la fileta tensor roto en la unién con el pifion A amortiguar 2 cambio de tensor

P02 cabezal cursa técnico cinta en la madeja queda trabada rotura del carro de la cursa A amortiguar 1 cambio de cursa, accesorio
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P04 Abridora cabezal funcional |relé de PLC deteriorado la maquina esta encendida pero no da marcha | A evitar cambio de relé
P04 Abridora tablero de control eléctrico funcional |tarjeta electrdnica del variador dafiada no funciona motor principal de abridora A evitar cambio del todo el variador
P04 Paseador paseador funcional |tubo de PVC roto por enredo de cinta la cinta sale desde la jaula hecho "bola" y se A evitar cambio de tubo PVC de 6" de didmetro
enreda en tubo de PVC rompiéndolo
P04 Abridora tablero de control eléctrico funcional |fusibles de seguridad de freno de urdidos el urdido no frena cuando se deja de accionar | A evitar cambio de fusibles en tablero de control
quemado el pedal
P04 Estructura de tensidn técnico banda dentada 700H200 rota los dientes los tambores posteriores no giran A amortiguar cambio de banda dentada por una nueva
P04 Abridora tablero de control eléctrico funcional |contactor de velocidad de giro de urdido no funciona velocidad lenta A evitar cambio de contactor
defectuoso (botdn de Reset)
P04 Abridora cabezal funcional |roto el rodamiento 1115 KRR del soporte lado |desalineamiento del plegador A evitar cambio de rodamiento 1115 KRRR
izquierdo
P04 Abridora cabezal técnico manzana en posicion del pin de arrastre el plegador trabaja con baiben A amortiguar embocinar manzana en posicion del pin de
desgastado (desalineamiento) arrastre
P04 mecanismo de control de N.S. funcional |encoder defectuoso trabajo del urdido a una mayor velocidad del A evitar cambiar el cable de alimentacion
tension estandar
P04 mecanismo de control de N.S. funcional |encoder desalineado trabajo del urdido a una mayor velocidad del A evitar cambio/ajuste de Encoder
tension estandar
P04 Abridora cabezal funcional |media luna safada la mordaza no ajusta en el plegador A evitar se sujeta media luna y se coloca resorte
nuevo
P04 Abridora cabezal técnico poleas de transmicion del motor desalineadas |[se safan los prisioneros de la polea A amortiguar ajuste de prisioneros y alineacién
P04 Abridora cabezal técnico poleas de transmicion del motor desalineadas |[se rompe la banda de transmision A amortiguar cambio de banda A80
P04 Abridora cabezal técnico display de abridora quemado no se muestra informacion en pantalla sobre el |A amortiguar cambio de display por uno nuevo
proceso de apertura de hilos
P04 Abridora cabezal técnico fusibles quemados del PLC al haber un mal contacto en el porta fusibles A amortiguar cambio del porta fusibles y fusibles
los fusibles se queman
P04 Abridora tablero de control eléctrico funcional |No funciona marcha lenta No funciona marcha lenta A evitar se tiene que puentear el relé para que
funcione la maquina
P04 Abridora tablero de control eléctrico funcional |No funciona marcha lenta No funciona marcha lenta A evitar cambio de relé por uno nuevo
P04 Abridora cabezal funcional |pin de arrastre sin ajuste los prisioneros del pin de arrastre se A evitar 4 ajuste de prisioneros, y alineamiento al
encuentran flojos plegador
P04 Abridora cabezal técnico pedal sin sefial eléctrica rotura de cable de entrada al pedal A amortiguar conexiones nuevas asegurar el ingreso de los cables
al pedal mendiante soporte fijo
P04 Abridora pedales técnico roto cable del pedal no funcionan velocidades A amortiguar empatar cableado eléctrico recubrir al cable con manguera
reforzada
P04 Abridora tablero de control eléctrico técnico no prende la maquina panel sucio A amortiguar limpieza periddica del trablero
P04 Abridora cabezal funcional |freno magnético de urdido con perno roto No funciona motor principal, caido perno en A evitar cambio de kit del freno magnético
cadena
P04 Abridora cabezal técnico poca iliminacién en el urdido luces no encienden bajo la mesa de revision. A amortiguar
P04 Estructura de tensién N.S. funcional |no acciona freno magnético posterior el urdido no da tensidn debido a la falta de A evitar empatar cableado eléctrico
corriente eléctrica
P04 Abridora tablero de control eléctrico funcional |[fallo en los fusibles de 6A urdidos no frenan al parar la maquina A evitar cambio de fusibles en tablero de control
P04 Estructura de tensién estructura de tension funcional |freno dinamico genera que la cinta quede sin ruido o golpeteo en motor A evitar cambio de rodamientos
tension
P04 Abridora cabezal técnico plato del freno marnético dafiado la cinta queda sin tension al parar la maquina |A amortiguar cambio de freno magnético por uno nuevo
P04 Abridora cabezal funcional |roto cable de bobina del rodillo guia al para el rodillo gira por innercia A evitar empatar cableado eléctrico
P04 Abridora Freno dinamico posterior técnico Ruido en rodamientos A amortiguar
P04 Abridora cabezal funcional |freno magnético descalibrado la distancia entre el magneto y el plato mayor | A evitar calibrar el magneto al plato a 5mm
al requerido
P04 Abridora frenado técnico descalibracion A amortiguar
P04 Abridora cabezal funcional |encoder dafiado variador sale falla 12 deteniéndose con A evitar cambio de encoder
velocidad alta y baja
P04 Abridora cabezal funcional |no acciona freno de tension la cinta se cuelga al detenerse la maquina A evitar control de tension en el variador
P04 Abridora cabezal funcional |no bajan brazos micros de seguridad trabados A evitar cambiar la manija de los micros
P04 Abridora tablero de control eléctrico funcional |ni suben ni bajan los brazos el contactor no da sefial a los brazos para A evitar cambio de contactor
accionar
P04 Abridora cabezal funcional |aldaba aislada no ajusta la mordaza en el eje del plegador A evitar cambio de aldaba por nueva






