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RESUMEN

En Cl JEANS S.A.S. se identificaron falencias en el trabajo de lubricacion de maquinas de
confeccion debido al bajo personal que presentaba la empresa y a las diferentes metodologias que
utilizaban para ese trabajo. Se logr6é estandarizar los procesos y tiempos de mantenimiento
profundo, se cre6 un archivo para llevar un historial por maquina, que informa la fecha del ultimo
mantenimiento realizado y el nombre del lubricador gue lo hizo. De este modo es posible conocer
el estado y la disponibilidad de la maquina. En cuanto a la limpieza diaria de cada equipo, se
identifico ineficiencia con las pistolas de aire, ya que se pasa la suciedad de un lado a otro y
posiblemente esta sea una causa por la cual ha habido unidades rechazadas por manchas de aceite.
Es por esto, que se ide6 un modo de aspersidn de residuos con un tubo Venturi y se hicieron pruebas
de solubilidad en agua con diferentes muestras de aceite para reducir el namero de unidades
rechazadas. Se evidenci6 la disminucion de rechazos en unidades por manchas de aceite con la
creacion del sistema de aspersion de residuos, ademas se pudo completar cada planta de produccion
con un técnico en lubricacion y se establecio un control para el abastecimiento en el stock de aceite
para reducir el consumo desmesurado, limitar el acceso al taller de mantenimiento y demostrar que

se estan mezclando las cantidades indicadas de compuesto y agua para el hidrogas.

Palabras clave — Niveles HLB, Mantenimiento profundo, tubo Venturi, insuflacion

neumatica, stock de aceite.
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ABSTRACT

At Cl JEANS S.A.S. Shortcomings were identified in the work of lubrication of clothing
machines due to the low staff that the company had and the different methodologies used for that
work. It was possible to standardize the deep maintenance processes and times, a file was created
to keep a history per machine, which reports the date of the last maintenance performed and the
name of the lubricator that did it. In this way it is possible to know the status and availability of the
machine. Regarding the daily cleaning of each equipment, inefficiency was identified with the air
guns, since dirt is only moved from one side to the other and possibly this is the cause for which
there have been units rejected due to oil stains. Therefore, a waste sprinkling mode with a Venturi
tube was devised and water solubility tests were done with different oil samples to reduce the
number of rejected units. The reduction of rejections in units due to oil stains was evidenced with
the creation of the waste sprinkling system, in addition, each production plant could be completed
with a lubrication technician and a control was established for the supply in the oil stock to reduce
excessive consumption, limit access to the maintenance workshop and demonstrate that the

indicated amounts of compound and water are being mixed for the hydrogas.

At ClI JEANS S.A.S. Shortcomings were identified in the work of lubrication of clothing
machines due to the low staff that the company had and the different methodologies used for that
work. It was possible to standardize the deep maintenance processes and times, a file was created
to keep a history per machine, which reports the date of the last maintenance performed and the
name of the lubricator that did it. In this way it is possible to know the status and availability of the
machine. Regarding the daily cleaning of each equipment, inefficiency was identified with the air
guns, since dirt is only moved from one side to the other and possibly this is the cause for which

there have been units rejected due to oil stains.

Therefore, a waste sprinkling mode with a Venturi tube was devised and water solubility
tests were done with different oil samples to reduce the number of rejected units. The reduction of
rejections in units due to oil stains was evidenced with the creation of the waste sprinkling system,
in addition, each production plant could be completed with a lubrication technician and a control

was established for the supply in the oil stock to reduce excessive consumption, limit access to the
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maintenance workshop and demonstrate that the indicated amounts of compound and water are

being mixed for the hydrogas.

e Keywords — sprinkling system, hydrogas, HLB levels, deep maintenance, Venturi pipe, oil
stock, pneumatic insufflation, waste spraying.
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I. INTRODUCCION

Un practicante de la empresa ClI JEANS S.A.S. debe estar a cargo de los técnicos en
lubricacién de la compafiia, los cuales se encargan de mantener limpias todas las méaquinas de
confeccion, lubricar los mecanismos y hacer el respectivo cambio de aceite cuando la maquina lo
requiera. EIl area de confeccion abarca una planta de preparacion, diez de produccion, una de
desarrollo de nuevos productos, una escuela del SENA y una planta de reprocesos. En el mes de
febrero, el rea de confeccidn tenia 1582 méaquinas dentro de las cuales habia Planas, Presilladoras,
Ojaladoras, Fileteadoras, Cerradoras de Codo, Recubridoras y Empretinadoras. Estas maquinas
trabajan 16 horas diarias aproximadamente ya que todas son esenciales para la elaboracion de un
jean que cumpla con todos los estandares de calidad exigidos por el cliente. Es por esto, que la
empresa debe velar por el cuidado de sus equipos y lo hace mediante personal calificado como lo
son mecanicos y técnicos en lubricacion de maquinas de confeccion. Los primeros, se encargan de
hacer mantenimientos correctivos y por mantener la produccion en linea y los segundos, son
quienes mantienen las maquinas limpias, completas y con el nivel de aceite adecuado. En febrero

la compafiia contaba con 55 mecénicos y 9 técnicos en lubricacion.

CI JEANS S.A.S cuenta con tres turnos de produccion de jeans, pero los lubricadores solo
tienen turno en la mafiana que inicia a las seis y termina a las catorce horas, lo que quiere decir,
que la disponibilidad de técnicos en lubricacion es limitada y como consecuencia de esto, quedan
maquinas sin limpiar y lubricar, lo que puede ocasionar solidificacion de particulas de polvo que
pueden dafiar los mecanismos de las maquinas.Ademas, se estan viendo afectadas algunas unidades
con pequefias manchas de aceite debido al desplazamiento forzado del aire por la insuflacion
neumatica que utilizan los técnicos en lubricacion para limpiar los equipos. Ya que cada lubricador
esta dotado con una manguera de ¥ de didmetro y con aire comprimido a una presion de 110psi,
sacan las particulas de tela e hilo que quedan por todo el mueble y la maquina de confeccion.

Lo ideal para solucionar estos problemas, es crear un método de limpieza y lubricacién
eficiente que demande menos tiempo y permita que todas las maquinas sean atendidas sin arriesgar
la vida util de éstas y paralelamente, encontrar la manera de prevenir que las unidades de

produccién sean rechazadas a causa de manchas de aceite, analizando las posibles causas y
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haciendo un estudio de detergenciay solubilidad en agua del aceite con la que trabajan las maquinas

de confeccion.

Il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La disponibilidad de técnicos en lubricacion es limitada ya que solo trabajan 8 horas en el
turno de la mafiana que inicia a las 6am y termina a las 2pm. En total, el &rea de confeccion cuenta
con 14 plantas y 9 técnicos en lubricacion para limpiar y lubricar 1582 méaquinas, hacer trabajos de
alturas, mover maquinas y hacer pequefios trabajos de mecanica. Como consecuencia de esto,
guedan maquinas sin limpiar, lo que puede ocasionar solidificacion de particulas de polvo que
pueden dafar los mecanismos de las maquinas, afectar la salubridad de los operarios y contaminar
las siguientes prendas de produccion. EIl tiempo promedio que tarda un técnico en lubricacion
limpiando una maquina y el mueble, es de 21 minutos dependiendo de la maquina y del técnico,
ahora, como solo hay 9 técnicos en lubricacién, cada uno debe limpiar 176 maquinas en la semana,
lo que significa que cada lubricador debe demorarse maximo 15 minutos por maquina segun lo
estipulado por el area de mantenimiento quien en primera instancia determina que cada maquina

debe ser limpiada una vez por semana como minimo.

La lubricacion consiste en el desarme de la maquina, cambio de aceite, cambio de
empaques, lubricacién de partes, se debe verificar que la maquinay el mueble, contenga todas sus
partes y en caso de presentar alguna ausencia, les corresponde revisar si en el almacén hay repuestos
disponibles, de lo contrario, se ven obligados a hacer pedido. A este conjunto de acciones se le
conoce como mantenimiento profundo. El tiempo promedio para hacer un mantenimiento profundo
es de 1:10:59. El &rea de mantenimiento estipulé que por semana cada técnico debe lubricar 5
maquinas. Sin embargo, durante el tiempo de practicas, cada técnico por semana lubricaba en

promedio 1 maquina.

Por otro lado, se estan viendo afectadas algunas unidades con pequefias manchas de aceite
debido al desplazamiento forzado del aire por la insuflacion neumatica que utilizan los técnicos en

lubricacion para limpiar los equipos. Estos, contienen una manguera de %4” con una pistola que
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libera aire comprimido a 105psi con la que apuntan a las maquinas y permite que los residuos se
dispersen y salgan de la maquina acompafiados de particulas de aceite, que pueden caer en las
prendas producidas las cuales pueden llegar a ser rechazadas por el area de calidad debido a

manchas de aceite. En promedio, se rechazan 4 prendas en el mes en toda la empresa.

No hay un archivo con la historia clinica de los equipos, no se sabe cuando fue el Gltimo dia
que se le hizo cambio de aceite y limpieza especifica. Esto para presupuesto del area de
mantenimiento es incomodo ya que no se conoce la rentabilidad en hacer un cambio de aceite
primero a una maquina que visualmente lo necesita o si primero se tiene en cuenta las maquinas
que llevan mas tiempo operando y con mayor nimero de averias en el afio. Permite confusiones a
la hora de hacer negociaciones de préstamo de equipos con otras plantas de produccion, si la
maquina deja de funcionar, no se puede predecir la causa, ya que no hay un historial con cambios
de repuestos realizados, mantenimientos correctivos o preventivos. Entre otros trabajos
importantes que deben ser considerados y deberian estar notificados y guardados en un archivo

para ser analizados.

I11. JUSTIFICACION

Todas las maquinas tienen una vida util estipulada segun su disefio (10 — 15afios), procesos
de fabricacién y mantenimiento. Es claro que el disefio se puede cambiar y se pueden agregar otros
procesos de fabricacion para alargar la vida util de la méaquina, sin embargo, es un hecho muy
desgastante y no rentable. Por otra parte, esta el mantenimiento que como su nombre lo indica es
mantener las condiciones del equipo lo mas cercanas a las iniciales de la maquina por el mayor
tiempo posible. Si una empresa se enfocara en esta actividad lo suficiente como para aumentar la
vida util de las maquinas unos 2 afios mas, no se veria muy afectado el presupuesto al tener el

control de los tiempos de produccién.

Se pretende mejorar el método de limpieza, lubricacion y la forma de hacer mantenimientos
profundos a las maquinas de confeccion ya que a una empresa con tanto movimiento de produccion

y que requiere un namero de prendas confeccionadas minimas en el dia de 30000 , le interesa que
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el tiempo en que una maquina esté sin producir sea el minimo, ademas se garantice que el tiempo
de paro de la maquina sera aprovechado para dejar el equipo en dptimas condiciones. En el mes

de abril los tiempos improductivos alcanzaban los 16000 minutos.

En este caso se apunt6 al mantenimiento "basico" de toda maquina, la limpieza y cambio de
aceite, este mantenimiento en Cl JEANS se llama "Mantenimiento Profundo™ y en un principio no
era eficiente, los formatos estaban mal relacionados con la actividad, no habia un control en el

abastecimiento de aceite y utilizaban insuflacion neumatica para asear los muebles y equipos.

IV. OBJETIVOS

A. Objetivo general

Estandarizar el método de limpieza y lubricacién (mantenimientos profundos) en la empresa
CIJEANS S.AS.

B. Objetivos especificos

. Controlar los tiempos de lubricacion de las diferentes maquinas de confeccion para
evitar tiempos improductivos.

. Rotular los diferentes lubricantes que se utilizan en la empresa para las maquinas de
confeccion siguiendo normas internacionales.

. Programar los métodos de recoleccion de aceites y el debido momento en el que lo
deben hacer para evitar gastos innecesarios.

. Disefiar un método de lubricacién y limpieza eficiente para cada tipo de maquina.

. Cambiar el método de limpieza general en las maquinas de confeccion con el fin de

reducir el nmero de unidades rechazadas por manchas de aceite.
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V. PROBLEMA DE INVESTIGACION

El método actual de limpieza en maquinas de confeccidn arriesga la produccion debido a la
insuflacion neumatica que desplaza particulas contaminantes de la maquina al ambiente donde se
encuentran las unidades producidas, las cuales pueden verse afectadas a causa de pequerfias gotas
de aceite que probablemente no puedan ser desprendidas en lavanderia y se tomé la decision de

rechazar dicha unidad. De enero a julio se presentaron 30 rechazos por manchas de aceite.

VI. MARCO TEORICO

Para el &rea de mantenimiento, es importante el cuidado de las maquinas, es por esto, que
definen la limpieza como un procedimiento que se utiliza para controlar los factores ambientales
que pueden afectar la produccion, la salud de los operarios y el buen funcionamiento de las
maquinas. Esta limpieza consiste en insuflar aire comprimido tanto en los elementos mecanicos
como en el mueble de la maquina, a su vez, deben identificar y retirar rebabas en los bastidores y
en las mesas que hace contacto con las unidades. Dentro de la limpieza, los técnicos deben verificar
que las maquinas estén bien ajustadas, que contengan todos los tornillos y tapas, deben lubricar los
elementos mecanicos, verificar el nivel de aceite, retirar stickers de la mesa, verificar que las
maquinas contengan las banderas en buen estado y aplicar limpiador de contactos en las tarjetas

electrénicas.

La lubricacion, es un conjunto de acciones de mantenimiento empleada para reducir la
friccion y asi evitar la resistencia entre dos partes en contacto. Esta operacidn consiste en abrir el
carter, extraer el aceite usado que ya perdio las propiedades fisicoquimicas, cambiar empaques,
aislar el cérter para evitar fugas, engrasar los elementos mecénicos, limpiar la maquina y dejarla

completa y cosiendo perfectamente.

A continuacion, se expondra el indicador de mantenimiento que se utilizd durante la
practica y ayudd a verificar la viabilidad de la estandarizacion de la lubricacion diaria y de los

mantenimientos profundos.



MODELO DE OPTIMIZACION DE LUBRICACION EN MAQUINAS DE CONFECCION 14

Tiempo total disponible—Tiempo de inactividad
MTBF = 1)

Numero de paradas

La ecuacion (1) representa el tiempo medio entre averias en un mismo equipo, es decir,
entre mayor sea este, menor serd el Down time (tiempo de inactividad) y por esto, mas confiable

sera el funcionamiento de la maquina.

Tiempo Total de Mantenimiento
MTTR = =2 2)

Numero de reparaciones

Ahora, la ecuacion (2) es el MTTR que indica la eficacia de la lubricacion de un equipo, el
objetivo es reducir este indicador para que la atencion de limpieza sea cada vez menor, y que el

tiempo de solucion a las averias disminuya.
HLB = 20x =2 (3)

La ecuacion (3) representa el balance hidrofilo-lipofilico de los tensoactivos segun Griffin.
Donde M_h es la masa molecular de la parte hidréfila y M es la masa molecular de toda la
molécula.El HLB se mide de 0 a 20.Mientras mas cercano a 20 esté la molécula, es lipofilica y si

se acerca a 0 es lipdfila.

P vy 2 P v,?2
2+2+Z,=2+21+7 (4)
Py 2g Py 29

La ecuacion (4) se refiere a la conservacion de la energia cinética, potencial y la energia de
flujo de un fluido. Es una relacién aproximada entre la presion, la velocidad y la elevacion, y es
valida en regiones de flujo estacionario e incompresible en donde las fuerzas netas de friccidn son

despreciables.

Qentrada = Qsalida (5)
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La ecuacion (5) representa el principio de conservacion de la masa para dispositivos de

flujo estacionario.

Para producir un jean de alta calidad, se requieren aproximadamente 42 operaciones para
trabajar en diferentes méaquinas como lo son la plana, recubridora, empretinadora, presilladora,

cerradora de codo, fileteadora, presilladora con sistema eastlex y la ojaladora de lagrima.

Lamaquina plana es la mas utilizada ya que sirve para pegar la aletilla al delantero izquierdo
y pespuntar, hacer jota, pegar relojera, cerrar bolsillos delanteros, pegar y pespuntar hoja, asentar
aletillon y bloquear cotilla. La velocidad de maquina estipulada para este tipo de operaciones es
de 4000rpm.

La fileteadora se utiliza para pegar cinta de cierre en aletilla, cortar aletilla, para sacar

dobladillo de los bolsillos y cerrar costados. La maquina debe estar a una velocidad de 5200rpm.

La presilladora asegura las costuras de las prendas y la maquina debe estar a 2500rpm. Se
utiliza para pegar marquillasy presillar jota de la aletilla para limitar el cierre. Esta misma maquina
también se encuentra equipada con un sistema Eastlex, la cual tiene un sensor que detecta la
proximidad del pasador para cortarlo accionando una cuchilla, inmediatamente después, se cose

dicho pasador en la pretina del jean con ayuda del operario.

La pretina se cose en una empretinadora, la cual utiliza una guia en aluminio que permite
que la pretina salga con las medidas especificadas por el cliente y como maneja 4 agujas, cose la
pretina por toda la parte superior de los traseros y delanteros. Luego, la pretina, ya cosida al
pantalén, pasa a la maquina ojaladora de lagrima, que hace una perforacién en forma de gota en la
pretina del delantero izquierdo, y al mismo tiempo es bordada automéaticamente.

la cerradora de codo se utiliza para encotillar los traseros y para cerrar entrepierna y tiros
traseros. Utiliza 3 agujas y puede hacer hasta 7000 puntadas por minuto. La maquina debe estar a
3800rpm para operar.
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VIl. METODOLOGIA

Antes de buscar como optimizar las maquinas y estandarizar los métodos de lubricacion, se
realiz6 una recoleccion de videos de algunos lubricadores haciendo mantenimientos profundos a
diferentes maquinas. En la Tabla | esta el paso a paso utilizado para llevar a cabo esta mision. Fue
aproximadamente durante un mes recolectando 9 videos de las maquinas mas utilizadas en el area
de confeccion de jeanes como lo son la fileteadora, la cerradora de codo, la empretinadora, la
ojaladora de lagrima, plana dos agujas, plana una aguja, presilladora LK, presilladora con sistema

Eastlex y la recubridora.

Después de unir las tomas y editar los videos, se hizo una breve descripcion que luego fue
comparada con las recomendaciones de los fabricantes de las méaquinas JUKI y YAMATO para
realizar la lubricacion profunda y se hallaron muchos puntos a mejorar. Estos planes de

mantenimiento se encuentran en los anexos al final de este trabajo.

TABLA |
PASOS POR SEGUIR PARA LA DESCRIPCION DEL NUEVO PLAN DE MANTENIMIENTOS
PROFUNDOS.
ACCIONES HERRAMIENTAS AYUDANTE
1. Programar mantenimientos
Archivo de Excel Jefe de taller Robert Rave

profundos. [Fig. 6]

Estopa, pistola de aire,
2. Tener todas las ] ] o o
) destornilladores, pinzas, Técnico en lubricacion
herramientas a la mano. ) _
hidrogas, aceite, etc

3. Grabar todo el conjunto de
acciones que el técnico en Celular con full charge. Teécnico en lubricacion

lubricacién realice.

4. Descargar los videos en el
pc, quitar sonido y aumentarle | Editor de videos N/A
la velocidad x 1.5.
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5. Describir el paso a paso en

de mantenimiento profundo.

_ Word, videos N/A
una hoja de Word *
6. Buscar la lubricacion _ _ )

) Website Juki, website
recomendada por el fabricante N/A
o Yamato
para cada maquina.
7. Comparar la lubricacién
recomendada por el fabricante
) Word N/A

con la realizada actualmente
en CI JEANS S.A.S.
8. Estandarizar la lubricacion Asistente de mantenimiento,
en cada maquina con un plan | Word Manuel Trujillo y Jefe de

taller, Robert Rave.

9. Crear formatos de

lubricacion.

Excel, plan de mantenimiento

profundo.

N/A

10. Capacitar a los técnicos en

lubricacion.

Exponer plan de

mantenimiento profundo.

Area de mantenimiento

confeccion.

Durante la intervencion de las grabaciones, se hizo una lista de las herramientas que poseen

los técnicos en lubricacion para sus tareas diarias. Y se adicionaron aquellas que ellos no tenian y

gue son importantes. Estas herramientas se encuentran en la siguiente imagen, figura 1.

1 M. Trujillo, anexo“Plan de mantenimiento segtn la maquina”, pagina 41 — 48,
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HERRAMIENTA TAMANO
Destornillador (extragrande) de pala  |Ancho de punta 10mm
Destornillador (grande) de pala 8mm
Destornillador (grande) de estrella 8mm
Destornillador (mediano) de pala 6mm
Destornillador (mediano) de estrella  [6mm
Destornillador (pequefic} de pala 4.5mm
Destornillador (pequefio) de estrella  |4.5mm
Destornillador (muy pequefio) de pala [2.5mm

1.5mm
2mm
2.5mm
3mm
4mm
Llaves hexagonas Smm
5.5mm
6mm
7mm
8mm
10mm
6x7mm
8x9mm
10x11mm
Llaves boca fija .
14x15mm
16x17mm
18x19mm
20%x22mm
Pinza de enhebrar 150mm de largo
Martillo de plastico Mediano
Reglilla
Linterna de bolsillo Pequedia
Pinza alicate Grande A\
Espatula de acrilico
Estopa
Lija de agua
Lija Esmeril
Media velada
Valde
Atomizador con hidrogas ’
Limpiador de contactos ’ |
Aceite lubricante
Protectores auditivos
Gafas de seguridad
Guantes poliuretano de seguridad
Destornillador en Lde pala Pequefio

Fig 1: Listado de herramientas necesarias para las tareas de lubricacion y limpieza.

Lo siguiente fue realizar un inventario de todas las maquinas de la empresa para saber si los
seriales coinciden con los codigos, si todas las maquinas estan bien codificadas y poder controlar
de ahi en adelante cualquier movimiento que se haga por las plantas de produccion. Para llevar a

cabo esto, se siguid el proceso descrito en la tabla Il.
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PASOS POR SEGUIR PARA LLEVAR EL INVENTARIO DE MAQUINAS DE LA EMPRESA.

TABLAII

ACCIONES

HERRAMIENTAS

AYUDANTE

1. Imprimir inventario de
maquinas por planta

Hojas blancas, inventario

N/A

2. Ir de planta en planta
verificando con el inventario
la existencia de cada maquina
y que el cadigo coincida con
el serial de la méquina.

Resaltador, lapicero, hojas
impresas.

Digitador, Bryan Mesa y
todos los técnicos en
lubricacioén.

3. Renovar el inventario con
las ubicaciones reales de las

maquinas.

Software de mantenimiento,

hojas impresas.

Digitador, Bryan Mesa.

4. Imprimir y pegar cédigos

de méaquinas que hayan

Impresora del almacén de

insumos, cartonsitos, amarras.

Digitador, Bryan Mesa y
todos los técnicos en

presentado ausencia de este. lubricacién.
5. Enviar correos a todos los

supervisores de planta con la

informacion actual de sus

maquinas y pedirles el favor | Outlook, archivos de N/A

de siempre enviarme un
correo cuando alguna

maquina se vaya a mover de

planta.

inventario.

Después se realizaron pruebas de aceite en tres retazos de tela de la marca de jean con mas

rechazos de calidad por manchas de aceite, Carhart, en la cual se usaron tres aceites del mismo

proveedor que maneja la compafiia, pero con diferentes niveles de solubilidad y detergencia. Luego

de manchar los 3 retazos de tela, se dejé esperando 1 dia mientras sellaba el aceite en la prenda y

se procedio con el lavado de la tela con la misma férmula quimica con que se lavan las prendas de

Carhart. En la tabla Il se puede ver la metodologia empleada.
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TABLA III

PASOS POR SEGUIR PARA LA PRUEBA DE LABORATORIO DE ACEITES.

ACCIONES

HERRAMIENTAS

AYUDANTE

1. Pedir en preparacion 3
bolsillos traseros de la marca

la muestra.

tela.

Carhart tela mallorca Dark N/A N/A
Khaky y 3 Gravel.
2. Recortar el bolsillo en 3. Tijeras para tela, tela N/A
3. Pedir que fileteen los lados |

Fileteadora, tela N/A
de cada retazo.
4. Nombrar cada retazo segun | Marcador de tela permanente, | N/A

5. Manchar cada retazo segun

la muestra.?

Muestras de aceite, residuos
de polvo, aceite usado,

retazos.

Director de Mantenimiento

confeccion, Daniel Vélez.

6. Después de 24 horas, llevar
cada muestra a lavar con la

férmula quimica segun la tela.

Muestras, lavadora, lubewash,
softwash, acido citrico,
indipound CIJ, asuwash,
secadora.

Director de Mantenimiento

lavanderia, Manuel.

7. Luego de 24 horas, revisar
visualmente el aspecto de cada

retazo de tela.

Camara de inspeccion visual.

Quimico, William.

8. Hacer el informe de

laboratorio con toda la
informacion suministrada y

adquirida.®

Word, notas, fotos, articulos.

N/A

Para disminuir las probabilidades de que las telas queden manchadas de aceite, se hizo un

cambio en la modalidad de limpieza. Los lubricadores pasaron de soplar maquinas a aspirar en el

mes de Julio. Se aprovecharon 10 tubos Venturi con las que viene equipada algunas maquinas, con

el fin de crear un sistema de aspersién de residuos. El equipo de mantenimiento se encargo de

2 M. Trujillo, anexo “Testeo de aceites en maquinas de confeccién”, pagina 32 — 35.
3 M. Trujillo, anexo “Testeo de aceites en maquinas de confeccion”, pagina 32 — 35.
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disefiarla y contratamos a una empresa llamada Oridn para la creacion de esta. En la tabla IV se

describen los pasos a seguir para cumplir con esta mejora de limpieza.

TABLA IV

PASOS POR SEGUIR PARA EL CAMBIO DE METODO DE LIMPIEZA.

ACCIONES

HERRAMIENTAS

AYUDANTE

1. Se tomo un tubo Venturi
de una fileteadora y se probo

neumaticamente.

Tubo Venturi, Mandmetro

Director de mantenimiento,

Daniel Vélez.

2. Disefiar el sistema de

aspersion.

Léapiz, hoja

Asistente de mantenimiento,

Manuel Trujillo

3. Mandar a crear el sistema

de aspersion

Teléfono, notas

Asistente de mantenimiento,
Manuel Trujillo. Felipe de
Orion.

4. Solicitar la tela para las
bolsas recolectoras de

residuos.

Teléfono, notas

Centro de compras

5. Enviar tela a ser cosida en
el departamento de disefio de

NUeEvos productos

Disefio de bolsa, reglilla

Planta Disefio de nuevos

productos

6. Recibir los sistemas de
aspersion creados por Orion.

N/A

Felipe, Orion.

7. Ensamblar las bolsas al

sistema de aspersion

Bolsas y sistema de aspersion

Asistente de mantenimiento,

Manuel Trujillo

8. Dotacién del sistema de
aspersion y capacitacion al

nuevo método de limpieza.

Instrucciones de uso y paso a

paso de la limpieza general.

Técnicos en lubricacion, area
de mantenimiento de

confeccion.
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Ademas, se cambio el método de abastecimiento en el stock de aceites, para asi regular el
consumo, predecir la siguiente compra de insumos y controlar el ingreso al taller de mantenimiento.

Esta metodologia se encuentra en la tabla V.

TABLA V
PASOS A SEGUIR PARA CREAR LA PROGRAMACION DE ABASTECIMIENTO EN EL STOCK DE
ACEITES.
ACCIONES HERRAMIENTAS AYUDANTE

1. Grabar el método actual de | ) Técnico en lubricacion,

o Video camara )
abastecimiento. Junior Arenas
2. Hacer informe respecto al
abastecimiento de aceite e Notas Jefe de taller, Robert Rave
hidrogas. 4
3. Solicitar recipientes para
recoleccion de aceite y Telefono Centro de compras
atomizadores para hidrogas.
4. Hacer planilla de
programacion de aseo y de

o Word, Excel Jefe de taller, Rovert Rave
abastecimiento en el taller de
mantenimiento.
5. Dar dotacion, capacitar y - .

X ) Recipiente de aceite,
dar instrucciones de la nueva . . Jefe de taller, Robert Rave.
C atomizador para hidrogas

programacion.

4 M. Trujillo, anexo “Control para el abastecimiento en el stock de aceites”, pagina 39 — 40.
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VIIl. RESULTADOS

La empresa ClI JEANS S.A.S. utiliza como medio de produccion, maquinas de confeccion
industrial que trabajan continuamente para garantizar una cantidad de unidades establecida de
30000 prendas al dia. Estas maquinas, deben ser limpiadas y lubricadas diariamente para garantizar
el buen funcionamiento de los elementos mecanicos. El método de limpieza actual que utilizan los
técnicos en lubricacion es insuflar los residuos de tela en las maquinas de confeccion, lo que genera
que los residuos salten de un lugar a otro, lo que hacen los técnicos para evitar que las unidades se
ensucien, es cubrir con una tela la produccion mas cercana, sin embargo, la presion de aire alcanza
a insuflar particulas de suciedad que pueden alcanzar la siguiente produccion. Ademas, el aceite
mineral utilizado actualmente en dichas maquinas proviene de la empresa Biodegray S.A.S. el cual
en niveles HLB, contiene una solubilidad de 16, detergencia de 13, emulsionantes de 16 y
antiespumantes de 3. La idea fue buscar un aceite con niveles HLB que se acomodaran tanto a la
facilidad de eliminar manchas de aceite que hayan caido en la produccion como al nivel de

detergencia que no permita que los visores de las maquinas se cristalicen.

En la imagen 1 se puede observar una comparacion entre el método de limpieza con
insuflacion y el método de limpieza con aspersion. En el primer método se puede ver que la
produccidn esta cubierta con una tela gris, sin embargo, la operaria de al lado tiene su produccion
al descubierto. Con el método de aspersion implementado, no se corre este riesgo, ya que los

residuos son recolectados en la bolsa acumuladora.
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Fig. 2: Método de limpieza general con insuflacion vs aspersion en presilladora.

En la figura 2, estan algunos técnicos en lubricacion con sus respectivos sistemas de aspersion que
fueron disefiados por el area de mantenimiento y creados por la empresa Orion. El sistema cuenta

con dos mangueras, una de 4" y otra de 2”.

Se hizo pedido con Biodegray S.A.S. de tres muestras de aceite con diferentes propiedades
tensoactivas, donde la muestra nimero 1 corresponde al aceite que se utiliza actualmente en las
maquinas de confeccion de la compafiia y las otras dos muestras son mas solubles en agua y

también contienen mayor detergencia.
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En la inspeccion visual para las 3 muestras de aceite, se tuvo en cuenta de que ninguno de
los aceites es lo suficientemente soluble en agua como para recuperar la prenda en caso tal de
haberse manchado, sin embargo, no se pudo hacer la prueba de detergencia para las maquinas ya
que el jefe, Daniel, no lo autoriz6 debido a que esa prueba ya se habia hecho anteriormente en la
empresa y por el momento no hay un proveedor que ofrezca niveles de HLB en un aceite mineral

que sea mas economico al que ofrece Biodegray S.A.S.

El sistema de aspersion se disefié para realizar la limpieza diaria de las maquinas de
confeccion, reemplazando la insuflacion de aire que provocaba mayor probabilidad de desplazar

los residuos de tela y el aceite de lubricacion en la produccién.

Se anexan videos del procedimiento de limpieza general de las maquinas tanto con pistola
de aire como con el sistema de aspersion, se anexan los informes de laboratorio con el paso a paso
del testeo de aceites y creacion de control en el stock de aceites. En laimagen 1 se puede observar
el nimero de unidades rechazadas por manchas de aceite desde enero hasta Julio donde se
evidencia que fueron rechazadas 30 unidades y en la imagen 2 el nimero de unidades rechazadas

por manchas de aceite de Julio a septiembre las cuales solo fueron 2.
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DefectoSegrnda
10 MANCHAS  ACEITE DE MAQ.DE

1 CONFECCIGN AMEROTEX 3/1/2021 831 COSER COMPRETEX 13914 28318CK 3 10005 $100,030.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCION PLANTA1 5/3/2021 16:54 COSER FALABELLA 14662 29567F 1 33 $23400.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA 10 1112/2021 1546  COSER KENZO 13516 28534KZ 2 EETE S57.300.00
10 MANCHAS  ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA 10 1/15/2021 B30 COSER KENZE 13537 283ITHZ 2 66T 57,800.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA 2 §M17/2021 627 COSER FALABELLA 15031 29995F 1 333 23278200
10 MANCHAS  ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA3 11142021 1220 COSER CARHARTT, INC. 13546 ZE079CH 1 a3 S96,007.03
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCION PLANTA3 §/22/2021 1118 COSER CARHARTT, INC. 15056 ZETTECH 1 a3z 88579274
10 MANCHAS f ACETEDE MAQ.DE VM| SOLUTIONS

1 CONFECCION PLANTAS 3/1/2021 E31  COSER its 13901 2E637MY 1 333 54530325
10MANCHAS f ACEITEDE MAQ.DE VI SOLUTIONS

1 CONFECCION PLANTAS 5/3/2021 16:54 COSER uc 14662 223SIMY 1 a3z 857.512.08
10MANCHAS f ACEITEDEMAQDE VI SCLUTIONS

1 CONFECCIGN FLANTAS 532071 16:54  COSER e 14662 ZEITOMY 1 a3 548,047.28
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCION PLANTA 6 4/16/2021 719 COSER KENZO 18454 29341KZ 1 a3z 35,000.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA 6 TIE/I021 1050 COSER LACOSTE LSA NG 15153 29423LC 1 333 258665.38
10 MANCHAS  ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTAS 3/1/2021 831 COSER CARHARTT, INC. 13984 Z8516CH 1 aaE $52701.18
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTAS 5/19/2021 538 COSER CARHARTT, INC. 14739 Z3090CH 1 33 5187860
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ.DE

1 CONFECCION PLANTAS 61/2021 1638 COSER CARHARTT, INC. 14927 Z9113CH 1 333 55187869
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCION PLANTAS 6/2/202110:11  COSER CARHARTT, INC. 14931 Z9142CH 1 33 $51,791.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ.DE

1 CONFECCIGN PLANTA DE LOTES PILOTO 3M1/2021 1523 COSER COMFRETEX 14005 25018CK 1 33 S30,000.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCION PLANTA DE LOTES PILOTO 5/21/2021 943 COSER COMPRETEX 18821 29447CK 3 1000% $93,000.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA DE LOTES PILOTO 5/21/2021 943 COSER COMPRETEX 14321 T9453CK 1 a3 31,130.00
10 MANCHAS  ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCION PLANTA DE LOTES PILOTO 5/21/20219:43 COSER COMPRETEX 14821 29445CK 1 a3z 331,150.00
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA DE LOTES PILOTO 5/21/2021 943 COSER COMPRETEX 14321 T9105CK 1 a3 $31,000.00
10 MANCHAS  ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN {en blanco) 4/23/2021 B16  COSER MICHAEL KORS 14349 25138MK 1 333 $43923.42
10 MANCHAS f ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN {en blanco) §M1/2071 1638 COSER FALABELLA 14914 26330F 1 ams 27,635.00
10 MANCHAS  ACEITE DE MAQ DE

1 CONFECCIGN PLANTA MODULAR 54 §/24/2021 1624 COSER COMPRETEX 15071 23998CK 1 333 $32.900.00

Total general 30 100.00% §1,231,759.90

Fig. 4: Namero de prendas rechazadas por manchas de aceite entre enero y Julio de 2021.

Valores =
DefectoSegunda L] AreaDefecto Contrato - # uds > uds valor deterioro % [COP]  valor total venta $ [COP)
=110 MANCHAS ! ACEITE DE MAGQ.DE COSER =1 CONFECCION 2 100.00: $0.00 $201,833.03
Total general 2 100.00% $0.00 $201.633.03

Fig. 5: Namero de prendas rechazadas por manchas de aceite entre Julio y septiembre.

Se puede observar en ambas imagenes que el nimero de prendas rechazadas disminuyd
notablemente de 30 a 2 unidades después de cambiar el método de limpieza general en las maquinas
de confeccion. Sin embargo, segun lo estudiado, el disefio en el sistema de aspersion de residuos
merece una mejora que permita mayor presion de succion con diferentes boquillas para llegar a
lugares mas estrechos en la maquina donde se acumulan mas residuos, esto, debido a que los
técnicos en lubricacién han manifestado que a veces invierten mas tiempo limpiando con el sistema

de aspersion.
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En la figura 5 se observa el tubo Venturi y se sefiala el punto de succion el cual debe ser

redisefiado para obtener una mayor presion.

Fig. 6: Lugar especifico de mejora del tubo Venturi para el sistema de aspersion de residuos

En la tabla 1 se puede notar que, aunque el tiempo de limpieza haya aumentado, se espera
menor cantidad de prendas rechazadas por manchas de aceite y podemos garantizar un ambiente
con menor material particulado, por lo que también influimos en la salud de nuestros operarios de

planta.

TABLA VI
COMPARACION TEMPORAL CON PISTOLA DE AIRE VS TUBO VENTURI.
Maquina Insuflacion Aspersion
Fileteadora 5:09 7:23
Cerradora 6:47 7:28
Empretinadora 2:01 6:00
Plana 5:08 8:03
Presilladora 2:54 5:28
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Aparte de la limpieza diaria, los técnicos en lubricacion también deben realizar

mantenimientos profundos en cada méquina cada 6 meses aproximadamente.

Estos mantenimientos consisten en una limpieza profunda que conlleva a un desarme total
de la maquina para cambios de filtros, empaques y aceite.Como este tipo de mantenimientos
requiere aproximadamente una hora y media, se considera aceptar la insuflacion con las pistolas
de aire en el banco de trabajo (lejos de las unidades producidas). En la figura 5 se puede ver el
esquema del archivo disefiado en Excel para llevar el historial de mantenimientos profundos en el

area de confeccion.

FECHADEHOY 14/10/2021 |
FECHA |~ Técnico |-T| CodigoMg ~ | Ubicacic = TipoMaquina |~*| Marca~| Modelo ~ Serial ~ | MESES VENCIDOS

01/02/2021 SERGIO Preparacion?LANA 1 AGUJA SENCILLA  JUKI DDL8700 4DVHO02530

01/02/2021 JUAN CARLOS Planta 10 PLANA 1 AGUJASENCILLA  JUKI DDL8700H 4D0OUD12416
01/06/2021  ALEJANDRO nta Modula?LANA 1 AGUJA SENCILLA  JUKI DDL8700H 4D0UD12402
01/02/2021 MANUEL Bodega PLANA 1 AGUJASENCILLA  JUKI DDL8700H 4D0UD12414
26/07/2021 JUNIOR Planta5 PLANA 1 AGUJASENCILLA  JUKI DDL8700 4DOUF02337
06/08/2021 WILMAR Wash A 1AGUJAPOSICIONAD|  JUKI DDL-5550N-7 DDLAL25638
10/08/2021 CARLOS TORRES DNP A 1AGUJAPOSICIONAD|  JUKI DDL5550N-3 DDLAJB5042
01/02/2021 JUAN CARLOS Planta 10 NA 1 AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL-5550N-7 DDLAL25624
29/07/2021 DANIEL Planta4 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4DORI03547
11/08/2021 CARLOS TORRES DNP A 1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4D0OTD11424
01/04/2021 SANTIAGO Planta 4 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4DORH02358
01/04/2021 PATINO Planta 8 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4DOSK06339
01/02/2021 SERGIO PreparacionNA 1 AGUJA POSICIONAD  JUKI DDL-5550-7 DDLAL25634
01/03/2021 ALEJANDRO Planta 3 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4D0TD11433
01/01/2021 JUNIOR Wash A 1AGUJAPOSICIONAD|  JUKI DDL8500-7 4D0OSK06333
01/06/2021 JUAN CARLOS Planta 4 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4DOTD11465
11/08/2021 CARLOS TORRES DNP A 1AGUJAPOSICIONAD|  JUKI DDL8500-7 4DORH02398
10/08/2021 CARLOS TORRES DNP A 1AGUJAPOSICIONAD|  JUKI DDL8500-7 4D0OSK06362
01/02/2021 MANUEL Planta2 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4D0TD11425
01/04/2021 MANUEL Plantal NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4D0TD11426
13/07/2021 KEINER Planta 9 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4D0TD11463
01/02/2021 ROZO Planta1 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4D0TD11461
01/02/2021 JUAN CARLOS Planta 10 NA 1 AGUJAPOSICIONAD|  JUKI DDL8500-7 4D0TD11438
17/07/2021 PATINO Planta 8 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4D0TD11435
13/07/2021 ROZO Planta 7 NA1AGUJAPOSICIONAD  JUKI DDL8500-7 4DORLO1971
29/07/2021 JUAN CARLOS Planta 10 NA 1 AGUJA POSICIONAD|  JUKI DDL8500-7 4D0SK06414
09/08/2021 CARLOS TORRES DNP A 1AGUJAPOSICIONAD|  JUKI DDL8500-7 4D0TD11429

Fig. 7: Archivo de Mantenimientos profundos realizados en algunas maquinas planas

En cuanto al control de abastecimiento de aceite, al principio de la practica se evidencio
que el stock no es controlado por nadie, simplemente los mismos técnicos en lubricacion van al
taller de mantenimiento, donde se encuentra el aceite mineral y ellos mismos se abastecen en el
horario que deseen. En el stock se encuentra el tambor que viene con 55 galones de aceite de la

marca Biodegray S.A.S, también hay un recipiente de recoleccién de residuos donde los técnicos
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en lubricacién depositan el aceite extraido de las maquinas que ya ha perdido las propiedades
lubricantes.Ademas, en el mismo stock, se encuentra el hidrogas que debe ser mezclado con agua
en una relacion 1:9, sin embargo, se han visto bastidores de maquinas con la pintura pelada, debido
a que los mismos lubricadores no estan cumpliendo con la relacién establecida para realizar la

limpieza de las maquinas.

Se establece un orden en el abastecimiento de aceite e hidrogas, de tal forma, que el
lubricador encargado de la limpieza en el taller de mantenimiento por semana se encargue tambiéen
de abastecer a sus compafieros en un horario y dias establecidos (martes y jueves de 7:30 a 8:00am).
Cada lubricador debe tener un recipiente grande de 5.5 galones para el aceite mineral y un
atomizador de 1000ml. Cada recipiente de aceite debe tener la medida volumétrica impresa en el
exterior y el técnico en lubricacion encargado debe Ilenar una planilla con el volumen que queda

en cada recipiente y con el volumen entregado, esta planilla esta en la figura 6.

CLIEANS s " ABASTECIMIENTO DE ACEITE E HIDROGAS

Fecha: Encargado:

Contiene (ml) Se le entregan (ml)

Lubricador

Hidrogas Aceite Hidrogas Aceite

Manuel Serna

Juan Guillermo Zapata

Santiago Builes

Daniel Mesa

Junior Arenas

Alejandro Sdnchez|

Andrés Rozo

Andrés Patifio|

Keiner Fernandez|

Juan Carlos Gonzalez|

Sergio Vanegas

David Moncada

Dorian Calle

Fig. 8: Planilla de control en el stock de aceites.
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Cada atomizador de hidrogas debe estar dividido en 10 partes en la parte externa del
recipiente y el técnico en lubricacion encargado esa semana, debe hacer la mezcla de agua e
hidrogas en una relacion 9:1 respectivamente.Si alguien llega a abastecerse de hidrogas con el
atomizador a medias, el lubricador encargado esa semana, debe recolectar en otro recipiente lo que
les quede y entregar el atomizador siempre lleno.



MODELO DE OPTIMIZACION DE LUBRICACION EN MAQUINAS DE CONFECCION 31

IX. CONCLUSIONES

Se logro tener un tutorial con video y pasos a seguir para el correcto mantenimiento
profundo y limpieza general diaria de las maquinas de confeccion lo cual sirve como induccion a
los nuevos técnicos en lubricacion que ingresen a la compafiia con el fin de tener un estandar
eficiente para todos. Se disminuyd la cantidad de prendas rechazadas por manchas de aceite al
6.66% gracias a la creacion de un sistema de aspersion de residuos que remplaza la insuflacion
neumatica lo cual evita el desplazamiento forzado del aceite desde la maquina hacia las unidades
producidas. Se disefié un formato con el historial del estado de los equipos, el cual se encuentra
dentro de los anexos que ayuda a tomar decisiones para programar paros a las maquinas que
requieran mantenimiento profundo de manera prioritaria y se realizé una programacion en el taller
de mantenimiento para el abastecimiento de hidrogas y aceite que permite limitar la cantidad de
ingresos al taller de mantenimiento, controlar el consumo desmesurado de hidrogas y predecir la

fecha de la proxima orden de compra de los insumos.

X. RECOMENDACIONES

Se recomienda mejorar el disefio del sistema de aspersion ya que se evidencid que se
dificulta la limpieza en lugares estrechos de las maquinas de confeccion, los cuales necesitan estar
libres de residuos, por lo que se necesita mayor presion en el punto de succion. También estaria
muy bien adicionar informacion de las reparaciones y de los mantenimientos preventivos realizados

en el archivo de maquinas.
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XIIl. ANEXOS

“Testeo de aceites en mdquinas de confeccion”
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CIJEANS S.A.S

TESTEO DE ACEITES EN MAQUINAS DE CONFECCION

MELISSA TRUJILLO ARBELAEZ — 1039456249 — practicantemnto@cijeans.com.co

NOMENCLATURA:

® 1IN: Aceite limpic que utiliza actualmente la
compaiiia.

e 2N: Muestra #2 de aceite limpio.

® 3N: Muestra #3 de aceite limpio.

e 1S: Aceite limpio que utiliza actualmente la
compafiia junto con residuos de polvo.

e 2S: Muestra #2 de aceite limpio junto con
residuos de polvo.

e 3S: Muestra #3 de aceite limpio junto con
residuos de polve.

e 1U: Aceite usado que utiliza la compafiia junto
con residuos de polvo.

e 1D: Aceite usado que utiliza la compafiia.

PROCEDIMIENTO:

Se hizo pedido con Biodegray S.A.S. de tres muestras
de aceite con diferentes propiedades tensoactivas,
donde la muestra nimero 1 corresponde al aceite
que se utiliza actualmente en las maquinas de
confeccién de la compafiia y las otras dos muestras
son mas solubles en agua y también contienen
mayor detergencia. En la tabla 1, se encuentran los
valores HLB de cada una de las muestras y laimagen
2 es la representacion fisica de dichas muestras.

#1 16 13 16 3
#2 17 14 16 3
#3 18 16 16 3
Tabla 1: Valores HLB de muestras Biodegray S.A.S.

Imagen 2: Muestras de aceite Biodegray S.A.S.

Conseguimos tres bolsillos traseros de la marca Caghart,
tela mallorca (Gravel v Dark Khaky), los cuales fueron
recortados en 3 pedazos para realizar el testeo en ambas
telas. Dichos ped fueron fileteados para no
deshilacharse con la lavada. La primera prueba abarcaba
las 3 muestras de aceites como se puede cbservar en la
imagen 3. La segunda prueba consistid en las 3 muestras
de aceite, pero con residuos de polvo y se puede ver en
la imagen 4. En la tercera prueba, se utilizé el aceite
usado de una maquina en funcionamiento. Y la cuarta
prueba se hizo con el mismo aceite usado, pero con
residuos de polvo. Las imagenes 5y 6 corresponden a las
dos Ultimas pruebas anteriormente mencionadas. El
riego de aceite se realizé en la oficina de mantenimiento
de la empresa y se dejé secar durante 24 horas antes de
proceder con el lavado.

Imagen 4: Muestras de aceite Biodegray S.A.S. con
residuos de polvo.

Imagen 5: Aceite #1 de Biodegray.S.A.S. usado.
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B2 1 Tabla 3: Proceso quimico de lavado de tela Mallorca

Gravel de la marca Carhart,

Después de ser lavado, se esperd otras 24 horas
antes de que las muestras fueran inspeccionadas en
la camara del laboratorio. En lasimagenes 7, 8,9y
10 corresponden respectivamente a las pruebas con
muestras de aceite limpio, con las muestras de
aceite con residuos de polvo, con aceite usado con
residuos de polvo y con aceite usado solamente

para la tela Gravel,

—

Imagen 6: Aceite #1 de Biodegray S.A.S. usado con
residuos de polvo.

Al pasar las 24 horas de absorcion del aceite, se
llevan todos los retazos a Wash donde son lavados
con el proceso quimico establecido para tela

Mallorca, tanto Dark Khaky, como Gravel que se

. o oz
Imagen 7: Prueba Gravel de muestras de aceite limpio.

r:{:-‘encuentran en Ia‘{ibla 2 y 3 respectivamente.
PROCESO PRODUCTO CANTIDAD
Agua 2 8 Litros
DESENGOME RdRuUNdCU | 16 Gramos
0.1 Kilos
Acido Citrico | 1.6 Gramos
ENJUAGUE Agua 1 6 Litros
Agua 1 6 Litros
SUAVIZADO || Softwash 30 Gramos
Acido Citrico | 1.2 Gramos
CENTRIFUGADO 360 RPM por 5 minutos

Tabla 2: Proceso quimico de lavado de tela Mallorca

Imagen 8: Prueba Gravel de muestras de aceite con

Dark Khaky de la marca Carhart, residuos de polvo.
PROCESO PRODUCTO CANTIDAD
HUMECTACION | Agua 12 Litros
2 minutos en seco
TAMBOLEAR | Lubewash 0.48 Kilos

Asuwash 2.4 Gramos
ENJUAGUE Agua 12 Litros
SUAVIZADO Agua 12 Litros

Saftwash 0 Gramos
CENTRIFUGADO | 300 RPM por 5 minutos
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Imagen 9: Prueba Gravel de aceite usado con residuos
de polvo.

N

\‘\ A

Imagen 10: Prueba Gravel de aceite usado solamente.

En las imagenes 11, 12, 13 y 14 corresponden
respectivamente a las pruebas con muestras de
aceite limpio, con las muestras de aceite con
residuos de polvo, con aceite usado con residuos de
polvoy con aceite usado solamente para la tela Dark

limpio.

Imagen 12: Prueba Dark Khaky de muestras de aoeit-e_
con residuos de polvo.

Imagen 13: Prueba Dark Khaky. de aceite usado con
residuos de polvo.

Imagen 14: Prueba Dark Khaky. de aceite usado
solamente.

RESULTADOS:

En la inspeccion visual para las 3 muestras de aceite,
nos dimos cuenta gue ninguno de los aceites es lo
suficientemente soluble en agua como para
recuperar la prenda en caso tal de haberse
manchado. Enlaimagen 7 vemos que la muestra 1N
se ve un poco mas oscura en el lugar de la mancha
debido a que segln la tabla 1, es el aceite menos
soluble y con menor detergencia. Lo mismo se
observa en la imagen 11, y se puede decir que la
muestra 3N esta mas clara.

Si comparamos las pruebas con aceite usado con
residuos y el aceite usado sin residuos, podemos ver
que no hay diferencia que se perciba a simple vista.

Ahora, si comparamos la muestra #1 (aceite actual)
en estado natural (limpio), con el aceite usado,
podemos darnos cuenta gue el aceite usado se
percibe en menor cantidad y esto se debe a las
propiedades tensoactivas que va perdiendo el
aceite con el uso.
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“Meétodo de limpieza de mdquinas de confeccion con aspersion de residuos”
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
Cl JEANS SAS

METODO DE LIMPIEZA DE MAQUINAS CON ASPERSION DE RESIDUOS
MELISSA TRUJILLO ARBELAEZ — 1039456249 — practicantemnto@cijeans com co

CALCULOS:

Para empezar con los calculos, se determind
una dimension de presion en planta con ayuda
del manometro, el cual entregd una medida de
105 PSI, como se observa en la imagen 2.

Imagen 2: Medida de presion en planta.

Lo siguiente fue determinar el tamafio de todas
las secciones del tubo Venturi, el cual se
encuentra debidamente acotado en la imagen 3
y en la imagen 4 esta nuevamente dibujado el
tubo venturi con las flechas que indican Ia
direccidn del flujo de fluido y con Ios indicadores
de presion.

72|t | -—

Imagen 4: Indicadores de presion y direccion
del fluido.

A suvez, se conocen las variables de densidad
del aire y de la aceleracidn gravitacional,
teniendo en cuenta que para los calculos se
toma el aire como gas ideal.

Anhora, se hace uso de la ecuacién (1) para
determinar la presion de succion P3.

A B, Vi
—t—+I,=—+—=—+1I,

pg 29 pg 29

Aplicando la ecuacion (3) y sabiendo que la
velocidad en 2 es 0 puesto que esta sobre la
linea de referencia.

P, 292, P,
- —+ | =—
pg 2g Py
P P
pg ' pg
—+ P, =P +2pgZ,
=723947Pa
1.204Kg 9.81m
+ (2x0019mx ——==x )
m 5=

—~ P, =324927Kpa

MNuevamente aplicamos la ecuacion de Bermnoulli
para los puntos 1y 4, sabiendo que la velocidad
en 4 tambien es 0 por estar sobre |a linea de

Ieferecia:

PV B, V7
— 44 F=—t
pg 29 ' pg 29
- P, =P +32pgZ, =P,

- P, = 324.927Kpa

+Z,

P B - ) ST

ez 1L

Imagen 3: Dimensiones del tubo Venturi.
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Anora, se pretende hallar la presion en el punto Qontrada = Qeatida
3, otra vez con la ecuacion (1)

Q;+0,+2,=0-
P, V2 P, W2
$+ﬁ+a=$+%+23 AV + AV, + AV, = AV,
P, 297 P, 297 Aplicando la ecuacién (3)
—+ iz, =2+ 24,
pg  2g rpg  2g 9.81m
) P V,=.2gZ, = (2x = x0.019m
—+27, =242z,
pg Py m
Donde ~V, =0611—

Zy=87mm + (@) mm

= 87mm + 19.005mm

Como la velocidad en 2 y en 4 es cero, la
ecuacion (3) queda asi:

. m AV = -4 W
= 106.00 —_
MM 1000mm p AW —m(BA75m)x0611 ™/
= 0.106m 2=, T 7(16.135m)°
- m
=V, = 0.024—
Py =P +2(Z, —Z)pg
= T723947Pa PROCEDIMIENTO:
+ [2(0-919 Los tubos Venturi que aparecen en la imagen &
1.204Kg 9.81m fueron tomados de algunas fileteadoras de las
— 0.106)mx (Tx 53 )] plantas de produccién y se acondicionaron lo

mas sencillo posible para que los técnicos en

= Py = —1487.824Kpa lubricacién puedan llievarlo sin alguna dificultad.

Como la presién en el punto 3 es negativa,
significa gque es un flujo de succién y en efecto
lo es.

Despues se debe aplicar la ecuacion (2) para
conocer el caudal de aire que succiona el punto
3. Para esto, en la imagen 5 se observa el
diagrama de cuerpo libre del velumen de control
junto con los vectores de velocidad desde todos
los puntos.

Imagen 5: Diagrama de velocidades del e
volumen de control en el tubo Venturi. Imagen 6: Tubo Venturi que viene con las
fileteadoras.
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La empresa Orién recibidé nuestro disefio y se
encargd de la creacion del sistema de aspersidn
que se encuenira en laimagen 7. Fabricato, fue
el proveedor de la tela "Nova Bret Touch
5MA3T" para la bolsa donde caen los residuos
y DNP fue quien cred dichas bolsas.

Imagen 7: Técnicos en lubricacién con sistema
de aspersion.

A los técnicos en lubricacién, se les entregd
tanto el sistema de aspersion como dos
tamafios diferentes de brochas para ayudarse
en la limpieza diaria.

RESULTADOS:

El sistema de aspersion se disefié para realizar
la limpieza diaria de las maquinas de
confeccion, reemplazando la insuflacion de aire
que provocaba mayor probabilidad de
desplazar los residuos de tela y el aceite de
lubricacion en la produccion.

Se anexan videos del procedimiento de
limpieza general de las maquinas tanto con
pistola de aire como con el sistema de
aspersién. En la tabla 1 Podemos observar
que, aunque el tiempo de limpieza haya
aumentado, se espera menor cantidad de
prendas rechazadas por manchas de aceite y
podemos garantizar un ambiente con menor
material particulado, por lo que también
influimos en la salud de nuestros operarios de
planta.

Insuflacién [Aspersion
Fileteadora 5:09 7:23
Cerradora 6:47 7:28
Empretinadora 2:01 6:00
Plana 5:08 8:03
Presilladora 2:54 5:28

Tabla 1: Comparacion temporal con pistola de
aire vs con tubo Venturi.

Aparte de la limpieza diaria, los técnicos en
lubricacion también deben realizar
mantenimientos profundos en cada maquina
cada 10 meses aproximadamente.  Estos
mantenimientos consisten en una limpieza
profunda que conlleva a un desarme total de Ia
maquina para cambios de filtros, empaques vy
aceite. Como este tipo de mantenimientos
requiere mucho tiempo, se considera aceptar la
insuflacién con las pistolas de aire en el banco
de trabajo (lejos de las unidades producidas).

CONCLUSIONES:

+ El sistema de aspersion ha ayudado a
mantener limpia la produccion y a
disminuir la probabilidad de rechazos por
manchas de aceite.

+ Se garantiza la vida 4til de la maguina
gracias a los mantenimientos profundos
diarios realizados por los técnicos en
lubricacion cada 10 meses por maquina.

+« Se puede seguir trabajando con el
disefio del sistema de aspersién para
mejorar la succién en el punto 3 y asi
disminuir los tiempos en la limpieza
diaria.
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“Control para el abastecimiento en el stock de aceites”
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INTRODUCCION:

La empresa Cl JEANS S.A.S. utiliza como medio de
produccién, maquinas de confeccion industrial que
trabajan continuamente para garantizar una
cantidad de unidades establecida. Estas maquinas,
deben estar debidamente lubricadas y aseadas para
el buen funcionamiento de los elementos
mecdnicos. El aceite mineral utilizado actualmente
en dichas maquinas proviene de la empresa
Biodegray S.A.S. y el producto que se utiliza para
limpiar mesas, herrajes y bastidores es hidrogas. Se
realiza este informe de laboratorio con el fin de
llevar un registro contable del aceite y del hidrogas,
que entra y sale del stock.

PROCEDIMIENTO:

Primero se captd en video el método actual de
abastecimiento de aceite y de hidrogas. Los
técnicos en lubricacion recolectan el aceite y el
hidrogas. segin sus necesidades en cualquier
momento del dia y se abastecen en recipientes que
no tienen medida de volumen en el exterior. En la
imagen 1 se evidencia a un técnico en lubricacion
abasteciéndose de aceite en el taller de
mantenimiento.

Imagen 1: Abastecimiento actual en el stock de
aceites.

En la imagen 1 se puede observar que tanto el
tambor como el recipiente recolector, no estan
debidamente rotulados, cabe resaltar que asi
también se abastecen del liguido hidrogas, el cual
debe tener una relacién 1:9 de bidrogas y de agua
respectivamente y no hay alguien que esté siempre
en el taller como para evidenciar que se cumpla con
esta relacion.

El taller de mantenimiento debe ser aseado dos
veces por semana por un técnico en lubricacién, el
cual es programado previamente por el drea de
mantenimiento. Lo que quiere decir que cada
lubricador tiene asignado el aseo en el taller una
semana determinada y se van turnando.

Llega un nuevo pedido de aceite de la empresa
Biodegray S.A.S. el primero de septiembre con 10
garrafas de 5.5 galones para llevar un nuevo registro
y que cada lubricador tenga su recipiente de 1 galén
de aceite y un atomizador de 1L Enlaimagen 2 se
puede apreciar las 10 garrafas de aceite

Imagen 2: Garrafas de 5.5 galones de aceite.

Lo siguiente es marcar con medida volumétrica por fuera
las garrafas de aceite para llevar un registro de la
cantidad gue ha salido y asi predecir el momento de
hacer el proximo pedido.
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Lo siguiente es marcar con medida volumétrica por fuera
las garrafas de aceite para llevar un registro de la
cantidad gue ha salido v asi predecir el momento de

abastecimiento y del aseo en el taller de mantenimiento
cada semana.

hacer el proximo pedide. CLEAMS ABASTECAIENTT) BE ACEITE € HICSIGAS
Para esto, se deben sacar las medidas de una garrafa de . [

referencia como se observa en la imagen 3 y se Cosens all P
determina el volumen haciendo variar la altura y asi Whricsdor

R o - Hidraga AcAe Hakngah At
poder representar la cinta volumétrica para adherirla en

las demas garrafas. Manis] Sere

By il e P L

En la imagen 4 se observa la cinta volumétrica en la
garrafa de referencia para este informe. [

Para llevar el registro, se determina que el lubricador .
encargado del aseo en el taller cada semana, debe estar [
alla los martes y jueves de 7:30 a B:00 para abastecer a
sus compaferos v llenar una planilla donde debe
registrar la cantidad de aceite gue traen los lubricadores
en su galdén vy la cantidad de hidrogas gue les queda lo Radrbs Pt
deben depositar en un recipiente y entregar el
atomizader lleno cumpliende la relacion 1:9 de hidrogas
y agua respectivamente. 5ialguien, se gueda sininsumos
en los demas dias de la semana, debe apoyarse con algin g danaga
compafiero. Esto, para restringir el consumo de aceite y
el ingreso desmesurado en el taller de mantenimiento.

Absranad e S nahi

Andeda Fagod

Kiriwsin i

i Cartas Sl

Dzial Bhia vl g

Doian Call

En la imagen 5 se puede observar el formato de la planilla

. . . Imagen 5: Planilla de abastecimiento.
que tendra el técnico en lubricacion encargado del

“Plan de mantenimiento profundo segun la maquina”
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%+ Plana Posicionadora [Carter de aceite):

10.

11.
12.
13.

14,
15.
16.
17.
. Abrir la caja donde se encuentra la board de la maguina, se debe soplar con baja

19.

20.
21.

22,

23.

Tapar produccian con el pléstico hacia arriba v |a tela hacia ahajo

Quitar los topes o guias presentes en la maquina v marcar el lugar exacto donde
va, para luego ponerlos.

Bajar la planchuela ¥ los dientes de la maquina plana.

Limpiar con estopa la planchuela v los dientes, pasar la media velada porla
planchuela para borrar rebabas.

Apagar la maguina plana y levantarla por el frente.

Soplar v aspirar la suciedad de dicha maguina por dentro, asegurando que los
mecanismos gueden libres de nudos y de motas que pueden afectar el
funcionamiento de la magquina plana.

Ayudarse con pinzas, brocha o cepillo para los lugares de dificil acceso.

Con estopa limpiar la carcasa de la méguina plana v la mesa completa.

Sacar la malla del carter, revisar el estado de este, si esta en buen estado, solo se
debe limpiar, de lo contrario, se debe proceder con el cambio.

5i el aceite se siente menos viscoso v el color estd oscurecido, se debe quitar el
tornillo del carter junto con el anillo de retencign. En la parte de debajo de la
maquina se debe colocar el valde que recibirad el aceite deteriorado de la maguina.
Después se debe limpiar el carter can la estopa para que no queden residuos del
aceite anterior y se sopla nuevamente para ayudar a que se seque y que no
gqueden motas de tela.

Se agrega aceite mineral nuevo hasta el nivel maximo del carter.

Se ponen nuevamente la planchuela, los dientes y topes y/o guias gue esta lleva.
Soplar v aspirar toda |la mesa v quitar los pegotes de esta con espatula de acrilico y
con hidrogas.

Verificar el estado del mueble y el estante.

Verificar el estado de cables y amarrar si es necesario.

Los hilos se deben soplar y aspirar para que no gueden contaminados.

Dejar los objetos personales delfde la operari@ ocrganizados.

presian para no descanectar ningln elemento electronico y se aplica limpiador de
contactos, se limpia la caja con hidrogas v estopa.

En caso tal, de que la magquina o la mesa presente ausencia de algun tornillo, tapa,
o elementos mecanicos, se debe buscar ese repuesto para que quede completa.
Firmar la hoja rosada de la maquina y revisar que tanto esta hoja como la azul, se

Llenar el formato de mantenimiento profundo correspondiente a la maquina,
firmarlo y hacerlo firmar por el mecanico.

Revisar gue la magquina tenga el sticker pegado a la vaguela |l,r que esté en buen
estado, de lo contrario, enviar el codigo a mantenimiento para que se haga la
reposicion de este.

Destapar produccion
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% Plana Posicionadora (Carter seco):

f

10.
11.
12.

13.
14.
15.

16.
17.

19.

20.

21.

22,

Tapar produccian can el pléstico hacia arriba vy |a tela hacia abajo

Quitar los topes o guias presentes en la maguina v marcar el lugar exacto donde
hay que ponerlo después.

Bajar la planchuela v los dientes de la maguina plana.

Limpiar con estopa la planchuela y los dientes, pasar la media velada por la
planchuela para borrar rebabas.

Apagar la magquina plana v levantarla por el frente.

Soplar v aspirar la suciedad de dicha magquina por dentro, asegurando que los
mecanismos queden libres de nudos v de motas que pueden afectar el
funcionamiento de la maquina plana.

Ayudarse con pinzas, brocha o cepillo para los lugares de dificil acceso.

Con estopa limpiar |a carcasa de la méguina plana y la mesa completa.

Si el color del aceite se estd oscureciendo, se debe cambiar el aceite. Después se
debe limpiar el carter con la estopa para que no gueden residucs y se sopla
nusvamente para que no gueden motas de tela.

Se agrega aceite mineral nuevo hasta el nivel maximo.

Se ponen nuevamente la planchuela, los dientes y topes y/o guias que esta lleva.
Soplar y aspirar toda la mesa v guitar los pegotes de esta con espatula de acrilico y
con hidrogas.

Verificar el estado del mueble v el estante.

Verificar el estado de cables y amarrar si es necesario.

Los hilos se deben soplar y aspirar para gue no gueden contaminados.

Dejar los objetos personales del/de la operari@ organizados.

Abrir la caja donde se encuentra la board de la maguina, se debe soplar con baja
presién para no desconectar ningun elemente electrinicoy se aplica limpiadar de
contactos, se limpia la caja con hidrogas y estopa.

. En caso tal, de que la maquina o la mesa presente ausencia de algin tornillo, tapa,

o elementos mecanicos, se debe buscar ese repuesto para que quede completa.
Firmar la hoja rosada de la magquina y revisar que tanto esta hoja como la azul, se
encuentren en perfecto estado. 5i alguna de estas dos hojas no se encuentra, se
debe realizar la bisqueda y en caso tal de que no se encuentre, se debe pediren
mantenimiento.

Llenar el formato de mantenimiento profundo correspondiente a la magquina,
firmarlo y hacerlo firmar por €l mecanico.

Revisar gue la maquina tenga el sticker pegado a la vaquela y que esté en buen
estado, de lo contrario, enviar el codigo a mantenimiento para que se haga la
reposicion de este.

Destapar produccion
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% Fileteadora:

PN AR NN -

10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.
17.

18.
19.
20.
21.

22,

23.

24,

25.

26.

27.

Apagar la maquina

Quitar el guarda banda del motor con destornillador de estrella mediano

Quitar la banda y la cadena del pedal

Romper los hilos

Desconectar la fileteadora del switch On/off con destornillador de estrella pequeno
Pasar la fileteadora para el banco de trabajo

Quitar la tapa frontal con destornillador de pala

Rernover el tornillo para drenar gue contiene el aceite con destornillador de estrella v
poner un valde para gue el aceite caiga en &l

En X guitar los 4 tornillos donde va la banda en la fileteadora con destornillador de
estrella.

Acostar la maquina hacia atrés para guitar los tornillos del carter de aceite en X con
hexagonal de 4mm.

Se limpia el carter y el empagque con estopa v se sopla para secar las particulas de
aceite gque hayan quedado en |a ranura donde va el empaque v en las esquinas del
carter.

La tapa superior donde esta el visor de aceite se debe abrir en ¥ con destornillador de
estrella.

Se deben sacar todos los hilos y verificar el correcto movimiento de los elementos
mecanicos.

Se saca el filtro de aceite con destornillador de estrella si estd desgastado vy se dehe
cambiar por uno nuevo.

Limpiar con estopa la tapa superior del visor de aceite, el empaque v la superficie
donde va la silicona para pegar la tapa.

Se debe aplicar silicona esparciéndaola por toda la superficie sin dejar excesos.

Poner el empaque v |2 tapa en dicha superficie y atornillar en X con una hexagonal de
4rmm.

Con ayuda de |las pinzas v la estopa, limpiar los tensares y lugares can dificil acceso.
Con estopa e hidrogas limpiar el bastidor de |a fileteadora

Soplar los mecanismos v la fileteadora

Aplicar silicona en la superficie del cérter con ayuda de un destornillador de pala para
esparcirla con el fin de evitar excesos gue sobresalgan por la magquina.

Se coloca el empaque en la ranura v se coloca el carter apretando en X con
destornillador de estrella.

Se abre con destornillador de pala la tapa lateral de |a fileteadora que contiene el
soporte del visor del operario.

Se debe revisar el correcto funcionamiento del pie prénsatela, se sopla y se limpia con
estopa.

Se le debe quitar la silicona de |a superficie donde va |la tapa y en |a tapa para evitar el
levantamiento de esta o la obstruccidn en los mecanismos a causa de estos residuos.
Aplicar silicona en la superficie donde va la tapa vy en la tapa, con ayuda de un
destornillador de pala para esparcirla bien y evitar excesos.

Poner los tornillos en ¥ con un destornillador de pala.
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28.

29,

30.
31.

32.

33.

34.

35.
3.
37.
38.

39.
40,

Quitar el exceso de silicona gue se visualiza después de apretar los tornillos con la
estopa

Se termina de limpiar superficialmente toda |a fileteadora con estopa, pistola de aire e
hidrogas

Para poder aplicar el aceite se debe esperar 24 horas desde |a aplicacian de |a silicona.
Con ayuda de la estopa, pistola de aire e hidrogas se debe limpiar la mesa, porta conos
y la base de la maguina verificando gue contenga en buen estado los 4
amortiguadores.

Se limpia el guarda banda del motor v de la maguina con hidrogas v estopa

Se coloca |z banda en la maquina v se aprieta en X los tornillos de la tapa de esta con
destornillador de estrella.

Se hace el montaje de la maguina en la mesa, colocéndola de frente en la base del
carter y ajustando la banda en el motor.

Se debe verificar que las conexiones queden bien v se coloca el swithc on/foff

Se pone la cadena del pedal y se verifica su correcto funcionamiento.

Ajustar bien las tablas que evitan gue la produccion se caiga.

Quitar el tornillo por donde se debe aplicar el aceite mineral con destornilladar de
estrella, aplicar el aceite y verificar que este guede en el nivel maximo.

Colocar nuevamente el tapon de aceite.

Llenar el formato del mantenimiento preventivo realizado y entregarlo a
mantenimiento.

%+ Empretinadora

g

10.
11.

12.

13.

14.
15.

Apagar |la maguina

Tapar produccidn con el pldstico hacia arriba

Abrir la tapa delantera donde estan los guias hilo y quitar la guia con una
hexagonal de Smm.

Quitar el cilindro neumatico de corte con una hexagonal de Smm.

Quitar |la tapa lateral donde estan los mecanismos con destornillador de estrella.
Quitar la planchuela con un destornillador de pala v también la tapa donde va la
planchuela.

Quitar el pie y los dientes con un destornillador de pala.

Quitar el guarda banda tanto del motor con destornillador de estrella, como de la
maguina con un destornillador de pala.

Desconectar las mangueras de la red de aire y la lampara de |la maquina

Romper los hilos para poder transportar la méguina al banco de trabajo.

Con destornillador de pala grande quitar el tornillo del tapdn de aceite y poner un
recipiente debajo para gue pueda recibir el antiguo aceite.

Una vez en el banco, quitar el resto de las tapas de la maguina con diferentes
herramientas como: hexagonal y destornillador

Quitar los cuatro tornillos del carter con una hexagonal de 5mm y utilizando un
tubo que ayude comao palanca para no lastimarse con el guia hilo

Despegar el carter de la maquina con ayuda de un destornillador grande de pala.
Quitar |a silicona vieja de la superficie de |la magquina donde va ajustado el carter,
ademas se sopla v 52 limpia el carter en su totalidad con estopa, un poco de
hidrogas y pistola de aire. Ademas, se debe lijar la superficie del piso del carter
para retirar la corrosion.
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16.

17.

13.

20.

21.

22,

Aplicar la silicona en la superficie donde va el empague en el carter, esparcirlo
bien para que no haya excesos que se mezclen con el aceite y esperar 24 horas
desoués de la aplicacion.

Después de 24 horas dejando secar la silicona, se abre por encima de la maquina
el tapon de aceite vy se llena entre el nivel minimo y el maximao.

. Limpiar la mesa, porta conos y herrajes con ayuda de pistola de aire, hidrogas v

estopa. Ayudarse con la espatula de acrilico para qguitar residuos de 5tin:kers|
pegados en mesa.

Limpiar la planchuela, los dientes, y los demas mecanismos que van por fuera de
la maquina ademas de |as tapas que fueron guitadas desde el principio.
Terminar de limpiar el bastidor y poner la magquina en la mesa, ajustar la banda
tanto en el motor como en la maguina, poniendo el carter encima de los 4
amartiguadores.

Poner el cilindro neumatico de corte, la lampara y los demas objetos que fueron
quitados al principio con ayuda de destornillader segin el tornillo gue le hayan
puestao.

Al finalizar se debe llenar el formato de mantenimiento profundo y entregar en
mantenimiento.

% Cerradora de codo

10.

11.

12.

Con un destornillador de pala abrir la tapa de abajo del codo del bastidor de la
maquina. Ayudarse con el destornillador de pala para despegar la tapa del codo,
debido a la silicona aplicada en el mantenimiento anterior. Muy importante tener un
recipiente abajo para reciba el aceite.

Con una estopa limpiar la tapa, quitarle |a silicona seca y cambiar el filtro en caso tal
de estar en mal estado.

Quitar la tapa lateral del codo del bastidor con un destornillador de pala v cambiar el
filtro en caso tal de estar en mal estado.

Con un destornilladeor de pala quitar la planchuela del codo. También se debe guitar el
pie y desenhebrar los guias hilo.

Con pistola de aire se debe soplar los mecanismos dentro del bastidor y con estopa se
debe limpiar el mismo bastidor.

Con una cuchilla se debe raspar todas las superficies que contenian silicona y cambiar
los empagues en caso tal de gue se encuentren en mal estado.

Aplicar la silicona en la superficie lateral del bastidor donde va la tapa vy la malla,
esparcirla bien sin dejar excesos, poner la malla y luego la tapa.

Lo siguiente es poner el pie y verificar su correcto movimiento

Después se deben poner los dientes y verificar que el ajuste concuerde con la
operacion.

Se debe aplicar la silicona en |3 superficie donde va la planchuela, sin dejar excesos v
cerciorandose que quede hien esparcida.

Poner la planchuela bien ajustada a la superficie y colocar los tornillos con un
destornillador de pala.

Aplicar la silicona en |la tapa de abajo del codo del bastidor que evita que =e fugue &l
aceite, poner €l empague en buen estado y por dltimo ajustar con destornillador de
pala los tornillos a la tapa inferior en el codo.
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13. Después de 24 horas esperando a que la silicona se seque, se abre el tapon superior
por donde ingresa el aceite.

14. Se aplica |a cantidad de aceite necesaria, en el visor, el nivel de aceite debe estar entre
el minimao v &l maximo.

15. Finalmente se pone el tapdn por donde ingresa el aceite y se llena el formato de
mantenimiento profundo y se entrega en el area de mantenimiento.

Recubridora

Tapar produccion

Con destarnillador de estrella quitar los & tornillos de |z tapa frontal del bastidor.
Revizar el correcto movimiento de los mecanismos al mover la volante.

Con un destornillador de pala quitar la planchuela, el pie de la magquina y desenhebrar

oW

los hilos.

W

Con un destornillador de estrella quitar las tapas del bastidor de |a recubridara

6. Sedebe revisar que todos los elementos mecanicos estén en excelente estado v en
perfecto funcionamiento, de lo contrario, se debe solicitar los repuestos en el almacén
de mantenimientao.

7. Limpiar con estopa el cigiienal, y demas mecanismos gue se vean en la magquina.

B. Con una hexagonal de 2.5mm, destornillar la tapa superior donde se encuentra el
cigiienial de la maquina. Revisar el estado de la malla o el filtro de la tapa

9, Paoner la tapa superior del cigiiefial con la hexagonal v abrir |3 otra.

10. Con un destornillador de pala, una cuchilla o una reglilla, limpiar las ranuras de los
resortes o de lugares de dificil acceso junto con la estopa.

11. Cerrar la otra tapa con hexagonal de 2.5mm.

12. Terminar de quitar las tapas de la recubridora para limpiarlas bien v después volver a
ponérselas.

13. Poner nuevamente los elementos mecanicos gue fueran retirados al principic, como el
pie, la planchuela, etc.

14. Soplar la maquina por dentro con la pistola de aire para asegurar que quede sin
residuos.

15. Abrir el tornille del carter de aceite con un destornillador de pala grande y poner un
recipiente abajo para recibir el aceite usado.

16. Con una llave hexagonal He 5 mm abrir los tornillos del cérter de aceite.

17. Voltear la maguina de tal modo que sea mas facil limpiar los mecanismos soplando
con pistola de aire.

18. Limpiar con estopa y pistola de aire el carter.

19. Revisar el estado del empague, de estar mal, se debe cambiar y proceder con la
aplicacion de silicona en la superficie que va unida a la maguina.

20. Pegar el carter a la maguina vy esperar 24 horas para poder aplicar el nuevo lubricante.

21. Cerrar con hexagonal de los 4 tornillos del carter en X

22, Con estopa vy pistola de aire limpiar el bastidor de |z recubridora.

23, Después de 24 horas, aplicar el aceite con nivel entre 2l minimo y el maximao.

24. Con estopa, hidrogas y pistola de aire se limpia la mesa, porta conos y herrajes.
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25. Ajustar la banda a la méquina v al motor.
26. Conectar la maguina y verificar que la maguina quede cosiendo correctamente

27. Finalmente s& debe llenar el formato de profundos y se debe entregar en el drea de
mantenimiento.

%+ Djaladora de lagrima

1.
2.
3.

10.

11.
12.

13.
14.

15.
16.

17.

. Finalmente,lse le hace una altima inspeccion, se llena el formato del profundo y se

Tapar produccian

Abrir la maguina para los lados deslizando la base y guitando la planchuela
Levantar la méguina y soplarla para sacar los residuos con ayuda de la aspiradora
que succiona la suciedad.

Con la maguina arriba, se limpia la base donde van suspendidos los elementos
mecanicos can estopa.

Revisar gue todos los elementos mecanicos estén en excelente estado v gue
funcionen bien, de lo cantrario se deben buscar los repuestos en el almacén de
mantenimiento y/o pedir un mantenimiento predictivo.

Aplicar lubricante en los elementos mecédnicos del servomotor mientras esta en
funcicnamiento para reducir la friccian.

Bajar la méguina y poner nuevamente la planchuela y enhebrar bien la aguja

Con hidrogas, estopa v pistola de aire se debe limpiar la maguina externamente, la
mesa, los porta conos y los herrajes. Ademas, se puede ayudar con la espatula de
acrilico para quitar los residuos de stickers.

Abrir la caja donde se encuentra la board con destornillador de estrella v aspirar
los elementos electronicos sinir a desconectar alguno.

Limpiar la tapa de la caja electrénica con pistola de aire, estopa e hidrogas por las
dos caras.

Poner la tapa de la caja electrdnica con un destarnillador de estrella.

Levantar nuevamente la maguina v con un destarnillador de estrella quitar los dos
tornillos de |a caja que contiene el mechero lubricante.

Sacar la mecha de |a caja y retirarla para proceder con su limpieza.

Con ayuda de unas pinzas de enhebrar v la pistola de aire, sacar la suciedad dentro
de la caja.

Introducir nuevamente el mechero en la caja y atornillar |z caja ajustandola en su
debido lugar.

Aplicar el aceite hasta el nivel maximo v bajar nuevamente la maquina.

Cambiar la bolsa de residuos de la maquina que suele estar debajo de la misma.

entrega en el area de mantenimiento.

%+ Presilladora

1.
2.
3.

Tapar produccian con el plastico hacia arriba
Abrir la tapa superior del bastidor en ¥ con un destornillador de estrella.
Con estopa, pistola de aire e hidrogas se limpia la tapa superior del bastidor.
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10.
11.

iz,

13.

14.

15.

16.

17.
. Finalmente, se llena el formato del profundo v se debe entregar en el area de

Abrir la tapa frontal para retirar el gancho v la tapa carril.

Levantar la maguina lateralmente hacia la izquierda.

Con destarnillador de estrella alrir [a tapa frontal de la presilladora

Con la maguina levantada, se procede a limpiar la base donde descansan los
mecanismos y cables, con estopa, hidrogas v pistola de aire.

Abrir con destarnillador de estrella |a tapa trasera de la maquina, revisar el estado
de Esta.| Si tiene cinta, se debe quitar y pedir los tornillos que hacen falta.

Con pistola de aire, estopa e hidrogas se debe limpiar con cuidado la parte trazera
de la maguina sin tapa v la misma tapa, con cuidado de no desconectar algun
cable.

Limpiar todo el bastidor de la maquina con hidrogas, pistola de aire y estopa.

Con una cuchilla se retiran los residuos de cinta o stickers en el bastidor y/o en las
tapas.

Antes de poner las tapas, se verifica el estado y funcionamiento de los
mecanismos, si hace falta un repuesto, se debe buscar en el almacén de repuestos
o si hay un problema con el funcionamiento se procede a programar un
mantenimiento productivo.

Abrir con destarnillador de estrella |a tapa donde se encuentra la board
glectronica. 5e soplan los cables con cuidado de no ir a desconectarlos y se le
aplica limpiador de contactos a la tarjeta electronica.

Se vuelven a poner los tornillos en X para colocar todas las tapas en su lugar.

Con estopa, pistola de aire e hidrogas limpiar la mesa, la porta conos v los
herrajes.

Debajo de la maquina se encuentra recogido el aceite viejo v en mal estado. 5e
procede a retirarlo y luego se debe aplicar el nuevo aceite en los dos puntos de
recepcion y revisar gue el nivel llegue hasta después del punto rojo en los visores.
Se debe enhebrar la aguja, encender la maguina y revisar que guede cosiendo.

mantenimiento.



