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INTRODUCCION.

E1l bucn mantcnimientb preventivo;'cohsiste en obtener
rcsultndos mAximos- con .un min1mo de esfuerzos tanto para -
asegurar un miximo de prospcr1dad segurldad,y fe11c1dad a
patrencs 'y trabajadores como para dar al pGblico uno de:-:

‘los mejores servicios,

Con el presente estudio se pretende abarcar dentro de
1o que es-¢l mantenimiento preventivo las ventajas posi=-- .

bles que rcpreschtﬂ.y el beneficio que pucde acarrear.

Este estudio que fué de mi eleccidn lo tomé. debido a-‘
unh‘ckpcricncia que tuve en afios anteriores al estar de --
ﬁracticnhtc en una empresa en la cual existe ;odavih un -- .

" problema muy grande que ¢s el de no tener un maptenimieﬁto
} preventivbbadccundo, el cual estf originando varios con---
jflictos dentro de la empresa y es por €so-que Yo considérq'

“que es.de beneficio el estudiar una planta con conflictos,

- El ohjetiﬁo dé csta ;esis'es el de hacer un pldﬁbdc -
hantenimiénto el cual en un homcnto dado pueda ser utiliza
do para ohtencr bcnef1c1os en-alguna empresa que tenga ale
gﬁn conflxcto sxm:lar al que presenta Ia empresa en 1a ---:b

’ cual,cstﬁ basada el estud1o que- presento a cont1nuac;5n.



Por lo mismo qué,mencionaba anteriormente las venta--
jas posibles que puede representar son con fespetto ala -
seguridudvpucsto que se conocen ‘las condiciones £fsicas de
la’ maquinaria y sus condiciones de operacifn o funciona---
nicnto; otro de los factores son los t1empos muertos. los
- cuales se verfin disminuidos ya que por su mejor func1ona--r

miento permanccerfin menos tiempo fuera de servicio; tam---
-bién la vida Gtil e¢s otro de los factores a considerar ya-
que las propiedades fisicas de la empfesa sujétas a un man
tenimiento preventivo adecuado tendrfin una vida ﬁtilksénsib
_blemente mayor ‘a la que actualmente tienen o tendrian den-
tro de un sistemu de mantcnimientoVcorrecfivo; otro factor
es la carga de trabnjo para un equipo de mantenimiento'prg
chtiVO es mis uniforme que para un equipo de mantenimien-
to correctivo y por consiguiente evita tiempo extra y tiem
po muerto de dicho personal; y.por Gltimo,la qulidnd de 1a
prbducciGn que viene siendo de los mis impo:tnntés debido-‘
‘a.que si'sé tiene cl equipo funcionandb a la perfeccibn, ii
1a calidid’dcl producto sefﬁ mejor y sc obtendrd una mayor

" aceptacifn por parte de los clientes.

Puesto que en los.’ ﬁlt1mos afios se ha visto que 1a in
dustr1a cst5 mucho més mecanxzada y automat1zada, aumenta-
la neces1dad de un mantenimiento preventivo,-va que es “al-

;tamente recomendablc en las 1ineas de prqducc16n, en los -



prpcgsos:éoﬁtihuos, etc;, pero hay algunoé cdsos que son -
exéepciones y sblo se puede contar con un mantenimientd‘--:
pfevcntivq mfnimo Y un mayor mantenimiento correctivo. :
.-Iniciaré el estudio prescntande primeramente lbsfantg“.:
"cedentes histbricos de la cmpresé para dar a conocer como-
ha “evolucionado, dospués‘presentaré una descripcidn dei’-f‘
'pfoceso y algunas definiciomes; para después éontinuar con’
la distribucibn de planta y complementarla con una descrip
.cifn dé la maquinaria, para desbués entrar de llenoval es-
~tudio del mantenimiento preventivo con susrespectivos pro{

gramas; para finalizar con unos aspectos a considerar y un,

anexo como complemento,




CCAPITULO I

3 CONSIDERACIONES PRELIMINARES




1.1 ANTECEDENTES HISTORICOS

-~ Bolsas de Polietileno, S:A. como inicialmente se lla-
maba la'compafifa, fué fundadaen 1956, ubicada en el sector

'Hidalgo en esta ciudad de Guadalajara, Jalisco.

Inicialmente fué administrada por su propio fundador,
qu1en al mismo t1empo se encargaba de dirigir 1a produc---'

c1on .

Para ese tiempo la empresa contaba con cuatro perso--
nas en el Srea de produccibn, los cuales estaban d1str1bui

dos de 14 siguiente manera:

.1- Operador de la primera miquina impresora.
2-.Contador manual de sacos.
" 3. Sellador manual de sacos.

4: Sellador manual dq 8aC0S,

_ En ¢l afio de 1957. hubo un camb1o, sa115 el operadot -

antcr1or Y. entrﬁ uno RUEvo. .

Inicialmente y -en virtud de'carecér dc'mﬁqdinés extru S

soras, c1 mater:a] extruido se adqu1ria de Polxelzteno Na-"'

‘, C1ona1 S A de %onterrey, N L. y a Dupont, S A de 1a cd,



- de México, dedicdndose la empresa a imprimir y bolsear el
' material, con una produccibn de 18 a 20 toneladas mensua--

les de pelietileno y 1.5 toneladas de celofin.

Los principales clientes estaban radicados todos ----
‘ellos en Tecomfn, Col,, quienes compraban saco de polieti-
leno. con perforaciones especiales para exportacifn de pli--
‘tano.

También se contaba con otros clientes los cuales eran-
‘éliqntes minoritarios, pero que tambifn tenfan importancia'
“dentro de la péqueﬁa empresa,

La Maquinaria inicial fué:
" Una empresora de flexograffa denominada "Flexo 3",
“Una nfiquina seiladora'para celoffin, marca Simplex'y -«

‘totalmente manual,

ania 105 afios de. 1959 6 1960, se adquiri&’én México,}-

D F una selladora de celofﬁn, también marca S1mp1ex. lo--;g' :

grando as1 1ncrementar la producc16n de celofﬁn a S cone]a -

das, ‘de bolsa Cthﬂ, 51n 1mpre516n.‘




Por csas mismas fechas se v16 14 neces1d8d de adqul-- -

rir tamblén en la Cd. de México, un extruder 1tal1ano. el-\*

‘cua;,tlcnc cierta similitud a los extruder verticales, .

Para ese tiempo algunas cantidades de celofén eran im .+

~ presos en la Flexo.3, usindose quemadores de gas butano pa

,fa 1a adherencia de la tinta.y hna vez terninado. el fdllo,;:}‘

fae cortabd en bobinas; como la flama constantemente brlnca :
‘.ba 5 la tinta, se quamaba el 6010f§n y la charola permane-'
cia encendida por el solvente, ante tal 51tuac16n, en el -’
.afio de 1958 se contratb a un ayudante, con51st1endo su. la-x
: borren‘permangccr alerta con su extinguidor, haciendo Labg‘

res de bombero.

Hacia 1961, 6 1962, sc adquiri6 una bolseadora«jéponéf"
sa-para poliétileno, que trabajaba con puras bolsas dé se-
1lo de fondo, teniendo ﬁna‘cbpacidad de 0.500 a JQOO-kilo- v

~granos,
En.1962.6:1963 viendo la nece51dad de adqulrlr otra C
Y méquina extrubora, la cual se mand& construir del t1po ‘-,j

. ﬁelo pn Zapopan, Jallsco.

" Un afio:mas tarde 1063 § 1964 se mand67ﬁdnst?uir Ovédf:i‘g




quxrxr una;’ 1mpreso=d de rotogrnhado, para imprimir celofﬁn
pol1cl1tcno, sustxtuyendo ala Flexo 3 en 1mpres1ones de

. celofan.

- Con esta nueva impresora se pudo agilizar mfs la pro-

duccibn concerniente a bolsas y sacos con impresifn.
. N . R} "

Al final de esta década se contaba con la maqu1nar1a-
51gu1cnte'

Sicte selladoras manuales trabajfindose 2 turnos.
- Tres extruders chicos.,

- Dos-impresorus, Flexo 2 yk3.

Una bolseadora tipo camiseta, solapa y fuelle, mar-

ca Sheldall que se adquiri8 en el afio de 1968,

Entré las personas que prestaban sus servicios en pro

ducci6n para esas [echas eran aproximadamente cincuenta.

“En el drea administrativa y de supervxsxon, ‘se conta-

ba aproxlmadnmente con un total de 25 personas.

‘Hacia fincs‘dc 1968 debido-al crecimiento de la plan
ta y por la incomodidad 'de’ permanecer en ese dom1c111o tan

’ _c&ntr;co, se dec1d|6 cambxnr las 1nstalac1ones a un dom1c1



o 110 mas amplio tamb1;n en csta c1udad de Guadala;ara, Jal.. e

‘-‘ocupando el mismo pcrsonﬁl.

Para estas alturas, se tenia una producc16n de aprox1 :

madamente 25, 000 kllogramos mensuales. |

En 1§70, se presentaron diversos problemas édminis;;a;
'~tiVo$,.obligdndo a.sus propictarios a vender 1a embreéa,a ~"
un consercio iﬁdustrial de la ciudad'de Monterrey, N;L.,‘;_
contando .a su"venta con 40 obreros aproximadamente, dividi-
'r‘dos en trcs'turnos, éxccpciﬁn hecha del;ﬁren de donversiﬁn,
‘quc solamente laboraba dos turnos' y debido a esto camb16 -

su razbn soc1a1

A partir de 1970 como se ha visto, se formulS una es= -

Jtructura bﬁsica de organiznci&n, nombrando igualmente a: un--

gerente de ventas, y un superlntendente de relaclones indus

‘Jt11a1es.

De tal forma quc la cmpresa se vib un.crecimiento’ es--

tructural bastante considerable asf como moralmente.:

"En- 1970 se. 1o h1c1eron meJoras sustanc1a1es en su equ1“”
po de trabaJo,‘adqulrléndose przmeramente, 2 maquznas P B.

' vM. reduc1endo el corte y sello manual




La zona de ublcaclﬁn de 1a empresa de nueva cucnta,.f

el transcurso del tncmpo fué residencial y en virtud de --

lo$ con csa firea, en JullD de 1972 se cnmblﬁ al local que-
VOCupa actualmente,. en la zona industrial de esta c1udad de .

“Guadalajura,

En este sitio, las mejoras de maquinaria fueron abun-

dantes, mencionundo las freas mds importantes que son:

- Dos miquinas selliadoras P,B.M,, para hacer cuatro -

‘.énvtotdl y eliminar totnlmente el sello manual.

- Dos miquinas bolscadoras de-sello de fondo Y 1ate-?

ral marca comexi.

“= Una mdqu1na para hacer. sacos, dlsenadd Y confecc1o-_

" nada por un mecannco dc conflanza.

- Una imprcsoru de flexografia, conocxda como: nﬁmcro

uno y: otr1 como nﬁmcro cuatro.

-.Una:impresora de rotograbado para aux1llar a la car

ga de tTﬂba)O del rotogrnbado nGmcro 2 en el cual sé 1m--:.viﬂ

primen -hasta cinco tintas por un lndo 0 b1en, 3 por un. la- o

"do y dos por el otro.




- Dos cabevas 1mpresoras que_se adaptaron a sus res--
'PCCthﬂS extrudets, rcduc1endo cons1derab1emente el t1empo
dc e\tru516n e 1mpre516n, al hacer ambas operac;ones en --j e

formu ‘casi 51mu1tﬁnen

- Poster10rmente, se dlsenaron tres cabezas 1mpreso--‘3

ras, para hacer c1nco en total,

0= Un extruder vertical del Brasil,

- rn v1sta de los resultados p051t1vos del extruder-‘

anterlor se ddqu1rlcron tres mis,

= Enseguida 'se¢ adquirieron cinco extruders tipo pelo.

- Igualmente se adquirid una reprocesadora’de mate~e="

“rial,

Esta serie de mejoras, causaron su efecto mas impof‘-‘

‘iantc en la cxtru516n de mnterlal va que sc mantuvo unn -

':producc15n de-25.a 30 toncladds mensuales con un proceso~-

"'~1ntegral de¢. extrusién, impresién.y bolseo, superando el -

‘7anter1or que éra de 1mpr0515n y bolseo.
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La prOdUCC15n se mantuvo frenada en esta época en-vir

tud de que la mdtcxla pr:ma. la res;na, se adqu1ria con un

'tprccxo, por no temer cuota asignada pot- Petrﬁleos MCXlLﬂ' Sl

nos.

Paza ¢se txcmpo ya se contaba: con 75 personus en pro-jf
duccxﬁn, aborando trcs turnos' y de 20 a 25 personas aprO',“

xxmadnmcntc el drca de admxn15txdc16n.




BAEA
1.2 SITUACION ACTUAL

‘Actualmente, la empresa tuenta con una plantilla de:-
138 traba}adores con tres turnos, los cuales est&n d1v1d1-~ :
dos en 4 grupos y 60 cmpleados Yy se cuenta con la slgu1en

te maqulnarla.

AREA' DE’ EXTRUSTON:
1.- Extruder Luigi Bandera. -. : Lo
Identificado con el nfimero 12,‘e1~cual‘:rabaja natees

rial reprocesade con una produccibn de 600 Kgs. diarios{‘

T2, Extruder Negri Bosi.

Txaban con material reprocesado con uria produccxén .

vdc 500 Kgs. dlarzamente.

3. Extruders Pelo.
idéntificados con losvnﬁmgtos 1,2, 5y 4, con una pré
duccién, 'de 1,100 Kgs, en total por dia, contando losbnﬁmg

~.'ros1y 4 con sus respectivas cabezas impresoras.

" '4.- Extruder vertical.
‘Idénfifiqado con el nfinero 17, contando con su réspeg’
-tiva cabeza impresora, teniendo una ‘produccifn de‘1,QOOJ?- )

Kps. diarios.”




13

5 - Fxtrudcrs vert1cales.

IdLﬂtlflCﬂddH con los nﬁmeros 7, 8,9 y'10 con sus ==
‘'respectivas cabezas 1mprcsoras, con* una pTOdUCC15n globnl-’ 5

Cdiaria de 2500 kgs

6.~ Extruders Horizontales.

Ntimeros 14’y 16-con cabezas impresoras, con una pro=- .

ductiﬁn~diuria de 2400 Kgs.

7.- Extruder Snno.

Estd dotado de méquina Gloucester y, torre de enfr1a--""

“‘miento com una producc16n d1arlarde 2,500 kgs.‘ -




AREA DE CONVERSION:
ot Miquinas belseadoras Schelldall y Roan, . v

Identificadas con los nlmeros 9 y 14. respectivamente,

e con una produccibn diaria integrada de'1;000 kgs.

2.- M&quinn bolsecadora Comexi.-

Identlfxcada con el nﬁmero 6, contando con una produc )

c16n dlarla de 1, 000 kgs.

5.{ Mdquina bolseadora Comexi.
Identificada con el nfimero 7, contando con una prodﬁg;‘

cibn diaria de 1,000 kgs.

d.F’Mﬂquina bolseadora Roan.

‘Ident1£1cada con ¢l nfimero 11, contqndo con una pro--

‘ducc16n d13r1a de 1,000 kgs,

5.- Mfiquina Lemo,
Idcnt1£1cada con el nﬁmero 17, contando"cpn.uha‘pro-q\'f

ducc16n diaria de 800 kgs.-
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6.~ Miquina Breda.
"Esta’ mdqulna csts dest:nada para saco 1ndustrlal, 1a- :

cual cucnt¢ con una produccibn por turno de 1 000 kgs.

7.+ Miquinas PLB.M,
~ Identificadas con los nimeros 1, 3 4y S, contnndo--:

,con una produccxon diaria de 0640 -kgs. en total.

8.- Dos troqueladoras,

!dentlflcadds con los nfimeros 1.y 2 coh una produc---

c15n diaria Jntegluda de 480 mlllares.




v‘1~r13 de 450- kgs,;

- AREA DE IMPRESION: ' B R
1. Nﬁquinaé‘impresoraé de Flexografia marca Comexi.

Identificadas con los nfimeros 1y 4, con una producss .

‘;iSn diaria de 2,100 kgs. (Integrada).

2;~ Mdquina impresora de flexograffa Alemana:

Identlflcada con el nﬁmero 2, con.una produc016n dla- E

|AREA-DE EMBARQUES:

1.~ Una flejadora automitica.

2.- Varias flcjadoras manuales.

3.~ Varios rodacargas.

4. 4 bfisculas.de aguwja y 2 de contrapeso, -

o~Adicionalmente, sc posee una reprocesadora de mate-=~ " "
rial y equipos periféricos adicionales_pnrattoda,lagplén;a,

- ‘siendo <de menor importancia que los anteriores. S

Dentro de los 8xitos principales que podemos sefialar,
" estd-la compra de una mfquina extruder Sano con-su respec-..

" tiva'Gloucester y torre de enfriamiento,” dedicada a” fabri-
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car 'rollo punteado y sellado, pelfcula plana y saco hasta-
'dc 1.20 mts de ancho,‘representaﬁdo su produccidn actual -

el 30%:.del actual.

©la reducci6n de calibre en bolsa de supermeTcado Hév-‘
150 a 115 produciendo mayor cantidad de bolsa por kilogra-
mo las cuales se venden mejor per unidadés,~fepr?sénfandof;fﬂ

una mayor .ganancia.
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LA MAQUINARIA ADQUIRIDA EN LOS ULTIMOS 5 AROS A SIDO LA SI -
GUIENTE:

1.-‘M5quind bolseadora Roan 11, para sello de fondo y

lateral, ‘adquirida en 1981,

2.- Miquina bolseadora Rean 14, para sello de¢ fondo'y

< lateral, adquirida en 1982,

3.~ Miquina para saco industrial, denominada Breda y-

" fué adquirida cn 1982,
4 ,- Miquina extrusora denominada'Snno, complementnda-.i
con. la Gloucester y su torre de enfriamiento, adqulrlda en

1982

5. “ﬁqu1na Bolseadoru marca Coemter, para materlal -

~tipo Cﬂmlscta, 1a cual: contaba’ con doble carr11 Y fuﬁ nd- v

T qu1r1da en 1984,

6. Extruder nimero ‘16, contando con su cabeza impre-

sora ndqulrlda en 1984,

‘:;7.-'Extruderfnﬁmcro 17, cohthndo con éu'éabeza,impré-i_i'

Sbrg'adquiridajen_1985.
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8 - Adaptac16n de cabezas impresoras a los extruders-

nmeros 1 y 5 adquiridas en 1986.

En el presentc aiio 1a miquina bolseadora marca Coemter‘
fué trasladada a una planta de la c1udad de Méxlco, la cual

portenece a el mismo grupo industrial,

- Dentro de la empresa‘se cuenta coﬁ‘uﬁ‘total.dé 8 su~~ .‘
pervisores, dog superintendentes,'un de ﬁroducciSn y uno. -
tGCnlco; ast como también con un Jefe de manten1m1ento, el
cual cuenta con 8 ayudantes mecinicos, 4 eléctr1cos y un-.=

~lubricador,

En el departamento de planeac16n se cuenta con un Je-, l“'

."fe y un. nyudante en almacén hay dos almncen1stas y un en“
cargado; - en el dcpartnmento de embarques, s¢ cuenta con un

Jefe de’ gmbg:ques y un chofer con ‘sus dos ayudantes, un: -~

‘hyudante de]‘jefe de embarque; 'y dos. promotores de calif-- 
.dad." . A NS
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PRODUCCIOVES PROMEDIO MENSUALES EN LOS ULTIMOS 10 ANOS'V

‘Kgs.

340,000

320,000
300,000,

280,000

.2605000] |
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PRODUCCIONES PRCMEDIO MENSUALES EN LOS ULTIMOS 10 ASOS - g

. DEPARTAMENTO IMPRESION -
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" PRODUCCIONES PROMEDIO MENSUALES EN LOS ULTIMOS 10 ANOS
DEPARTAMENTO CONVERSION :

Kgs.
300,000 4 : o
e 280,975 -
280,003 1 S
: -zoo,bou .
200,000 244,926

220,000 |

T4200,000

" 180,000 - |
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© 60,000 1 :
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- 1.3 DEFINICIONES
:MANTENIMIENTO PREVENTIVO
El manten1m1ento preventlvo puede ser def1n1d0 como -
1a conservac1on planeada de la’ fébrica 'y equ1po, ‘producto-
" -de inspecciones per16d1cas que descubren condiciones defec_
»tuosus. Su finalidad es reduczr al minimo las 1nterrupc10-
Cines Yy una deprec1aC16n excesiva, resultantes de negligen--

cias, No deberfa permitirse que n1nguna miquina o instala-

‘cibn-llegase hasta el punto de ruptura,
Debidamente dirigido, el mantenimiento preventivo es-
un instrumento de reduccibén de costos, que ahorra a la em- -

presa dinero cn conservacién y operacibn.

En_todo plan de m1nten1m1ento preventivoe se: pueden --

xntroduc11 cuantos ,refinamientos se descen, Cuando se tra-‘,'

ta de una fﬁbr1c1 pequefia y la produccibn no es critlca, -:
este tlpo de mantcnlmlcnto .pucde constar de una 1nspecc15n
formal,q informal delyequ1po por parte del director de la-

fdbrica, de acuerde con ur plan perifdico. .

~En otro extremo se -encuentran algunas fibricas que ==

usan.un-equipo de: control automitico’que desconecta las.m§
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quxnds despuﬁs que se ha produc1do una determ1nada canti--
Sdad- de plezas, a fln de que puedan efectuarse las actlv ida
des de mantenlmlento necesarjas; un programa de mantenl---,

miento preventivo bien intencionado debe incluir:

1) Una inspeccibn peribdica de las instalacioneé y -=

equipo para descubrir situaciones que puedan orlglnar faes B

llas o una depreuldc16n pchud1c1a1

.2) El mantenimiento necesario para remediar esas si---

tuaciones antes de que lleguen a revestir gravedad.

'Si se permite 4ue‘el equipo .0 instdlacione§ se dete-;
brioren, sea por un falso sentido de économia o por unafbré
“duccibn ﬁuy‘presionnda. ¢s5 preciso trazar planes para ele-
~'var el‘niQel de equipé hasta un estindar minimo de manténi
miento, antes de iniéiar un programa de mantchimiento bfe-
vaentivo-en regla, ya que es necesario llegar a‘ﬁné cierta-.
condicibn de estabilidad para establecer las técnlcas de «
» manten1m1ento preventivo, De otro.modo, la fuerza de mante
nimiento estarfi demasiado ocupnda reparando averias para -

-que se pueda llevar a cabo. una 1nspecc16n y manten1m1ento-

baJo programa. Se puede decir que una fﬁbrlca que emplee -  ::' 

mss de 75% de su tlempo de mantenlmlento en arreglar des-- =

composturas, es.posible que 1legue a-tropezar con’ serias <.



25

d1f1cu1tades para pasar una s1tuac16n de mantenimiento pre
vent1vo a4 menos que acondicione dedeamente su maquinaria

para que cxistan opcraciones normales,

Una vez establecido un cierto programa el nfimero de =
trabajadores tendrd que ser inferior al que habia cuando:- .

se-inici6, como resultado de reparaciones mis econfmicas y

“menos. paros. Por otra parte, él.tiempo perdido en la pro=- .-

ducci8n disminuird, con un apreciable ahorro en los cos--

tos,
Desde luego, el objetivo principal para pomer en pric .
tica el mantenimiento preventivo es bajar costos, pefo éSf-f”‘

ta economia puede asumir distintas formas:

1) Menor tiempo perdide como resultado delmenos'pards

' : . : N U
de maquinaria por descomposturas,

2) MeJor conscrvaC16n y durac16n de las. cosas, por no

-haber necesidad de- reponer:lias cosas y,qqu1po)ante§ de'e-'» I

tlcmpo._»

3) Menor costo por concepto de horas extraord1narlas-

_de tlaba]o y una- utlllZaClsn mﬁs conf1ada econ6m1camente -

“,:de 1os traba;adorcs de manten1m1ento, como resu]tado de :1a
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“borar con.un progruma preestablecido, en lugar de hacerlo-

inopihadamcntc para componer desarreglos,

4) “cnos lepurdczoncs en gran escala, pues son prevc-

nlddS mediante rveparaciones oportunas y de rutina,
* . . N .
5} Menor costo_bor concepto de compbsturqs; Cuando --
una parte ‘falla en servicio, suele hechar a perder otras -
partes y con é!lu aumenta todavia mds el costo de rebard--
-¢ifn, Una atencibn previa a.que se presenten averfas redu-

cird mis los costos.

6) Menos ocurrencia de productos rechazados, repeti--
' ciones y desperdicios, como producto de una condicibn del-

equipo mucho mejor,

7)'Identi€iéuci6n delyequipo que ‘origina gastos dé,-4
‘mantenimiento éxagcradds;vpudiéndosé a5i’seﬁnlar la“ﬁeCééi,v
dad- de un trabajo de mﬁntcﬁimicnto correctivo para el’mis-‘
' mo, un nejor adiestramiento del Operador, 0 blen, el reem- -

plazo de miquinas ﬁntlcuadaSr

8) Mcjo;cs condiciones de sepuridad:..




27

i“Las veﬁtajas del maﬁtenimignto preventivo son mﬁlti--_
plés y‘variadas, y benefician no séio a las fﬁbriqas peng}
ﬁas;vsino también a los grandes complejos indusfriéles. ;i
Ast misﬁo, presenta ventajas. para las fibricas que sifven-;»”‘
: sobre pedido, las de alta produccidn, las de elabbraciﬁn [

- procesamiento, las de productos quimicos, en fin, puede. dg

_cirse que para_toda -clase y dimensibn de instalaciones.
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“PLANEACTON PRELIMINAR DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

Antes-de emprender un mantenimiento preventivo es in-
' dispensable trazar un plan general y despertar el interés-

.de quienes participen en el mismo, e dinclusive, de quienes

~-Ile sean ajeno,

Con‘objeto de.establecer la base'paravapreciax los =-=.""
adelantos hay quc'claborar, tan ﬁronto como sea posible, j‘
un registro del ticmpo de paro de la maquinaria causado--
por deficiencias del manfenimiento. No sblo se idenfifica-
réin las mﬁquinas,4sino que se anotari en forma breve el mo
. tivo. Al principio se inc]uirﬁ el tiempo de paro debido a-
dcfeétos'do disefio. Mis tarde se podrdi poner remedio al --
fproblema. En caso de ser posible, el costo de mantenimien-‘}'

to se acunulard con anterioridad o sihultﬁneamentg coﬁ el-

~ principio del programa.

INSTAURACTON DE. UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

~Un rdqgo escncxal del mantenzmlento preventlvo es la-
‘acumulac16n de datos h1st5r1cos de reparac16n de maquina--
“r1a'y equ1po general, la cual se efectfiaen formas de soli
" citud de muntenimicito medlante pcrforacxén dc datos esta-

distxco>, o blien ecn tachtas de regxstro hist6r1co donde -
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se‘asienten manualmente las reparaciones importanteés.

Un cstudio de las dificultades en el pasado dirfa si--
€s preciso o0 no un mantenimiento correctivo. También indi-
caré la frecuencia con que habrén de efectuarse las inspegc
ciones para veducir al minimo las composturas. La informa-

cibn de rcfcrcnc1a tendr& como ‘fuecnte de 0r1gen cualqu1era

i de las siguientes:

1) Revisi6én de las Srdenes de -trabajo de mantenimien-

to correspondientes a los Gltimos afios, o antes:

2) Un anfilisis de los antecedentes del equipo, si ésr

que ‘existen,

- SOLICITUDES DE MANTENIMIENTO:

Para que un programa de,mantenimiento,preventivovpué-”
da funulonar con eficiencia necesita prepararae ‘una 5011c1
; tud de mantcn1m1cnto o una orden de traba;o que abarquen -

toda la tarea,

Toda unidad de maquinaria o equipo dentro'de una irea:

~-determinada debérd ser revisado para precisar el:trabajo -
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qud Haya dc vealizarse para un ﬁrencdn&icidnamiento, ast -
' cﬁmo sus necesidades de 1ubricaci$n sobre uﬁa base diaiia,
‘scmnna1,~mcnsual,‘trimcstrdl, etc., incluyendokun cflculo-
“de 1a frecuencia con que habrin de realizarse las Tepara--=

ciones totales,

Serfa muy apropiado contar ‘con un_rbl'yd preparadd';-
con -las frecuencias de inspeccibn para toda la Maquinériu,
pero no es posible claborarlo pofque el mismo tieﬁpd de mi
quina puede necesitar una etapa distinta de revisibn, se--
gfin el lugar o fiibrica cn que se halle instalada 'y de las-

fcircunstancias de uso.

Un buen paso hucia la obtencifn de una lista de perig'
‘dicidud de inspeccibn bdsica es mantener comunicacién con-
los fabéicnntes de la maquinaria que se trate. La ha&p;ia-
de ellos se muestrus dispuesta a brindar la ayuda_qucfsejlé'
“solicita; pero la informacibn que proporcione debefﬁ usar-

sc como referencia complementaria de otros datos.

FRECUENCIA‘DE.INSPHCCIONES:,
Soh‘dos los sistemas que se practican al hacer las rg;f‘
visiones periGdicas: La inspeccibn general y la especiali-

zada,
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‘Las inépectiones generales son efectuadas por £&bris-
cas chicaé, porque la administracibn es mfs sencilla. La:-‘
inspeccibn de toda la maquinaria_existente o.de una parte,

s¢ lleva a cabo una sola veit El equipo base, més los moto .
V‘res, los engranes, aFcionnmientoé, controles, siétemqs hi;
drdulicos, etc., se revisan al mismo tiempo, de acuerdo- -=
con tna lista comprobatoria elaborada con ant1c1pac16n. -
JPor lo comﬁn, esto lo renl1zaru un 1nspector, aunque este-
puede 1lamar en auxilio a uno o mis expertos que le ayuden :

‘endeterminados aspectos del trabajo.

La inspecci6n especializada contiene un grado mis al- -

- to de refinamiento que la gencral. Se emplea en las f&bri-
‘cas grandes y ahorra inspecciones. Las partes de la maqui-
naria que duran mis no necesitan ser examinadas con la mig

na’ frecuencid que la que f£allan mfs seguido. Cuando son ==

bastantes las mdquinas atendidas por el mantenimiento pre-.

ventivo, se ‘pucden lograr considerables economias én’tiem;,v
'pos dedlcados a TCVISLOHOS, si ‘las per10d1c1dades utilizas

' das procuran beneficiarse del lapso de funC1onam1ento li-~.
 "bre de. problemas ‘de cada una de las partes»del equipo. -Por
 ;§jcmpid, un equipo de control puede Tequerir de uha insp¢£
“'Lci8n cada dos ﬁeses, en: tanto que los motorés-e1§ctricds -f
de una unidad devequipo pueﬁen:sélo necesitar una reyisién:},

anual, "
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EQUIPO QUE REQUIERE MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

Aplicar el nantenimiento preventivo a toda clase de -

equipo sin discriminacifn, no es provechoso desde el punto "

~de vista econémico, porque hay miquinas que no justifican-
s el gésto,'aunque cabe aclarar que el porcentaje de equipo-

en estas condiciones no es muy grande.

Para decidir que cosas conviene el mantenimiento pre-

- ventive hay que tencr presentes los siguientes aspectos!

S5i hay probabilidad de que una falla pueda lesionar o

" hacer que alguien pierda la vida.

51 se cuenta con equxpo sustituto en caso de descom--

postura.

Si'una descompostura perjudicari gravemente los pro---

~gramas de produccién,

51 el costo de efectuar una 1nspecc16n de mantenlmlen,,f
to preventlvo resulta mis oneroso que el de una reparac16n :

_hasta que ocurra la averia.



33

7Si es muy improbable qﬁe ocurra una sugpensién y/o --

grave dafio con o sin control de mantenimiento.preventivo,

Si‘serf anticuada la unidad de equipo antes devque ff___“rl

llegue al punto de deterioro que determine un paro.

PROGRAMACION . DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

Una vez preparada una lista de comprobacibn o éotejd;
para cada pieza de equipo o instalacidn, el siguiente paso
~serd clnborar un programa o 1t1norar10 a efecto de asegu-
rar que sc lleven a cabo con oportunldad las 1nspecc1ones-‘

necesarias.

Las opcraciohes de inspeccibn pueden ser cstudiadAé'¥‘
:por/un ingeniero industrial para determinar el tieﬁbb que-‘

imbliqueh, o bien calcular los lapsos”de inspeccibn-y Gérif
iffiéarlas posteriormente por sobrestantes o bcrsonaé aéos--
,tumbfadns a la especialidad de que se trafe{vLa Ea?gé‘dgr;
vtr&bnjo bsica expresada por la hoja de comptobnci&n'puede

' cﬁcajnr.en‘un‘programa que propercione un flujo'relativa;-h

:méntc ﬁniforme y parcjo de insﬁeccioncs a lo largovdel aﬁo. :

“tomando - en cuentn las variaciones 4 nec051dades de tempora i

(Vacac1ones, camblo de modelo, etc. )




'NECESIDAD DE PERSONAL‘DE INSPECCION:

) El nfimero’ de 1nspcctores tlene que ver con 1a frecuen
cia de ldb reV1sxones, el tamafio, de 1a fébrica y la cantl-

ad de 1nsta14c1oncs y mﬁquxnas que haya que atender. .

La relacifn dei nfinero de iﬁspectbres de manténi@lenf
ito frcvéntivo a 1a fuerza tofél de mantenimiento no tiene=
importancia, Pueden abarcar desde uno por cada dos trabaja
dores hasta uno por cada diez, dependiendo de la clase de-
fibrica Y de equipo, asi como de si el inspector dedica tg

do ‘su tiempo a su tarea o sblo una parte.

El costo de las inspecciones de manCenimiento prevené
. t1vo serf una pérdida de dinero a menos de gue:se remien--
.den Ios problcmas 0 dech1enczus revelados por ellas.
: En todo programa dc manten1m1ento preventlvo la ac---z
c16n correctlva se 1n1cxara con la preparncx&n de una 5011,

,‘C1tud de manten1m1ento o ln orden de taller.
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“ LUBRICACION:

Para que haya un . buen mantenimiento, se'requiefé que- -

exista un sistema adecuado de lubricacifn; en esto se basa

- que el funcionamiento adecuado de engranes, poleas, chuma=-
ceras, cadenas y demds equipo sea mfis eficiente, esto es’-
dependlendo del tipo de lubricacifn que ‘requiera cada uno.-

de ‘los anteriores menc1onados.

Dentro de lo que es la lubricacifn.existen diferentes

tipos de lubricantes los cuales tiemen una especificacién-"‘ =

para cada tipo-de uso, el cual sc determina conforme a una

tabla y cspeczf1cac1oncs del fabr:cante' para esto es con~. .

. vpnlente tener -debidamente seﬂalados los 1ubr1cantes por.~: " "

nimeros.

. “Seglin la lubricacibn que se efectfie .por equipo es con

. veniente llevar un control por medio de~tarjetas o7cartas-

de 1ubr1cac16n dlarlns, que nos permltan llevar un record-‘g ’

adecuudo. ) ) B




U CAPTITULO LT

ASPECTOS TECNICOS. .
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: 2,1-DISTRIBﬂCION DE PLANTA:

Actualmehte el drea de prchCC16n estd d15tr1bu1da --
'dentro de un frea de 56 x 40 mts. dentro de la cual se en?
‘cuentran dxstrlbuidos todos los departamentos de que estﬁ-

1jcompuesta la produccibn. ) .

Se cuenta con un almac®n de materia prima, ‘en el ---
cual estfin estibados todos los sacos de polietileno, dis--
tribuidos conforme el tipo de resina que contiene cada ‘uno.

de ellos. -

Un almacén de revolturas, en el cual se efectfan las-

mezclas de resinas, ya sea con pigmentos de colores o no.

Arca de extrusibn, dentro de &sta estin colocadas to- -

das' 1as miquinas extrusoras en forma paralela; empezando. -

de izquicrdq a derecha, se encuentra primeramente las mﬁ—-y:"

qu1nas Lu1g1 12 y Negri Bossi 1as cualcs, trabajan por 10-"‘
general con material reproccsado, pr051gu1endo con’ el mls-”
mo orden se encuentran las extrusoras t1po Pelo, que son ;
“las Pelo- nGmelos 1, 2,5y 4, las cuales trabajan con'mate
rial nnturnl'pqr 1o gcanal, désﬁués se encuentran las ‘ex-
::ruéofas verticales 7, 8, 9 y 10‘que.trabajnn con‘matérial'

natural y pigmcntado, contando tambifn con sus respectivas
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cabezns 1mpresords al 1gua1 que las dos m&qulnas pelo 1 y-‘
4, Las maquxnas cxtrusoras Horxzontal 14 .y 16 tambx&n con
cabezas'impresorns con-material pigmentado también, y por-'
‘Glﬁimo la éxtrusbru principal la miquina Sano 15 que traba
“ju-con pelicula pluna, saco y material natural con tollos-

punteados y sélludos (rps).

Area do materidl extruido, en 81 se encuentra todo el
material en bobinas que estd siendo producido por el depar
tamento anterior, ¢l que es clasificado por pedidos y tam-

bién el impreso.

Aren de matelxdl por imprimir, en &ste se cncuentra -
“todo el muterlal tratado que va destinado a el departamenl
to de 1mpr0516n, por lo cual es colocado al frente de-lasf

- miquinas  impresoras,

Un 5rea de Jmpres15n, en donde se’ encuentran las ma~-  E

aiquxnas impresoras dcnomxnadns Flexo 1. 2 y 4 las cualesv--

cstan colocadas en forma paralela al 5rea de. extru516n Y. R

al. area de materlal por .imprimir, en &stas se 1mpr1me des-

de .1 hasta 5 tJntus.

El frea de repuestos de rodillos se encugntra'jhhto a
las mquinas impresoras al extremo .izquierdo de éstas y su-
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uso ‘es en las mfiquinas impresoras segfin el tipo de grabado -

que se vaya a utilizar,

Area de grabados y ciichés, es un almacéh;en el Cuhl-‘;”
’ se'encuentran acomodados en forma de archivos, todos los .-
‘grubadoq y clichés; este almacén estﬁ ublcado 31 frente -;
del ﬁrea de impresibn y cenversibn Junto, a las of1c1nas =

,de pTOdUCClOﬂ y planeac1on.v

Arca de mutcrzal por COHVGTtlT, son dos y c:tﬁn ub1ca 
das entre ol departamento de 1mpre516n y el departnmento -
de conversién, cn las cuales se ponen todos 1as bobinas --
destinadas al departamento de conversifn, clésificadas to-’

das ellas por pedidos.

' Ared de conversifn, en Esta’ se encuentran todas.laé f'ﬁ
miquinas bolscadords colocadas en forma paralela y estéin -
‘gntfc el dreca de material por convertir y frea de producto
 térmiﬁddb; éspis estdn: destribuidas de la siguiente‘foimn-,:

de “izquierda a-acrcchn, cmpczanao con las miquinas P,B.M.-
‘fi;,S, 4'ys 1a§icuales bolsean material éhiqo"y‘sin impre;
‘_éiSn‘y de bobinas dolgadqs después la mfiquina Roan 14 1a -
.cual bolsea mater1a1 reprocesado, despues se encuentran --
'las muqu1na= Comex1 6 y 7 que traba;an con material de ims=-

‘prcsxén, Junto a cstas se encuentra 1a mdqulna Schel1dalle
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9 que trabuja.con material reprocesado y con impresifn, la

miquina denominada Breda 12 estd junto a-las miquinas im=- = ¢

presoras del lado derecho y entre las Ereas de materinl -

por 1mpr:m1r Yy matcr1u1 por convert1r, esta mﬁquzna trdba-."

ju con puro material denominado saco industrial, con 0 sin
impresi6n; junto a 6sta se encuentra el frea de troquelado
NQ; ) y junto a @stn se encuentra la mﬁﬁuiqd Roan 11 QQe{{ ‘
trubnja Con materiul impreso: La mﬁquina‘Lemo 17.est54juh¥
to.a 1a° muquxna Schelldall 9, pero no: cabe mencionarlnfyal
'quo €5 una miquina en cst1do muerto dcbldo a quo nunca haw,'

func1onddo.

Hay doa dreas de troquelado una ya mencionada con an-
'tcr1or1dad y la otra localizada Junto al departameuto de -«

LOHVOT516“ entre.lus fireas de empaque v corte de rodlllos'v'

 cn esta firea se efectlia el troquelado de 1a bolsa tlpO ca-

niseta,

‘Area de cortado de rodille, en esta frea ubicada a“un
- costado del drea de-conversifn-se efect@ia el corte de los-: ..
‘rodilios en los cuales serfn montadas 1a bobinas del matc-

rial extruido.

Area de empaquc esta colocada en formd pdralela a. el-. 

firea de conver516n y Junto a el 5rea de troquelado Vo..T
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~en ésta se efectﬁa el empaque de las bolsas ya termJnadas,

'y se efcctﬁa en sacos y posterlcrmente se flejan.

~ Area de producto terminado, en esta frea se coloca to
do el material ya terminado y empacado y distribuido por .

pedidos.

Almacen de devolncxoncs, se encuentra entrc el Srea -
de revo]turas y el frca de reprocesado, en Este se_colocan; '
todos los ped;dos que son devueltos por no cumplir con las

especificaciones del cliente,

‘Almacén de rcprqccsado,fjuntg al 2imacén de devolu==-.

‘cdones y junto a el taller de mantenimiento, en este alma~i =

¢én-se coloca todo cl material dé desperdicio que va a-ser-
reprocesado.
: L]
Arca de molino de material para reprocesar, aqﬁi estl

el molinb reprocesador del mateérial,

Cuarto de: compresores, Jun:o ‘al molzno de reprocesado :

y al taller de manten1mlento se encuentra ‘el cuarto. de com"‘

prgsorcs, en €ste s¢ encuentran los compresores que propoz

“cionan el aire a las-miquinas,
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lelcr manfenimiento, ubicado junto al &rea de troque’
~lado-No. 1 y junto al cuarto de comﬁresoreé, en €1 se en--‘f
cuentran las oficinas del Jefe de mantenimiento y és el ta -

‘ller de reparaciones.

Area “de-tableros eléctrlcos, ubicados al extremo fzelt
: qulerdo del departamento de extrusibn, en 61 se encuentra-

el panel de distribuciﬁn de corriente para las méquinas.

Almacén refacciones, €ste estf a un costado del table
ro elfctrico, y al extremo izquierdo del firea del mate---
rial por imprimir; en &1 se encuentran toda; las refaccioe

nes y -equipo necessrio para abastccer a la planta,

0f1c1nas de Producc16n, departamento tén1co y planea- 
L16n, se encuentran entre el frea ‘de grabados y cllchés y-'
el drea de almacén de refacciones, en las oficinas de pla-
—neacf&n se eféctdan todas las cargas de trabﬁjo de las m&-;
quinas, en las oficinas de produéci&n se encuenffa el su--
perxntendente de producc16n 'y en la of;cnna del departamen

te técn;co se encucntrn el superintendente tecn1co.

Con,esta~descripci6n detallada del 5rea de producciﬁh,
1ntento dar a conocer una 1dea de como se encuentta d1strz
'buida ln muqu1narld dentro de ln planta para poder dar asi

un conocum;ento mis amplio del funcionanicnto de,Esta.
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2.2 DESCRIPCION PROCESO

- PROCESO DE FABRICACION DE BOLSAS DE POLIETILENO

~ EXTRUSTON:

La extrusién es el-proceso de fundir la res1na med1an
‘~te la-aplicacidn de calor.y pres16n y forzarlo por una - ma-'~
“etriz de medidas exactas y obtener asf én forma’ contintia 1a S

,,pelicuia o globo para la bolsa,

La extrusora, no es una miquina complicada en-lo que-
se refiere a su funcionamiento bisico.. Las medidas de las~
. ‘extrusoras se clasifican por el difimetro interior del ci--

~Iindro (en pulgadas).

‘El tornlllo usado para la extru516n de polletxleno,

‘consta dc tres, sectures'

1) El sector de allmentaczon (que es la parte donde -
" 13 profund1dad del cunal es mayor) 'y que tlnnsporta los --:
'grgnulos de’ rgs;navparq ‘adelante hacia las zonas més caf--‘
.Liéntés del ciliﬁdro. v :
© 2) El sector de compxési§n>(dohdé empieza a decréceff
ih pfofundidad del qan#l} en el .cual la resina és*comprimi

da, fundida y mezclnda;
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.’3) El setpor de dosificacibn (dpnde'la profuﬁdida& .
“del canal es la mfs reducida) y que comprende los tres u ~ 
'acho ﬁ;timds filetes del tornille. Aquf es donde el polime -
“ro fundido se.mueve con una relacibn de nlimcntaciﬁﬁ ?iﬁc; 

tidqmehte constante, para asf obtener una'salida unifoymé}'-L
de la.pelicula, la cual es clasificada o mis bien,selecéig 

"nada de wcuordo a ol uso que se le destinard,

Seglin el uso a que se le destinarf estd clasificada. - :1
en materidl'feprocésado, el cual se usa para bolsa tipo ca
‘miscta_sih impresién, estd fnmbién‘ld natural sin impre---
sitn que es ﬁsado normalmente en rollo punteado'y selladd-
(fps) pira supermercados’ y carnicerfas o envoltutaé de,azg‘f
car etce. y despubs- entra ¢l material de impfesi&n,cl énal-
5e tienc que bombardear con'elcCtronéslpafa‘que;la tinta .

pueda’ adherirse a la pelfcula,

Dentro del proceso de extru516n despues de que sa1e~-1
.el globo y se enfria se le da la’ forma deseada a la pelicu
1a por med;o de rodillos los cuales la  van oprlmlendo o si
.Se‘désea coﬁ fuelle con anteiioridad se:le da el tamafio de
' vseado con unas barras de madera aJustables. dependlendo de -

el material se le da el tratado para 1mpres16n o no para -

= :después pasar a embobxnarlo b4 formar, las boblnas para su, -”"'

‘f5c11 maneJO.
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':‘Actualmentc se ;uchtan con cabezas impresoras las‘cua
‘~1es:est5n montadas en la -parte superior de 119 e\t1usoras-
.verticales 1o cual ahorra el trabajo de hacer 1as boblnas-
y deépués‘pnsarlas a impresidn ya que médiantevesta téeni-
ca'ya sale el material impreso y 5e embobina para phsarld- .

~al proceso de conversidn (bolseado).

" IMPRESION:

'El tratado que se.les da debe ser a una dlstanc1a de- 
’1/16", el trntado debe ser mayor de 40 dznas, si es'menor=
~tendrcmos problcmas, pero hay una tolerancia hasta 38 di-w "

nas: en 37 ya no es . aceptable.

Para la impresibn las miquinas cuentan con unos rodi-

.1los los cuales tienen diferente funcibn cada uno:

E1 rodillo de hule recoje la tinta de ld'chafola y-lo. =

pasa al rodillo~anilox, el cual toma la tinta del anilox y
la pra ‘al rodille porta grabado el cual toma la tlnta en-'
el grabado, el cual la imprime en 1a pelicula que hace con

v_ tra presién en el rodillo ‘contra- grabndo.

Después. de” que fug imprESO'& se pas§ al éecadb se r--, 
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‘Vuelve a enrrollar 1a bobina se pasa al proceso de conver-

sibn,

Para las cabezas impresoras es el mismo sistema, el -’
cual lo mencionamos anteriormente en el proceso de extru-- -

s3ibn.

Para lavimprésiﬁn ée'puedeh efectuar'ﬁn 1,2, 3,4y 5

tintas dependiendo de 1a mquina o cabeza imprésora.




DIAGRAMA PR 0(‘1 S0

MATERIAL TIPO BOLSA NATURAL Y PIG‘\!ENTADA
- BOLSA CON IMPRESION

|EN MAQUINA
FLEXOGRAFICA

EXTRUIR

INSPECCION .
" ESPESOR

EMBOBINAR

LLEVAR
IMPRIMIR

" INSPECCION
IMPRESION

" EMBOBINAR

- DUCTO- TERMINADO Y-

E mBARCAR 7

CON IMPRESION

EXTRUIR

INSPECCION
ESPESOR

IMPRIMIR

1yseeccion f,
IMPRESION -
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SIN IMPRESION :

E‘(TRUIR @

INSPECCION
ESPESOR T10

EMBOBINAR

LLEVAR
BOLSEAR

INSPECCION
‘BOISEQ Y -
SELLO

LLEVAR ENPA-
CAR Y FLEJAR

LIEVAR AREA DE PRO-
IMRARCO
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MA‘\TERIAL;TIPQ BOLSA CAMISETA

SIN MPRESION . CON DMPRESION

EXTRUIR - -
- MATERIAL

EXTRUIR -
MATERIAL

INSPECCION
- ESPESOR -

. INSPECCION
ESPESOR
IMPRIMIR

INSPECCION.
IMPRESION

EMBOBINAR
LLEVAR
BOLSEO
BOLSEAR

INSPECCION
BOLSEQ

" ESTIBAR

LLEVAR
- TROQUELAR

TROQUELAR

LLEVAR: . ..
C BPACAR Y.
. FLEIAR

| BMPACAR
FLEJAR

o CLLEVAR
EMBARCAR

' EMBARCAR
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MATERIAL TIFO ROLLO PUNTEADO Y SELLADO (RPS), SACO INDUSIRIAL Y PELICULA PLANA
SACO INDUSTRIAL ' ‘

: RPS » PELICULA PLANA

" EXTRUIR EXTRUIR @ '
" INSPLCCION INSPECCION ,

. ESPESOR ESPESOR
“BOLSEAR PUNTTAR

© " SELLAR SELLAR
~ . “INSPECCION INSPECCION .
- BOLSA-SELLO PUNTO Y SELLO 14 ]
- ESTIBAR EMEOBINAR

EMPACAR
FLEJAR .

LLEVAR AREA
PRODUCTO
TERMINADO
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“ CONVERSION (BOLSEADO):

La conver516n es el proceso de cortar y sellar la pe- 3

licula pdra convertlrla en bolsas.

‘_Las miquinas Bolsendoras son unas m5quinaé en las cua -
les ‘se monta la bobina y se empiezara'desenrroilar'y pésa- :f
- _por una- serie de rodillos los cuales,trahspbrtan la pqlicg
71a»hasta una posicibn en donde 'se encuentra una navaja. con.
gélor revestida de' te€16n pafa que la pelfcula no se pegue

a ‘la navaja y pueda as{i sellarse, en ese mismo~1ap§o baja-

una naVaja cortadora la cual corta el material; después de

esta operacibn la‘transportan por medio de una banda de. ==
trdnsportnc16n de lona.a una mesa en la cual se reCOJe el-
matérial por el opcrador de la miquina y 1o estiba en - e

roda cargas.

.-Para el material de impresiﬁn las mﬁquinas cuentan:--.,.

con ‘un o;o eléctrlco el cual su func16n es. la de detener -;:""

'la pelScula cada vez que encuentra una 1mpre516n Y efectﬁav
‘el corte ¥ sellado para que ln 1mpre516n quede en el cen--

tro- de Ia bolsa.
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Para el material tipo camiseta, despufs de que ﬁon_-é'
“cortadas pasan al proceso de troqueladoc ‘que es donde se'--'_ 

" les df esta forma,‘cortﬁndole la parte superior de 1a bol-

L 5a.




2,3 -DESCRIPCION MAQUINARIA

: 51’ ‘

hs vital dentro de una empresa el conocer con la ma=«

N qujnarxd y equ1po con el que se’ cucnta para asi poder ela- R

borar un programa de anten1m1ento preventlvo. §i se cono-;la‘*

ce la miquinaria y est§ dlstrlbuida conforme a una secuen-fj

cia JSgLLJ.y conveniente se facilita en un alto grado~a’1a,”

_claboracidn de un programa de mantenimiento.:

Para csto sc'claboré una descripciﬁn‘detalladd dé las

carncterlstxcas de la maquinaria, 51gu1endo la secuenc1a -

'cn que.se encuentrun acomodadas por departnmcnto.-

DEPARTAMENTO_DE EXTRUSION-

o EXTRUSORA 12, Marca: Luigi Banderal_

Trabaja con muterial reprocesado..

Cafgcteristic35: 
Dndo' o
* Ancho. bolsa minimo
b.‘AﬂLhO de bolsa m£x1mo
Cdllbre mfnxmo
Calibre. miximo

‘Carga en motor ~.

em

72 emy

125
300,
18,5 HP,



R TR

EXTRUSORA: N.B. Marca Negri Bossi.

T;abaj‘qx material nzitural.

Carhc{:efisticas: »
Dado SRR . 5lpulg,.
Ancho bolsa minimo 30" cm,
“Ancho bolsa miximo © . . 60 cm.
Calibre mfnimo 0 00
Calibre mékimo o - »300 5

Carga motor . . ‘ - 7 23,0 HP, R

EXTRUDER 1. Marca Pelo .(Con cabeza impresora) »

Trabaja con material natural o ‘piginent_ado'.

" Caracteristicas: o
Dado.. ' S 2pulg,

k Ancho bolsa minimo o 12 em,’ §
. '/\nqho bolsa miximo - 24 ,c‘m'.‘
‘Calibre minimo © . . - 100 -

- Calibre miximo . . . - R : 500., '

Ancho ninimo de imp... . 12 em, "

‘Ancho. miximo, de-dmp,. . 024 em.

Comimtas oo
chelticioncs R 2'2-/57 ‘

Carga en’ motor R 7.52‘5_ ‘BP'
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EXTRUDER 2, Marca Pele
-:Tiabaja';on muteriai natural o pigmentudo.‘

Caracteristicas:

'kbgdo ) ' vk -2 bulg.
Anche bolsa minimo L ,'12vcﬁ.
jinchbbbélsu miximo. '.. 24 cm,
Calibre mfnimo ' 100 L
Calibre miximo "~ : ,Séd ’
‘Carga métor o : v 7,25iHP.

EXTRUDER §. Marca: Pelo
Trabuja con muterial natural y pigmentado.

Caracterfisticas:

“Dado . e *11 3 pulg-‘.rl
“Ancho bolsa mfnimo v '-’ 18 em,
'Anchoquisn'mﬁximo ‘ L 36em
Calibre mfnimo 2 ,f' ; } ’,f§ﬂ 
" calibre mﬁxihpf..'i” ,: R 200

Carga en motor ST HPY
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”kEXTRUDER 4. Marca: Pelo (Con cabeza impresora).

) Trnbu;a con’ mater1a1 natural y’ plgmentado.

= Caracteristlcas.

kDa@o . . ‘ »3 pulg. -
Ancho bolsa minimo . SERT cm.'
‘Ancho bolsu miximo - 36 cm.
Calibre minimo : 90 i
Calibre miximo o 400

- Ancho minimo impreéi§n : 18 cm,
“Ancho mxino imprcsiﬁn 36 cm,
Tintas . . _' : 1
Répéticioﬂes R 22;57
Carga motor ‘ » ] 7425 Hﬁ?

: EYTRUSORA 7. Tlpo. vert1cal 35 mm.v(Con caboza xmpresora)
Traba;a con mﬁterlnl hatural o nlgmentado.

1Caracteristicas:

Dado - > ‘ DI pplg.”i

Ancho bolsa minimo s .30 em.”
8 ‘Ahcho bolﬁd mﬁkiho' Lo 60 ‘cm.
Cu11bre md\1mo : EEUTE R  §00‘,

Ancho’ minlmo nmpr0516n . ‘,f_ :30>qm. 

 Ancho miximo impresién 60 cm, .




CRepeticiomes . 30- 57

Carga en motor . Ll 27 HP R “:'ﬁ“ :

,  FKTRUSORA 8. Tipo: Vertlcal 35 mm (Con cabeza 1mpresora)

TrabaJa con material natural y plgmentado.

,Caractertsticus:

Dado ‘ - ! : :S pulg,::

Ancho bolsa minimo ) cm,

Ancho bolsa méximo o o 60 cn.
“Calibre mfaimo . .- . 90
'balibrc néximo .- . . 7 500

Ancho miﬁimo>impresiﬁn X ’ : 'Sb’cm. _’1,”

Ancho miximo impreéiﬁﬁf Lo 80 cm.r

Tintas . . T 72  7
: Rchétiéiones AR :11 33r§S'

‘Caréa en motor - . : '““27 Hp o

"EXTRUDER 9, Tipo: Vertical 35 mm. (Con cabeia,impreéb;é)i:f'>

',TrabaJa con mater1a1 natural Y plgmentado. §

: Caracterist:cas.
Dado S s pulg,
g Ancho bolsa miniﬁo L, .30 ceml -
 Aﬁcho bolsa miximo - = : - .60 cm,

Calibre minimo - SRR .90
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© Calibre miximo =~ . 700
“Ancho minimo impresiSn: - ) S 30 cm,

Ancho méximo- impresién 50 em. .

"fTintns o . E 2
.-~ .Repeticiones - . 50-75"

v Carga motor, ) ' "_ . '27 HP. -

.~ EXTRUDER 10, Tipo: Vertical 35 mn. (Con cabezé,imbresora),“ ke
Trabaja con material natural y pigmentado, -

. Caracteristicas:

_Dado o . L s pulg. .

Ancﬁo‘bolsa minimo B .30 em,
Ancho bolsa miximo . ; - 60 cm.
¢ Calibre minimo. . ~‘  o "‘:90
. Calibre m5xim6 : i SRR 17QD~,

- Ancho minimo impresién S 30 end -

‘Ancho méximo impresin . - 60 emi:

Tintas . . '7' 4

‘Repeticiones L seere

Cnrgé‘motor Tl e 2T




EXTRUDLR 19, Tlpo' Horizontal 50 mm. - (Con cabeza 1Mpre50ra)
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S
2

i
i

TrabaJa con material natural y plgmentndo.

Caracterigticas:

Dado , ' 8 pulg,
Ancho Eolsn mfnimo ‘ 48 cm,
Ancho bolsa mbximo ' _ 96 -cim.
Calibre minimo : E 100

“Calibre mfximo " - 1906”'
Ancho—min;mo impresién L 48 cm.
Ancho méximo impresifn. - S79 cm,
Tintas T 3
'Repeticiones - 5’0-‘102’ )
Carga motor - . - 74,33 HP

EXTRUDER - 16. Tipo: llorizontal 50 mm, (Con cabeza impresora) ... °
_Trabaja con material natural y pigmentado;, ‘

_.‘Caracterfsticas:.

Dado S Mzpurg
k‘Aﬁcho bolsa minimo - ;- 72 cm;,,'- .

“Ancho bolsa méximo Lo 184 e,

Caliﬁre minino L lk90_ ‘ .
‘CaliBre mﬁxi¢o . i _" e 700A:D ;
“Ancho mfnimo impresibn: - 72 cm,

Ancho miximo impresibn o 100 m.
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Tintas - j : o '? B A
" Repeticiones . . 46-108 ‘
‘ Carga motor . . 76,50

“EXTRUDER 15, Marca Sano.
Trabaja con mntcrial’natural'y pigmeﬁtado.

_Caracteristicas:

Dado RTNCE 10 pulg.

v Aﬁcho bolsa mfnimo ER 60 cmy
Ancho bolsa mfiximo S0 eme
Calibre minimo . : R 60 o

" Calibfe miximo - L0000
Carga'motbf N o 162.75 HP. -
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IMPRESORA 1. Marca Flexo

Impresora flexogrifica denominada prensa de piso,

.Caracferisticas:

Ancho minimo impresiﬁh -

Ancho‘mﬁximo impresibn ‘ 50 cm.

Largo minimo impresifn o ZS,Chf

Largo miximo impresibn o 80 ‘cm.

Tintas o s ; P
Repeticiones . 2-15,2-30,3-35, 4+ 35,4-40,4-42,6-46

(Incluso verticales 8 y 8)  5-50,6-55,5-60,2-65,4-70,4-75,2-80°

Carga motor _ 6. HP

IMPRESORA ‘2, Marca: Flexo
Prensa de piso flexogrifica,
' Caracterfsticas:

".Ancho minimo impresibn - e

Ancho miximo impresibn’ L 8s cm.

Lérgo minimo‘impresiSn »vf : sz ‘ 25 cm,
: L#rgo‘mﬁximo impresibn uiyy‘ 46 eml. ;

Tintas - B S B , :
Repeticiones’ | 3025,3:26,3-28,3-31,3-32,3-33,3-35,3-37, |
’ = 3 -40,3-42,3-46

Carga motor . T 1‘ 5.25 HP .




TMPRESORA 4. Marca: Flexo.

- Prensa de piso- flexogrifica.

-Caracteristicas:

An;hd'minimo

Ancho méximo

Largo minimo
Largo miximo
Tintas

Repeticiones

impresién

impresibn

impresidn

impresién

(Incluyendo verticales

7, 10y 14)

‘Carga motor

60

- '70icﬁ;f

25 cmy

- 102 e,

N R
U 4-25,4-30,4-35,4-40;6-45,1-46 ,4-50, -
4-52,7-55,4~57,4-60,3-65,4-70,4-82, .-

- 1-86,2-90,2-102

16,50 HP
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BOLSEADORA 1. Marca PEM.
Trabaja con bolsa corta yllarga,‘con seilo de fondo.

Caracteristicas:

Ancho sello : 4 oo 735 cm.
. lLargo boisa { golpe - 760 e
Largo bolsa 2 golpes = 3 em..
iléaljbre niximo sello plano 400
Calibre miximo sello fuelle . 200
Carga motor _ . o 3.5 HP -

BOLSEADORAS 3, 4 y 5. Marca PBM.

Mismas caracterfsticas que la anterjor, = - .

BOLSEADORA 14, Marca. ROAN

Trabaja con bolsa camiseta, ‘bolsa larga y sellos de -
" fondo y lateral, BERRE ;

fCaraétéristicaS:
- Anéhoﬁscllok1 carril’ 5'197‘cm.”
Ancho sello 2 tnrriles:: - 45 cm,
. largo bolsa 1 golpe = Y}; 90 em.
Lérgo boisg 2 golpes = - » R
 Ca1ibrq miximo seilo planc "400:(lgfétalj
“Enlibfe msximb,se116"p1an§ 350 (fdﬂdaj‘

_Calibre mfximo ‘sello fuelle 250 (lateral)
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- Callbte naxxmo sello fuelle RS 250 (fondo)'
; Carga motor . i B 6.25 HP. ,
BOLSEADORA 6. Marca: Comexii =~ .~ . ol

Trabdjn bolsa larga con sello de fondo.

Caracterfsticas: ‘
Ancho de sello . 70 cn,
Lﬁrgq de»Boisall‘golpc . : 'jvﬁls cm.,
Largo de bolsa 2 golpes J"' 2 156;¢m. -
Célibre‘méﬁimobselio ﬁlano~_g - 400 »
Caiibre miximo sello fuelleu" © 250 _
Carga ﬁotdt R L

" BOLSEADORA 7. Marca: Comexi.

rabaja bolsa camiseta con selle lateral, '

Caractcristicas:

:Ancho de sello “_ . R v 70 ém;J§ -
Largo bolsa 1-golpe = .- »75}cm.51i g
"t Largo bolsa 2 golpcs L »! 150 cm,: -«
f‘_ Cnllbxe nu\lmo 5e110 plano - 41406. S

_kCnllbre max1mo ‘sello fucllcf S ' 250

: Carga motor . .l - 4 HP




63
- BOLSEADORA 9, Marca: Schelldall
Tfabaja bolsa corta y la?gé con sello quera;,~‘;'-“

Caracteristicas?

‘Ancho de sello S ’ 76 cm,
'vLargo‘bolsu 1 golpe ‘:‘ 82.cm, -
.,Ca;ibre miximo sello’ﬁlano : 400
. Célibre mﬁxiho sello fuéile 5250

Carga motor. ' - 3.9 He, o

BOLSEADORA 12. Marca: Breda.

‘Trabaja saco con’'sello de fqﬁdo.

Caracteristicas?.

‘vA@cho de. sello: R - 68 cﬁ.

~Largo de bolsa 1 golpe ..~ =~ “130_Cm.'
Calibre méiximo sello plano >> 1000 :
Calibre miximo sgllo‘fueii§ .7'500

Carga motor - . o 4US HP
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GLUOCESTER 15.

- Trabaja bolsa larga y rpé; (Rolldypunteado y,sellddﬁ),

Caracteristicas:?

k Aﬁcho’de‘scllo . 120 cm,
Large bolsa minimo. ) ‘ 26 cm.
Largé bolsa méximo C500 dm;
Calibre mﬁximo\scllo plano- . 40§ f"‘
Calibre mixino sello fuelle, - 250

. Carga motor o C f‘ 7;25‘HP7

- EQUIPOS AUXILIARES

- Compresor 1. carga motor - o f0.0é Hp
Comptesér Z. carga mofor : o 7;50 HP
Compresor 3. carga motor " - 7,50 ﬂP S
Camprcsur.d. cafga motdr oD 5.00 HP
Troqueladoru‘1; cargaymotor - 1,00 Hp
Troqueladora 2. carga motor f.OO HP
“Reprocesadora. Carga motor - - 40,00 HP ‘ ‘-*’ﬁ’

'RCQOfvodora 1, carga motor - 1;75 HP 7
RéVolvcdofa‘ﬁ. caig&bmctor : 1,00 HP

"‘Rcyo{vedbra‘RPS.~carga motor 0.75 HP-

~'forno‘Mttp.—carga’mofpf o ;3.00 Hﬁ

: Talﬁdro. carga motor » ‘ ) 0,50'H§ -

Esmeril 1, carga motor




Esmeril 2. carga motor
» Equipo soldudura. carga.-motor
‘'Cartadors conos., €arga motor

~Cortadora conos 2, carga motaor -

Revelvedora tintas. carga motor

Revolvedora resinas. carga motor

0.35 Hp .
" 2.00 HP
0,75 HP

0.50 HP
1.50 HP

5,00 HP .
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- PLANEACION Y ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO = . -
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-3.1 SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Scglin datos recabados, estudio de caractéristica$ de=

'equibos y maquinaria, con ayuda del personal del manteni-- -

" miento -y las necesidades de mantenimiento existentes ac--- -
tualmente cn la fibrica se vid la necesidad de establecer- .
‘el siguiente programa de mantenimiento preventivo el cual=.

‘se adapta a las necesidades inmediatas,

»

' DEPARTAMENTO DE EXTRUSION: ~ MANTENIMIENTO PREVENTIVO

1.- Verificar nivel de aceite del sisfema de transmis "
sibn. ‘ “
2.; Lavar-y Yimpiar el drea que rodea la miquina,
3.- Calibrar pirémetros, mnnﬁmctrés y amﬁetimctros:
“4,- ‘Inspeccibn de los enchufes de las bandas Chlefacf"‘

"~ toras, .

" MANTENIMIENTO PREVENTIVO DIARIO

1.-3Vcri£icat'nive1 de aceite del sistema de transmi-
~ sibn, .A 3

~;'§2.-;Lavar‘y 1imﬁiqr el frea que rodea in'mﬁquina."n’lf
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3.~ Calibrar pirﬁmetrbs, manbmetros y amperimetros.

4.- Inspeccidn de los enchufes de las bandas calefac-

toras.

* MANTENIMIENTO PREVENTIVO MENSUAL

Verificar nivel-de accite del sistema-de'transmi--”‘

sién.
Lavar y limpiar el frea que rodea la miquina.

Calibrar pirbmetros, manbmetros y amperimetros.

"InspecciSn'de los enchufes de las bandas calefac-

toras.

Inspecﬁionar superfiéic de la placa porta-mallas-'

(huen éellado)

- Inspeccionar ‘desgaste en baleros y en su caja. -

) MANTENIMIENTO PREVENTIVO TRIMESTRAL

W< Verificar nivel de aceite del sistema de”transmi-,f o

si6n, : :
Lavar y limpiar el drea que rodea la néquina,

4

Calibrar pirbmetros, manbmetros y amperfmetios.

. Inspeccidn de los enchufes de las bandas calefac- '

toras, .




Ces

fS - [nspecc1onar superflc1e de la placa porta mallas-,‘
(buen sellado) k : ‘
' ﬁ - Inspocc1onar desgaste en bqleos y en su caJn.

"7.- ‘Probar bundas calefactords del cabezal y dados.

_8 ~ l1mp11r 514temas dc calxhrachn 'y arrastre, ver1- ﬂa'ﬁ'D

f]LJr ostado flSlCD y. su dcsgdste. ’

' MANTENIMIENTO. PREVENTIVO ANUAL.

'S¢ procederd a la revisifn generul de-la unidad extra "
- 'yendo el husillo pira su limpieza, a§% mismo limpiar. el ca : -

;hcznl; el dado y la placa porta ‘mallas y se rcfotarﬁkié -

pintura.
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QBRNTENIMIENTO'PREVENTIVO: 'DEPARTAMENTO DE IMPRESIO&.

1.- Verificar el-njvel del depsito central de acéite.
Z}-3Verificar grasa en las cajas lubricadas,. 7
! L3 Lihpinr el rodillo de prcﬁi&n.

_“‘A.; Limpiar el rodillo entintédor y en ambiente déf;jArvl

temperatura elevada.

MAVTEVIHIEVTO "PREVENTIVO: DIARIO

‘1 - ch:flcar el nivel del dep&sito ccntral de acexte.

2,- Ver1flcar grasa cn’ las cajas lubricadas.

3.- Limpiai_cl rodillo de presitn, s
IR Limpiur,el rodillo entihtﬁdor y‘en ambienﬁefde ==

temperatura clevada,

- MANTENIMIENTO PREVENTIVO MENSUAL

‘ o Lo R R TN
*1.- Verificar ol nivel.del depbsito central de‘aceite., i

Z.- Verificar grasa en . 1as cajas 1ubricadns. L
X, Limpiar el rodille de presibn, :
© 4y~ Limpiar el rodillo entintador y en ambiente de ~-f .

tcnpelatUIa elevada

5.~ LlenurrlnsvcaJas'Lubricadas con grasa.




L0

.MANTENiMIENTOJPREVENTIVO fRIMESTRAL'“
; 1.~ chificarvcl nivél del ‘depfsito ccnﬁral,de aceite;f
i 2.; Verificar grasa on las cajas lubricadaé.
5i- Limpiar el rodillo de pr0516n.' )
4.~ Limpiar el rodillo entintador y en amblente de --."
temperatura elevada. '
5,- Llenar las cajas iubricada; con grasa,
6f- Verificar desgaste en baleros,

7.~ Verificar desgaste excesivo en engranes,

MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL.

Sre revisarf 1a unidad detalladamente y se le darfiuna

_retocada de pintura.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE CABEZAS IMPRESORAS

1.~ Verificar el nivel ‘de grasa en cajas lubiiiadas[_r“'

2 - Limpiar: el rod1110 de. pre516n.

3,- L1mp1ar el rod1110 ent1ntador y en- amblente de sen

tcmperatura elevada.”




MANTENIMIENTO PREVENTIVO DIARIO

IPe Verlfzcar el nlvcl de grasa en cajas lubrlcadas. "

2. L1mpxdr cl rodlllo de pres;ﬁn.

o 3.- Limpiar el rodillo entintador y en ‘ambiente de -?;‘H

tenperatura elevada,

-MANTENEMIENTO PREVENTIVO MENSUAL

O P Verlflcar el nivel de grasa em cajas lubrlcadas.;‘

,2 - Limpiar el rodillo de presidn,

3.+ Limpiar ¢l rodillo entintador y en ambicnte de ~-

e

temperutura elevada..

Llenar de grasa las cajas lubricadas,

- MANTENIMIENTO PREVENTIVO TRIMESTRAL

Verificar el nivel de grasa en cajas lubricadas..

" Limpiar §1 rodillo de presifn..

“Limpiar ‘¢l Todillo entintador y en ambiente de ==

tempcratura clcvadn

- Llenar de grasa las cajas lubr:cadas.

Verificar desgaste,en‘baleros.f

Verificar desgaste excesive en. engranes.
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© MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL

" Se darf una revisibn general de la unidad, se'reféda-

Vg las partes que requicran de pintura; y se le. darfi una--
" revisibn general a las plataformas, (Las cabezas impreso--
ras estfn montadas’en la parte sdberior,dc 31éunas_mﬁq01--'

nas extrusoras y por este motivo en que se precisa-una re- .-

visién general de lus plataformas).
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')MNTENIMIENTO PREVENTIVC: DEPARTAMENTO DE: CONVERSION

1 - Verificar submlnlstro y nivel de ncelte.
2,- Engrasar el mecanismo de m0v1m1ento de las nava-=
jas selladora.

3.- Verificar el subministro de agua.

© MANTENIMIENTO PREVENTIVO DIARIO.

1.- Verificar subministro y nivel de aceite.
2.- Engrasar el mecanismo ‘de movimiento de las nava--
jas sclladora,

3.~ Verificar el subministro de agua.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL

T.- Limpiar el rodlllo tirador 1nfcr10r y suporlor.

2.- Chccnr cond1c16n y. alineamiento del TDdlllO sella =

d01. )
a.-kEngrasnr los puntos de engrase de la mﬁqulna.
d,- Checa1 la tens:on de las cadenas de control de el:,'

",_TDdlllO tirador y: a;uste si es necesario;
5= Aceltc 11geramcnte todas las cadenas con’ acelte -
' 'para miquinas. ) ‘ »
6.- Acqitnr todos l6s ensambles 'y ajusfe tornii}os. :
7.- Drenar olfncc}fe'de los alojamienﬁoéjdel cigue-==

fial.



0.

,Checar 1a ten515n de la- cadend pr1n51pa1 Yy aJuste'

Sl es neccsarxo.

Cheear ta tensibn de la cadena de la rueda de -~ B

VuprOVJ51onamlcnto Y ﬂ)UStCS si es HeCBSﬂTlO.‘

Limpiar la rueda de aprov1sxonamxont0 y-la flccha
de la rueda de aprov151onam1ento de tcdos 1os des
hechos del material. "
Checar el contador para un prdpio conteo de 165 -

ciclos de la miquina,

MANTENIMIENTO PREVENTIVO MENSUAL

1.-

Limpiar el polve y deshechos del clutch del rodi-

1lo tzrador.

Checar 1la pres15n del rodlllo tlrador y aJuste st,ii

) cs necesario .

Inspecc1one visualmente todas las partes mecﬂnl--»
cas: de uso que 'y ‘que nece51ten ser reemplazadas.
Checar los puntos de contacto de~rodlllos, resqrg‘

tes y sujetadores,

. MANTEVIMIEVTO PREVEVTIVO ANUAL

“Hacer una anspeccxﬁn general de Ia mﬁqulna y retocar—~

‘-‘-plntura.
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEPARTAME“TO DE TROQUELADOQb

V.- Lubricar los puntos necesarioes.
2.- Verificar temperaturas.

~3.- Verificar navajas de corte,

. MANTENIMTENTO PREVENTIVO DIARIO

1.- Lubricar los puntos necesarios,
2,+Verificar temperaturas.

3.- Verificar navajas de corte,

MANTENIMIENTO PREVENTIVO- TRIMESTRAL

t].- Lubricar los puntos necesafios.f"
2.- Verificar temperaturas.
3.- Verificar navajas de corte.
,_4 - VCT1f1C1T eqtado de bandns y poleas. “‘f

- VcllfLCﬂT dcsgastc en baleros

o ‘MANTENIMIENTO'PREVENTIVO‘ANUAL.

Sec procederd a rcv15a1 el estndo gencral de la méqux

- ma y ret0carﬁ la plntura 31 es ncces4r10.‘
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'MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEPARTAMENTO .DE FLEJADO

1.- Lubricar partes necesarias,
~.2.= Limpiar diariamente la unidad; poridentro y por -
. fuera, :

3.- Verificar temperatura. .

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DIARIO

1,- Lubricar partes necesarias,
2,- Limpiar la unidad por dentro'y por:fueréf

3.- Verificar temperatura,

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TRIMESTRAL

1.- Lubricar pdrtes necesarias. . .’
. ‘z - lepxar ld unidad por dentro y por fuera. :
3,- Ver1£1car tempcratura.ﬁ

4. Revxsar dcsgaste en navaJa y poleas.'

. MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL

Se rev1snr5 la un1dad detalladamente y se: retocar§ -“y: k

'la plntura 51 es ‘necesario.
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" MANTENIMIENTO ‘PREVENTIVO COMPRESORES ~ . . =~ =

1.- Limpieza de filtros,
2,5 Verificar estado de bandas..

5,- Verificar estado de la cabeza del compresor..

" MANTENIMIENTO PREVENTIVO DIARIO

i - Revisar ol n1vcl de acclte 1ubr1cante.
2,- Ver1{1c1r calentamientos.

- Ver1£1car v1brac1oncs y ruidos..

,:MANTENiMlENTO PREVENTIVO SEMANAL

1.- Revisar el nivel de aceite lubricante,

2.= Revificar culcntqmiéntos :

3.- Ve11f1cax vibraciones y ru1dos.

4,- Rcv1sar estndo dc bandns y aJustar sies necesar;o.i
5.~ Dar limpieza- a’ los flltros si es necesarlo.

6.~ Rev1sax cl c\tado de la cabeza del compresor. a;us""“

tar’ 51 es necesario empaques y tornlllos.

i MﬂNTENIMIENTO PREVENTIVO SEMESTRAL

1 - Cnmb1ar el acelte lubrlcante.

2. Vcr1{1car estado Y. ten516n de bandas.‘:i_
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VS.Q.Limpiar filtros;

4.- Verificar viBracionés y ruidos.

5.~ Vciifiéar hjuéte en .cabeza del bpmpresor'y-ajustar
si es nccesarioltorhiiios ¥ que. no héya fugas en =

- -empaques.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL

‘Inspeccifn general-del estado de ‘la unidad y retocar -

pintura si es necesario,




eoThOTESS WD OOEE
SR D IA BRLTIERA

: MANTENTMIENTO PREVENTIVO A MOTORES ELECTRICOS
MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL

1.~ Verificar lubricacién de rodamientos y_chumaceras}'

* MANTENIMIENTO PREVENTIVO MENSUAL

1.- Limpiar toda sucicdad mediante aire comprimido.. .-

(Verificando primero que las tuberias de aire no- ;iz‘

contcngan'agua que puedan dafisr el motor; colocar
la boquilla lejos de lag aberturas para no aca--«-

‘rrear las sucicdades dentro del motor).

-"2.- Verificar estado de cojinetes, que no estén muyf-

desgastados.

" §MNTENIMIENTO PREVENTIVO TRIMESTRAL"

"i.- Inspeccionar anillos ;olcctorgs,‘él\coleétpr:y -f:
los dispositivos de las cscobillgs._v :
x"Z.-‘Lihpiar cscdhiilas (libres. de pdlvo defcoﬁrefy dé‘ll
: carbon) ‘ ' R
3= L1mp1ar las superflcxes de contacto.

" 4.- Limpiar rapuras entre los segmentos parn detectar

obstrucc1onus dObldﬂS a paraf1nas 0 acelte. (Al -.‘v'

11mp1ar tener CU1dad0 con el conmutador)
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MANTENTMINTO PREVENTIVO mug\'x,

Se m:.pcccwnuré el estado general de 1:1 un1dad y se-"

retocarﬁ pxnturd Sl OS necesarlo.i
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE SWITCY DE ENCENDIDO Y PARD,

'VL\VTEVIHIENTO PRFVEVTIVO SEMANAL

1.- Ajustar tornillos,

2. Limpiar tablero del switch de grasa y polvo, x»"

MANTENIMIENTQ PREVENTIVO MENSUAL

‘1.- Ajustar.tofnillos.
2,- Verificar que hagan buenicontacto. :
3.~ Limpiar tablero de switch de grasa .y pdlvd.'(cdn.‘

aire).

hIA.VTENIhIfENTO PREVENTIVO SEMESTRAL.

1.~ Ajustar tornillos.
-2.- Verificar que -hagan buen contacto.' v
3,- Limpiar tablero de 5w1tch de grasa Y polvo.r.-_ﬂ

4 AJustnr tablcro.

iMANITNINIENTO PREVFNTIVO ANUAL

Rcv1<ar su. cstado gcneral y camblar 5ies necesar1o.; R




- ‘.\mn'ENmIENTo PREVENTIVO DIARIO

ELISE

" MANTENIMIENTO PREVENTIVO A BASCULAS

1.- Verificar Lalxbrac16n.

2 - Limpiar bfiscula {polvo y grasa)

)

»’—MANTENLMIHNTO,PREVENT!VO MENSUAL

1.- Verificar calibracibn. . v
- '2,- Limpiczu de cuchillas, barras y soﬁortes.
MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMESTRAL

1,- Verificar calibracibn
-~ 2.- Limpieza dc cuchillas, barras y soportés.‘
3.- Limpiar intcrnamente y lubricar si-es necesario,
MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL

Se procedcrﬁ a hacer una reV1s16n gcneral y se retoca“f.

Srg p1ntura si.es nccesarlo.
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: 3.2'~DE“SCRIPC'ION DEL CALENDARIO DE MANTENIMIENTOPR_EVENTiVO '

‘Es de gran importancia sabei‘-dcntroy del mantenimien‘fo ‘
preventivo cuando nos conﬁien’e parar las miquinas para> po-
der darles 701 servicio necesario due en ‘ese momento requié )
ra 4a miquina, para esto huy que hacer un balance de car--
~gas de trabajo y de seleccionar la maquinaria y equipo por
“prioridades, scgﬁn el grado .de importancia de la maquin;--‘ :

“ria o cquipo se le calificar8 en la tabla de prioridades.

=
o

No. Deséripci6n ., Prioridad
1 Extrusora . 10
2 e o Extrusora’ -9 1
4 L vli;(tfusom 10
' -' 5’ - »-Extr’uso.ra, : 9
7 " Extrusora 10
8 S Extrusora 10
9 o . Extrusora - ‘ ‘1_0
0 Bxtrusora . 10
14  - 3 - 'I;Jictrus'ora. o o 10 .
16 . Ext;l"u“sbvfa : ‘ i
"15,  ' Egtiusora R 10 s
qz . éx'trlxso'ra S 8 o

SNBSS ) R V'Ext,rusora‘ E s




10.
Ll
16

TR Y TN S )

-~

Impresora (Prensa piso) -

. Impresora (Prensa piso)

Impresora (Prensa piso)

Cab.,

"~ Cab,

Cab,
Caby

Cab,

Cab,
Cab.

_Cab.

Impresora. Pelo

Impresora Pelo

Impresora Vertical
Impresora Vertical-
Impresora Vertical
Impresora Vertical

Impresora Horizontal

Impresora Horizontal

Bolscadora PBM

Bolseadora PBM

Bolseadora. PBM

Bolseadora PBM

Bolseadora Roan

Bolseadora Comexi

Bolseadorua Comexi

Bblseadora Schelldall

" Bolseadora saco Bredi

'Bolseadora Roan

Gloucester

Compresores

Troqueladoras ™ . =~

. Reprocesado

Rebobinado

.19’

10
10

©w' v v .o

= BUNTEE - Nt - )

-

o

8
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‘ ‘ij" o Torno Mt;o; ‘. : © g AT
B  >i R  . : Talbdrd 7 ) ’ 7 . !
'.1,2 : ’ Esmcfilcs “' 7» .
T ) -Equipo soldadura S .
1,2 : ,Cortdﬁoras de conos  7_
1 : i;‘ Revolvedora tintas . 8
IR ‘,f‘ Revolvedora resiﬁask R

chﬁn el grado de prioridad; gs‘ei grado de‘htenéién;j
que debe de brindirscle a la maquinaria y equipo;'Por ese- -
motivo & las miquinas que no.se encuentren clasificadas o-
éuc‘cstén clasificadas bajas se le hard una revisiéﬁ'dcs--”

- puds de que se termine con las de mayor prioridad.

' Conforme @ la prioridad establecida dentro de este cé-
pitulo se formul el programa dc'muhtenimidnto,pfeVentivof

. RN . ] .
. que. se muestra en las s;gu:entcs péglnas.-‘
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5 | PELO Y K
1 |PELO . i
07 JVERTICAL /A A
05 |VERTICAL ; A A
a__{VERTICAL LA A
10 [VERTICAL hAl A
11 [HORIZONTAL n/ A
To tIORIZONTAL n,
15__[saNQ I/
1.__|FLEXO M ]
2 |FLEXD N
4 |FLEXQ . M
1 - {CAB. IMP. PELO : M
T [CAB. ISP, PEID T
S |CAB. IMP. VERT. : M
9 [CAB. IMP. VERT. ] M
- ICAR.IMP . VERT . 1
% {10 |CAB. IMP. VERT. : 1
“f13 JCAB. TMP, HORIZON. j N
76 |CAB. IMP. HORIZON. 7
i PR : i w W W Wi oM
3 PBM i) W W v EE
4 PBM ] - T WA W g 1y W i
5 PEM ] . VAT s W W W CAIR
L ROAN Lol :
’ e i I
7 [ COMEXT - i A W W W
6 - | COMEXT gl W W y
g [SCHY ” \ﬂ : W W iy
12 |BREDA i : - e/t N . W W
11 [ROAN } : VA v ] W W
TS5~ {GLOIC, I ; | W W W




) PRIVINTIVO DEL #ES U2 FEBRERO . .

. .
~ R S N T N P Y T T R e T R I ER T B 29
Na BESCREPCION :
12 [ TOIG] BACGERA R
NS} NEGRIBOSST NG N
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CAB, IMP
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bl ‘siguiente programa de mantcn:mlento eStd claq1f1cn\.
do conformc a dcpultamcntos de produuc16n y abarca un pe--

rlodo de‘scls meses.

" Para poder d;ferenc1at los per50d05 de mantenlmlento-;

se c¢réb la siguiente nomcnclatura-
Para-el mantenimiento diario no:hay nccesidad de in--
cluirlo debido,a que sé tiene que estar eféctuando diaria- -

mente,

"W~ Mantenimicento preventivo semanal,

M- "; " oo ~mEnsﬁnl}
T ‘ : : “‘ g triméstfal;
S . m o " semestraly ':v
A‘- B " ’ :"‘4 ) anual, :

‘~tstu tabla estu basada conformc al mantenlmlento est1
pulado corrcspond1ente a cada depurtamento, de acuerdo a

lo v1sto cn hOJas unterlorcs.i




3.3 CONTROL DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Dentro de todo programa de mantenimiento preventivo-'

‘ sicmprc_se'infur;e cn errores leves; pero con el paso del
tiempo se adquiere cxperiencia y se va mejorande tanto el

1v$i§tcma de'mantoniﬁiento como el programa cn:blbque se ha
. : 5
éfectuado alglin estudio; pero siempre se requiere de ir -

,perfcctionnndo el mantenimiento desde su imﬁlementaciﬁh -
hasta el momento ‘de hacer cambios dentro de la eﬁprésa 0:

; del,programh.

Pero para que todo sistema de mantehiﬁiénto tenga un
fcéulthdo mﬁs pesitivo y se. encuentren las al;ernativas‘-
“nfs adecuadas de mantenimicnto es nocesaria 14 clabora--~-.
éi&n de tafjetqs de conﬁral y de Sfdcncs de't?ghajo con -
1a§>qu5 s€ pucdﬂ'cbntnr para podér llevar un cohtrol-o re

- cord-de- los desperfectos, v

- ﬁn este estudio‘que yo he elaborado cohsidéro*necésaék s
fio “hacer una févisi&n de las 8rdenes de servicio con 1a5;‘-
'quc actualimente se trnbajan pues “actualmente el sistema:
"qué s0 tiene no cumple con . 105 1cqu151t05 crco yo‘ por. 10-‘
';tanto para’qué un sxstCﬁa :uncxonc bicn se nec051ta colabo
11C16n y ‘sobre todo disciplina para poder cumpllr con los-‘ 

ob)ct1vos va predcterm1nados.
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A cdntinuaciﬁn presento unas formas de control~que ‘en
un momento dado’ puoden ser fitiles. par.l cmpezar a 11evar cl’

COntrol dcl mﬂntcn1m1ento.
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Dentro de todé emprésa se rcquiefe de un control.de -
‘tggmpos muertos y‘muchqs veces no son considerados por el-
v’departamcntb de produccibn, y esto no sBlo es culpa de‘es;__*.
te depurtamento, lo que.sucede que al no llevarse un re--~
- cord de'tiempos'muertqs, por las horas en que esté-en’feﬁél
‘racién la maquinaria, - sbélo se dice "estd en’réparaEiSh ye

no se¢ puede hacer niada: claro que si se puede, lo fGnico ~-

" ORDEN DE TRABAJO No. - : DEPARTAMENTO
FECHA - : MAQUINA No.

“FECHA Y liORA DE PARO

HIORA -INTCIO MANTENIMIENTO '___PDR&TfﬁﬂNOBMNL
' TIEMPO MUERTO

SERVICIOS PRESTADOS:

SUPERVTSOR EFECTUO EL SERVICIO

que - no’ se pdcﬁe hacer, osilo QUQ se deja de ﬁécer; parﬁ --

yégsto'hnu forma conveniente de saber en qué se ufiliig el r 
.nticmpo de ‘mantenimiento es vcrificando'lqs tiempps.enrque- B
duran en‘rgparagiﬁn las maquinnrias;‘clapo que tambiéﬁ.sé~
“tienen que conéiderar_losfalcdnéés de_nuéstro déparigmgntd:

"*.de mantenimiento.




CCcAPITULO IV

" COSTO DEL EQUIPO - -

© " CONSIDERACIONES FINALES
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4.7 COSTO DEL EQUIPO . R R

“E1 dbjétiyo pfimordialyde un programa de mantenimien-
“to preventivo, es el de reducir al minimo. los costos de -«
produccifn. Y esto se consiguc no s6lo-reduciendo los gas
tos. en rcparaciones, sino que se con51guen al tener un con
trol mas eficaz de lu produccidn, y esto es que. con el ---
-buen funcionamiento de la maquinaria la calidad_aumen;a y-

por-consiguiente los desperdicios se-disminuyen,

En una planta en donde cXisten muchos problemas de --
mantenimiento hay muchos paros, y uno de los objetivos'de-
‘vlaS‘plantqs de produccidn es de tener el minimo de paros -
posibles,’ya que estos paros por reparacidn se significan-
gastos oxtras y encarccen el costo de la produccibn y por-
con51gu1ente el producto se encarece o s¢ deja de’ tener --.

los mismos ingresos, 1cduclcndo la> gananc1as.

’Parﬁ poder determinar si-el mantenimiento‘prévcntivo?‘
nos es ‘provechoso o no s¢ necesita de hacer un estudio en-'
el que . se 1nc1uyan todos los costos por mantenlmlento pre-
'ﬁventxvo o en su defecto sin-mantenimiento para asl poder~
dcterminar si es conveniente o no el programa si no puedeo
ser debido a un mal programa o dc que efectlvamente no se-:
'requlcra el plogrﬂma de mantcnlmlento prcventlvo, pero es-.

to -serfa un caso demasiado: particular.
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,Peré hacer una épreéiaciﬁn real de los costos de man-
tenimiento'eslmuy dificii hacer;o teniendo ﬁantenimiento o
hd,'por 1o tanto es conveniente establecer un sistema de =
reglstro en, donde’ sc den a conocer los costos ‘en que se¢ ha
1nuurr1do, para_asi poder tencr una idea de lo que se estﬁ
gastando? y poder decidir al cabo.dg los meses con datos. -
preéisos las véntajas,que nos‘represcnta; pudiendo asi,hg-s‘

cer predicciones y programar los presupuestos que corres--

ponden a la- conservac16n del equ1po.
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| COSTG ACTUAL DEL MANTENIMIENTO.

Dentra de la émpresa se encuentra. un depaitamenco de- )
manten11xcntu el cual tiene a su jefe deo mantcnlm1ento y -
sus ayudantes que son mecfnicos v eléctricos‘y,estﬁn dis-4
'tribuidos de tal‘manera que cubren los tres turnos en; los-
cualés estd en operacidn de planta, estos tienen 1la obliga

‘ciénrde mantener en buen estado la maquinaria, pero en dcg
sioncs no se dan abasto Ly se ven muchas veces en épuros"-
“ pero todo csto es debido a 1a falta de un manten1m1ento -
;pxpventlvo b1en proolamado, y muchas veces se ven en la ne
cc51dad de quedarse a laborar tiempos ‘extras .y ‘esto es 1nf 

currir on gastos no programades.,

“-Dentro de la empresa ‘en donde se reélizé‘bsta tesis,~
“los éospgs actuales de mantenimiento, segln datos propore- -
‘cionadcs,por la empresa en donde -se realizb esfc estu&id -0
‘15c19ndun 2 .$16000000 {pesos) mensuales. Y por con51gulen-J

te} en un p»rfodo de seis meses se gasta en manten1m1ento-

: aprqxlmadamente ] 96,000,000.00v(pqsos).




~ PRESUPUESTOS DE MANTENIMIENTO

Dentro de tudu empresa se ‘procede segfn a pronﬁstlcos

prcV1amcntc cstahloc1dos y todos ostos pron65t1uos estun -_-~*

basados en expericencias tenldus anteriormente o en su de--
fetto son planes prcdotogminndos‘¢qtaliadamente. y toda.es
“ta serie de plunes reciben actualmente el nombre de presu-~ :T
v‘bpuestos.‘ o .
En toda emprosa en la actualidad se maneJnn a base “de
presupucstos ya sean a corto medxano o largo plazo, pero,_ -
- por 1o‘gcncrul los prcsupuestos estfin hechos semestralmen-
‘te. o anunlmentc, todo dependiendo de las caracteristlcas -
de 11 cmpxesa. Los presupucstos son unos 51stemas de con--
trol de lngrcsos ¥ gastos que tienen como mlra cl alcanzar,~:

un objetivo predotormlnado.




- PRESUPUESTO .HJ’.I. MES DR

PARA EL DEPARTAMENTO DI MANTENIMIENTO, |

RO AL MES DE JUNTO DR 198’7.'

ENERO

" FEPRIRO

JUNIO

TOTAL

26,227,116

MiRZO Autr, MAYO
REFACCTONES Y : ) "
NAYO GE OBRA 12,500,000, 13,662,500, 14,933,115, 16,321,892, 17,830,828 19,495,932, 04,756,265,
MIBRICANTES 500,000, 516,500, 597,324, 713,503 713,503 770,057, 3,790,249,
© PINTURAS 500,000, 345,000, 504,050, 705,700, 705,700 709,310.) 3,761,068,
OIRCS GASIOS 3,320,000 3,678,760, 3,066,234, 4,738,258, 4,738,258, ,178,916.] 15,167,262,
TOTAL . 16,320,000, 18,382,760, 20,090,721} 23,997,469.] 23,097,469, 127,475,405 |
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'4 2 RECOHENDACIOVES PARA LA INSTALACION Y OPERACION DE UNA_
MAQUINA DEEXTRUSION,

A ﬁcdida de complemento.de esta _tesis, se ha de consi;k
"dprar una bfcvc descripcifn de cuales son 105 puntos prﬁéf
ticos 4 considerar para tener una buena instalgcién y'opet
racidn de una miquina de extrusibn y& que considerando es-
tdsrpuntos de 1o que en el alma de-la produccidn déntro_-'
de la empresa en la que estd basada esta tesis, facilitard .
. posteriormente ¢l trabajo de mantenimiento, ya qUe'aqtﬁai-'
‘mente sc estf en miras la posibilidad de hdquirir,nuevo,-l

équipo.
" . LOCALTZACION Y ALINEACION.

.La miquina debe colocarse en lugares,suficientementerk
~amplios, ‘de fficil acceso y méviiidad péra 1los oﬁéfa&dieé{-
para ‘el personal de mantenimiento y para el manejo de. los-.
matéiinles.bksi‘mismo, su lchlizacién debe estar en fun-f
o ci6n de <las diﬁensiones del cquipo de enfriﬁmieﬁfo y afras

trc, del sxstema dc enfriamzento del hu51110 y del tablero*

de control

Una 1ncorrecta ulineac16n de un;, sistema de extru516n~
. puede provocar desgaste prematuro en las partes méviles co"

mo flechas, husillos y rodamxentos.*Por ello, es convenien
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te verificar esa alineacién semanas despufs de efectuado -

el arranque de la miquina.
'CIMENTACION O BASE. - SRR

Las miquinas pequedas, o sea con difimetrogs no mayores i .

de 453 50 mm no requiere de cimentacifn espeécial,

Para mfiquinas de mayor -difmetro es conveniente y nece-
sario construir una base de concreto correctamente nivelada -
para fijar la miquina y evitar asi movimicntos.o dafios por-.

~Vibracibn, Por otra parte, al Fijar la miquina, sc facilita
P B J q [

su alincacibn,
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~ EQUIPOS AUXILIARES.

Toda mfiquina de extrusibn lleva consigo un equipo.au-

' xiliar compuesto fundamcntalmente de un sistema de calibra |-~

:;c16n y-enfri amlento, sistema de arrastre y sistema de cor-,
“te o bobxnndo. Por cllo es 1mportante efectuar también - -~
dqui ‘una corrcctﬂ 111nenu16n y f133c16n de- dlChO equipo -~
para ‘evitar movimicntos laterales- que daﬂgn partes m6v11cs;f7

7;6 que perjudiquen a la calidad del producto,
SERVICIOS

Los sistemas de extrusibn requieren de electricidad,;-
‘agua, aire y facilidad de drenaje. Los motores eléctricos~
W'V1cncn prcpaxndos para operar con corrlente trifisica a--

220, 380 6 440 voltios,

» Puede suceder que,tédosilos,motores de un mismo 5iétg
'ha'dé ggfiusiﬁn veﬁgan preparados pafa'oﬁerar a- 440 vdl&}-'
,gioé y que “los controles de éemperatdfa estén instalados - -
fA’ﬁara opefnr 4220 voltios.kDefinir el tipo de cbrrieﬁte”?- ?
:elﬁctrlca requerxda en un punto que se deba ‘de atender conk

¥ c1enzudamcnte.

Tl ‘consumo_de agua, asi como su temperutura de USO,kf‘f

. se dcbu caleular ‘cuidadosamente para ev1t1r d15m1nu1r lar-”,.



productividad débidp 2 un mal célculs o estimacién.

La fucnte de suministro de-aire-comprimido debe esta-
‘blecerse en funcibn de presifn y cantidad requeridas para-
‘el buen funcionamiento de ‘los dispositivos heumﬁticos;delf

P

'.31stemd de cxtr ién,
CEDAZOS, CABEZALES Y DADOS.

Toda méquina de extfﬁsi&h éstﬁ proﬁiSfa de ﬁhﬁ:pléca;
“de.acero pcrforada que se coloca en’ 01 extremo de lu extru
com, para sostener ahi -un Juego de cedn*os dc d1fcre1tes-
nﬁmeroa de mallas. La funC16n principal de 1la placa rompe-'

'dqra‘y de los cedazos cs:

1. Retcher contaminaciones extrafias.
4 . .
2. Proporcionar suficiente contrapresidn.

‘3. Rompér el flujo, espiral de:la punta del husillo,

La placa rompedora actfia -como un_scllo meclinico entre.
-el barrll y ¢l cabe~a1. Su cspesor es un 20% del dlametro-
dgl barril, los barrencs de’ cse dlSCO'dC acero tlenen un =

";daamctro no menor. de dmm n1 mayor de 8mm y en la pdrte que

'7:rcc1be cl materla] fund1do llevan un avocardado para fac1~

‘,]1tar cl Ilu;o 1am1nnr Yy eV1tar un estancam1ento de mate--




‘rial-entre ellos.

L1 clccc16n del tamafio del cedazo es muy 1mportante. ,‘ 

7Gencralmentc X3 rccomlenda usar, cedazos gruesos es dQC1r,
o dr 40 60y 80 malias por pulgadd cuadrad1. ¥y no colocar -

T mis de tres ccdazos.

En dlgunas ocas1ones 4para 1ncrementnr el mezclado ¥
meiorar la d15pe:>16n de pigmentos, se ut1117an cedazos -
muy finos y/o mayor némero de' ellos, Esta prﬁctica'no es =
recomendable ya que los cedazos finoS se tapaﬁ facilmente,
“orequieren cambios frecuentes, no mantiene céﬁstunte la pre
“sién del material fundido, y su utiiizaciﬁn impliba la adi,
‘chn de una variable mus al proceso, varlable que no-es fﬁ

cnl de controlar,

" Finalmente se recomienda utilizar cedazos de acero --

- inoxidable.

: La regitn de 1la extfuséra,localiiadn én 1a pérte fron
“ tul dcl’burril y en la.cual sé'coibcafel dado, se le.cono-.
éc'cén el nombfe de cabéza 0 cébezal Esta 5réa'es poridon
'L_dc fiuye el matcrxdl que- sale Justamente por la placa de -,
cedazos ‘(porta cedazos). El cabezal debe d1seﬁarse de’ ____;:

‘acterdo a un perfil aefodlnﬁmlco para que el flujo del_ma-
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terial fundido sea uniforme, sin remolinos y sin posibili-

dad de que se estanque algln punto.

"'La'parte conccida como dado o boqu111a, varia grandc-‘
mente desde el punto de vista-del dlseno, ya que ‘ello esta
,r“ en funcidn de la forma o conflgurac1on.deseada; E1~5reﬂ,:
g del dado_represénta una drea de;restricciénﬁque causa‘un. -
gran porcentaje de la contrapresidn desarrollada en la ex?
“trusera, La pdrtc'fina; dci dado, que es.propiamente la .
que. da la forma al producto oxtruido, debe tener una cier-
ta distancia estabilizadora de flujo, conocida. como seCn--
ci6n de planchade o land, que puede equivaler a 15 6 20-ve

ces el espesor del producto extrufdo.

En -un producto.extruido, se pueden desarrollar varia-

ciones o esfuerzos si se tiene un flujo turbulento @ la en ‘

~trada del dado y si esc:flujo no ‘cambiaa un’ flu;o lam1nar

y un1£orme.

Sc rcconzcnda que toda el drea del dddo en contacto -

~con el m1ter1a1 fundldo, se cncuentre cromnda.“,
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1XSTALACION ELECTRICA

Todo él equipo el&dtrico debe duedar conectado a tie-:
rra, inciuyendo los sistemas-del 110 y‘ZZd'v Durante. la =
OpePdCLOn de llmp:cza, el sistema eléctrlco debe dcsconec-'
"Etursc previamente. Como precauc1ones ad1c1ona1es 1nc1u1r'-

';cvifarﬂlu presencin,de ngua sobre cl plSO que rodce lﬂ‘qx-.~
trusora, evitar que el material pldstlco se dcumulc sobre-g
'lu> bandas ctlofncroras y procurar que el personal de’ ope-

‘raciBn utilice zapatos con suela aislante.

Cuando se eluboran rollos de peliculu'o‘lﬁmina, se-- -
pnudeh tener problemas de clcctricidad‘éstﬁtica, la cual -
se puédé climinar suspendiendo-una cadena o un alambré en-

'contsto con‘el rollo para quc asi pueda fluir esa curga. -

LlOL.LI‘lCa




134

" .ARRANQUE Y PUESTA EN MARCHA; PUNTOS A REVISAR.

Como una gufa general se pueden scguir los siguientes i

pusos:
a) Montar cl cabezal, placa pofta-malias y dado en --
sperfecto estado de limpieza, colocando la malla més abier-' .

- ta” junto a la: pared de¢ la placa porta-mallas,

b) . Iniciar el calentamiento del cilindro y ‘el cabezal
_-hastu la temperatura de operacidn fijadas, vevisando y.veri
ficando que los valores registrados cen el pirémetro sean .-~

Correctos.

Durante el calentamiento, evita lu circulacién de ---
agua-de enfriamiento ea la zona de alimentacidn que queda-

* justumente ahujo de la tolva.

Permita que el calentamiento sea lo suficientemente -
pxbLongudo para que todas las partes de la miquina sc en--

cuentren efectivamente a la tcmpefatur; indicada.

¢} ‘Ascglirese de que el agua de .enfriamiento circula -
. sin problemas en lu zopa de alimentacidn y que por el inte:

~rior del husillo circula adecuadamentc'agua o aceite. :
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‘ d).AsegGreSe de que el éabezal'ha sido apretado uni=-
vformemento una vez. que se anucntrd suficientemente- callenv
bto, cuando se inicia uma fuga dc materldl por esa purte, -
:la fugl no se detiene hasta que cl cabezal ha 51d0>desnrmg

do.

e) En cl ‘momento del arranquc, mantcnkase alojﬂdo del v
frente de la mdqu1nd.

£) Inicie el urranqué_u baja veldcidad delbhusillo, -
potun;xa, tcmperutu1d y pre516n. Incrementar la veloc1dad-
del hu51110 a4 ciertos 1ntcrvalus y .con incrementos cntre -
10y 15 rpm, Finalmente, dcc1d1r-1a meJor comb1nac16n.de -
pDXLnCLd, tcmperutuxa y pre515n en funcibn de- calldad en -
el wcabadu, gusto a velocidad constante y capac1dad del --

equipo de nrrastrc.

.
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| OPERACION CON LA MAQUINA CARGADA

’ E1 factor mds importahte én 1z cxtrusiﬁﬁ{ies mnnténér
correcty . la femperatura real del material fundido.bTodas -
“‘Idé variabiones de temberatura que se:hdgan, serfin uﬁ es;-
fuevzo para controlar esa temperatﬁra del fundido;.yé.éué-

esta ;erﬁ en alto . grado, la que gobierne el grado de pron~

plbdﬂdtb fisicas alcanzadas ¢n el pxoducho ‘£inal y la’ que-'

controle la apariencia en la supe1£1c1c del producto.

‘.Durante la operacién de la méquina de extrusibn, revi

se los siguientes fautores:

a)-Aseglrese que ha llegado a una temperatura sufi---

‘cientemente alta para lograr una magnifica homogeneizacidn

del material, Si la tompcraturd real del material fundido-

ces baja, se obtendri un producto rugosc, Un sobrecalenta--

" micento provecard decoloracibn y degradacibn.del material,

b) Consulte con frecuencia el amperimetro y.el tacbmg

tro..Un amperaje cn exceso pone en peligro ‘el motor y'a la

vez indica que cl material estd sometido-a un excesivo tra
'quo, 10 cual danura la miguina. Unz velocidad constante PR

1nd1;n que ‘se¢ tiene una, allmcntac151 constante al. hu51110-]

Yy pox lo tanto un gasto unlformc a la aallda del dado.

o
i

i
1




Cvsr

e) Ascgﬁrés;c»dc que los materiales estfn conmpletamen-
' ,t_é secos Yy libres de humedad, ya que ‘la humedad puede ser-

. i::iu_savdeipqu‘osidad en el producto extrufdo,

d) Usualmentc se llegd a la opemmﬁn 6pt1ma, con una

" velocidad de 80 a 90 porcwnto de 1a velouddd mﬁnmn de =

: LJ miquina,
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_CALCULO DEL GASTO O RENDINIENTO

Una vez que se ha normalizado la onerac15n y funC1onﬂ
miento de 1a miquina, debemos verificar el rend1mlcnto. E;,
{'método mis sencillo es recojer una muestra extruida duran- -
te un minuto, pesarla y multiblicarla por 60, para obtener
kilogramos por hofa; Cuando el éxtruido no. se puede pesare
fac*lmcnte‘como es el caso en la extrusidn de la 1fmina dé"
pbliestifeno de 1 metro de ancho, que ‘corre a 6 metros/ml-
" nuto y con un espesor de 0,5 mm, se puedc efcctuax el 51--"‘

guiente cdlculo:

m_ 0.5 . m3
min~ ~ Tjoo0 " ¥ 1mx.60.= 0. 13 Horﬂ

m3
Td

x 1,05 25— x 1000 (F factor. de conver516n)

Lq SR
139 hora
PARO Y LIMPIEZA

Al tcxmlnar la extrusidn de un producto, o despucs de

"»; un c1erto t1empo dc continua ope1ac1on, se requ1ere dete--

.nervla marcha d¢ 1a maqulnn para cfectos e mantenlmxento,v
amb1nr mallas, o bxcn colocar otro dado. En cudlqu1cr ca-'
§0, 'CS nccesar1o scgu1r un determinado p1oced1m1ento para-

'cfecguar la_llmplczn ¥y ascguxarnos de quc la mdqu1na ha .-
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v~qued1do 11mp1n y prcpardda para la slgu1ente corrlda. Adc-

) mﬁs e¢llo nos prev10ne de un arrnnque en frio con materxal-

dcncro,, yn sea en cl’ hu51110 o en el cahezal,’lo cual po-

“drfu dafar la miquina,

Para efectuar lJ operac16n de paro y 11mp1ezq puedcn

scgu1rsc fos 51guxcntcs pasos:

a) ‘Al terminar ‘una determinada produccibn, dejar cami’
nando la mfquina pura que expulse todo el material que sea

posible.

b) Reducxr las temperaturas de.extrusién’ en 25.6 30 -
ﬁon ciento hac1cndo funcxonar los ventiladores de1c111ndr
e 1nterrump1endo c] paso de corr1cnte a las bandas calefnc

toris -del dado.

c) Si usa agua de enfrlamlento en el hus1110, cerrar-

la vélvulu de alxmcntaclén.

d) Aflo;ar ‘Ias tuercas o. torn1llos del dado y cabezal
pdtd Eac111tar el desmonta;e que se. hace en un: paso poste-f‘k

srior),

e) Aflojar laa tuercas, de ld brlda quc une cl cabczal

Cal c111ndro y 9epardr el cabezal
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£) Arrancar de-nuevo en baJa veloc1dad para expulsar-

la placa porta mallas 15i como una parte del material que -

atin permﬂnece en el cilindro.

g) ‘Extraer el husillo para su limpieza, Todas las mf=

,qu1nas de extrusibn vienen preparadas con un dispdsifivo -

"bmccan1c0 que facilita la extraccibn del husillo, Una vez -

“extraido, se 1impia mediante una solera de bronce o latdn--
o con una corricnte de aire dirigida al cspacio que: queda-

. entre la'pared y ‘el material *dher‘do a esa pﬁred. No use-‘:
LOlelOS de acero, ni herramienta que pueda danmxlo, ni 1i

' Jn, menos sopletes. Recuerde que el hu51llo cs prop11mcnte

el coragén de la’ miquina .y como tal, debe culdarlo.'

h) Desmontar'y limpiar el cabezal, el daéo y.la placa’
porta-mallas esta operacibn se re;omiendé qué se haga.cudﬂ ;
“do el_matcridl estd caliente, lo que £dci;it6 esa limpieza.-
Como- en ¢l punto . anterior, use hcrramicntds ndé;undas;kéSL"”
to ‘es, solera de bronce, cepillos de latbn o bronce,'eVitg'
‘ :objotos punzo cortantes y 'lo mis importhnte, no‘utilico S0
plcfcs debido a que. con cllokcl matérial sé c&rbdniza; da-
- ‘ﬁuhdé‘las Pnftes recubiertas con cromo y‘dejahdoylas‘pie--;”

zas suciss con partfculas carbonizadas.
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1) Flnnlmente, las plezas que ya no va a ut111zar en-“
~£orma inmediata, xccuhrlrlas con 5111c6n o con grasa para-‘

"su inejor conservacifn,
: M:\NTHNIMI ENTO

Recomiendo dir un v1stazo a 1os 1nc1505 3. 1 Y 3 2 de-
esta tesis para que. quedc e(pllcadc en forma mas nmplla lo
que-ecs el mantenlmlcnto, nunque aqui se harf mcnc16n a un-»"

deHthlmlcntO general, no propiumente preventivo.

Pura cfectunr un mantenimiento per16d1co se puede re- ..

currir a los qlgu1cntes puntos'

1) Drenar y Lamb1ar cl acc1te del 51stema de transml--'
EORRERS sxﬁn. Esto conviene ‘hacerlo cada dos mil horas de opera----

: c16n.l

2) Lavar y limpiar el frea que rodea la mhquina.

. 3) Calibrar pirSmetyos, mandmetros y ahperimefros.‘”

"4) inspcccién Qisunl de los eﬁchufeé de 1as bandas ca- I

lefactoras, Asf mismo, rev1sar la capac1dad de ca-- §
','lcfacc16n de esas bandas.

8) Medir desgaste on los filetes del husiilb.»f
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6) Vorificar condicién de bandas y poleﬁs.

7) InSpeccionar'supcrficic‘de‘}a placé porta-mallas~
para asegurarnosrde que aﬁn seila adecundaméptc..w

_8) Inspeccionar desgaste én baleros y eﬁ su. caja, -

9) Probaf bandas calefactoras del cabezalby‘de dados.

10)=Rca1slam1cnto de cables desgastqdos.

11) Limpiar sistemas de calxbrac1bn Yy 1rrast1e, verxf:-v

cando- su estado- fisico-y su desgaste.

SEGURIDAD E HIGIENE
.
Para Iograr un cfxca* s1stema de scgulldad que redunde’
»‘0n bcncf101o de la maquinaria y del per<onal de operac16n,
-ddbe tencrse presente que parre del equipo estf sujeto a,al‘
tas- temperaturas; ast mismo, lakmﬁﬁuinn de cxtrusién‘tiénﬁ-
nartes mﬁvilcs’quo'rgquicrcn de cuerdas protcctof&s; eétﬁ'-

compuesta por partes no fijas que pueden:-poseer un clevaso-

peso ‘que no sea fAcil de sostener por uno o dos  individuos

y. que adends se requicre de instalaciones eléctricqs‘que de
ben estar protcnxdas adecuadamente para evitar dAnos ala-

mnqu1nq Y que sean un pe11g10 para el person11 de opcrac:ﬁn.

v

Por tal motivo, sc recomicnda_observarllas siguientes-.

‘medidas de higicne y seguridad:
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1) Proporcione guantes apropiades-para cada operacibn,
como guantes de asheésto, carnaza, etc., -equipo apropiado. -
para electricistas y otro cquipo de proteccifn como cascos,

_mascarillas, mandiles, ctc,

2) Proporcione ‘herramientas apropisdas’ al personal.. <
Es muy comfin que los operarios "inventen" herramientas pa-
~ra fa¢ilitar su trabajo, herramientas que pueden dafiar la-

maquinaria y a,cllos mismos.

*3) Verifique el uso.correcto de polipastos para mover

partes pesadas y de montacargas para manejo de materiales.

4} Haga instalar un sistema adecuado de ventilacibn;-
por medio de ventanas y extractores de aire,

5) Instale un adecuado sistema de iluminacién. -

: f6)‘Dcfina un sitio expresamente para'colocéf lééfmbli
:nos trﬁﬁurhdores‘que se utilizan para la'iecuperhciﬁﬁjde :l
los materinles.'bichos molinos producen un ruido exﬁfgﬁadi‘“
meﬁte alto due puede daﬁaf los siStemasbauditivoé f nefvio
”ksos de un. operador. Ast m1smo ver1f1que que los molinos po

sean-sistemas.de proteCC15n por medxo de mlcroxnterrupto--‘

res que eviten el movimiento de las cuchillas cuando. el mo -
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lino estf abierto.

7) Coloque los apdxntos o 51stemns de control en luga-v

'flcr de fﬁc1l acceso. y ficil V151b111dad

8) Haga detencr cualquier fuga de ‘aceite 'y corrija el

@efetio.

9) Prohiba fumar dentro del drca de trabajo, mixine -

-.cuando-se manejan solventes orgdnicos.

10) Instalo c\tlntoros contra incendio en cantldad su-
"fiCLente y en lunnrcs de fJCl] acceso, Asi mlsmo, consulte
) cual 5 el txpo de. c\txnto1es nis adecuado de acuerdo a -

©oshs ploplas nccesidades y c1rautcrist1cas.

211). Proteja d1d05 y Cﬁbe’ﬂlea, co]ocandolos en lugaxes .

que los resguarden de dafios y malos tratos.'

51?)3Coloquekdétec;orqs de metales en las tolvas de'alj.

-mentacidn. .

la) Mnntenga un bot1qu1n de prlmeros au311105 dcb1da~--

_mente abastec1do.
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14) Finalmente, -eduque e instruys a su personal. Diga-
o a4 los 6peradores que estfin haciendo.y como deben hacerlo,-

sefiale simplemente como y por qué trabaja la extrusora.

Un adecuado programa de capacitacifn, un programa de-

mantenimiento preventivo bien planeado le traerfi el benefi
. ; 3 M . el

cio de una mayor productividad, una mejor protecciGn‘a SU- L

‘pexsonal ¥y una meJor conservncx&n de la maquinaria; pero -

no sélo s¢ trntd de conseguir alcanzar estos puntos ante--

riormente mencionados, sino que el punto mfs dificil dc tg

dbs, es el de lograr mantener el adccuado control de’todos,
cstos fnctotcs para que resulte satisfactorio.a la cmprc--‘
y esto s6lo se va a lograr con an verdadero trnbajo[dé
“equipo'y con la colaboracifn del personal capacitado.,
 £1 tener un sistema de este tip6 es de vital ihportag
‘le para -su-economia.-ya. que el equlpo y naquxnar1 ‘s¢con-
‘V,Servurﬁ en excelentes estado y csto benef1c1urﬁ grandemen-*‘

te-en la-empresa tenxendo nenos’ paros en 14 producc16n.
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' CONCLUSIONES

Actualnente debido aifhlto costo-de los ﬁatefiaieé y-.“

de la ploduccxsn de cualqu1er axticu]o, se ha ido buscando

Sla formx de mc;orar los 51stemds de produccxﬁn, v para noi'
~der mclornr estos sxstemas s¢ requiere de un’ sistema ade--
cuado dc'mﬂntenimicn;o. Y para lograr ésto se requiéfe déwi

Ahater una scrie de-estudios enilos cuales intcrvicﬁcﬁlloéri.
) diﬁercntcs tipos de mantenimiento, el mantenimiento pre&ﬁg
tivo, ei mantenimiento preventivo y'cl'mantenimignto co---

rrectivo.

Ya que actualmenté toda empresa pretendc tener €1 mi-
nimo de gastos'y ¢l méximo de rendimiento tcnlendo los- me--
 nos paros posibles en producc16n ya que estos ocasionan --
o grandcs gastos 'y encarecen el costo del producto- pues :f“
o bxen, esto no se podria detener 51 la m1qu1nnr1a esta fa--‘

'111ndo contlnuamente, y .81 'la maquinaria estfl fallando con 
tinuamente, el personal de produccifn se sentiria 1nseguro--
y no-tendria la trunqu111dad que se requ1ere para noder hn .
qer ‘algo- con mﬁsrdedxcac15n y cuidado, y a consecuenq1a de

esto tendrfamosune pésima calidad,

" Pues bien,. para poder tener tranquilidad, el minimo-"

~de’ paros en produccifn. y una excelente calidad se requierc. .

de’un sistema de mantenimiento preventivo adecuado; ya que
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teniendo un s:stcma de muntenlmlentc prevent1vo adccuﬂdo,
tendr1¢mos la celteza de ‘que ¢l equipo func1onar5 adecuadnl
-mente. y podrémos tener calidad, tranquilidad 'y un minimo -

de parog en la produccibn,

- Y es obvio que con estos tres factores tendrémos.un -
~menor costo en la -producciBn y por consiguiente-el precio-'

“del producto serd menor,

51 es cierto que . para tcner un mnntcnlmlonto plevcnti
vo ddccuddu incurriremos on gastos, pero’ estos gqstos se -
nos -verin amoxtlzndos cn los rcsultados quc tendrémos, tal
vez no se vean o primera vista, pero con ‘el paso. de algu--
’nos meses, podvcmor darnos cuenta en lq forma tan grande -

- en la que nos. estarﬁ bcncf1c1nndo
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