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 RESUMEN 

 

En CI JEANS S.A.S. se identificaron falencias en el trabajo de lubricación de máquinas de 

confección debido al bajo personal que presentaba la empresa y a las diferentes metodologías que 

utilizaban para ese trabajo. Se logró estandarizar los procesos y tiempos de mantenimiento 

profundo, se creó un archivo para llevar un historial por máquina, que informa la fecha del último 

mantenimiento realizado y el nombre del lubricador que lo hizo. De este modo es posible conocer 

el estado y la disponibilidad de la máquina. En cuanto a la limpieza diaria de cada equipo, se 

identificó 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 ideó un modo de aspersión de residuos con un tubo Venturi y se hicieron pruebas 

de solubilidad en agua con diferentes muestras de aceite para reducir el número de unidades 

rechazadas. Se evidenció la disminución de rechazos en unidades por manchas de aceite con la 

creación del sistema de aspersión de residuos, además se pudo completar cada planta de producción 

con un técnico en lubricación y se estableció 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 están mezclando las cantidades indicadas de compuesto y agua para el hidrogas. 

 

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

neumática, stock de aceite. 
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ABSTRACT 

 

At CI 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 CI 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. 

 

 

• Keywords — sprinkling system, hydrogas, HLB levels, deep maintenance, Venturi pipe, oil 

stock, pneumatic insufflation, waste spraying. 
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I. INTRODUCCIÓN 

 

Un practicante de la empresa CI JEANS S.A.S. debe estar a cargo de los técnicos en 

lubricación de la compañía, los cuales se encargan de mantener limpias todas las máquinas de 

confección, lubricar los mecanismos y hacer el respectivo cambio de aceite cuando la máquina lo 

requiera.  El área de confección abarca una planta de preparación, diez de producción, una de 

desarrollo de nuevos productos, una escuela del SENA y una planta de reprocesos. En el mes de 

febrero, el área de confección tenía 1582 máquinas dentro de las cuales había Planas, Presilladoras, 

Ojaladoras, Fileteadoras, Cerradoras de Codo, Recubridoras y Empretinadoras. Estas máquinas 

trabajan 16 horas diarias aproximadamente ya que todas son esenciales para la elaboración de un 

jean que cumpla con todos los estándares 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 mecánicos y técnicos en lubricación de máquinas de confección. Los primeros, se encargan de 

hacer mantenimientos correctivos y por mantener la producción en línea y los segundos, son 

quienes mantienen las máquinas limpias, completas y con el nivel de aceite adecuado.  En febrero 

la compañía contaba con 55 mecánicos y 9 técnicos en lubricación. 

 

CI JEANS S.A.S cuenta con tres turnos de producción de jeans, pero los lubricadores solo 

tienen turno en la mañana que inicia a las seis y termina a las catorce horas, lo que quiere decir, 

que la disponibilidad de técnicos en lubricación es limitada y como consecuencia de esto, quedan 

máquinas sin limpiar y lubricar, lo que puede ocasionar solidificación de partículas de polvo que 

pueden dañar los mecanismos de las máquinas.Además, se están viendo afectadas algunas unidades 

con pequeñas manchas de aceite debido al desplazamiento forzado del aire por la insuflación 

neumática que utilizan los técnicos en lubricación para limpiar los equipos.  Ya que cada lubricador 

está dotado con una manguera de ¼ de diámetro y con aire comprimido a una presión de 110psi, 

sacan las partículas de tela e hilo que quedan por todo el mueble y la máquina de confección. 

 

Lo ideal para solucionar estos problemas, es crear un método de limpieza y lubricación 

eficiente que demande menos tiempo y permita que todas las máquinas sean atendidas sin arriesgar 

la vida útil de éstas y paralelamente, encontrar la manera de prevenir que las unidades de 

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

de confección.  

 

 

II. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA  

 

La disponibilidad de técnicos en lubricación es limitada ya que solo trabajan 8 horas en el 

turno de la mañana que inicia a las 6am y termina a las 2pm.  En total, el área de confección cuenta 

con 14 plantas y 9 técnicos en lubricación para limpiar y lubricar 1582 máquinas, hacer trabajos de 

alturas, mover máquinas y hacer pequeños trabajos de mecánica.  Como consecuencia de esto, 

quedan máquinas sin limpiar, lo que puede ocasionar solidificación de partículas de polvo que 

pueden dañar los mecanismos de las máquinas, afectar la salubridad de los operarios y contaminar 

las siguientes prendas de producción.  El tiempo promedio que tarda un técnico en lubricación 

limpiando una máquina y el mueble, es de 21 minutos dependiendo de la máquina y del técnico, 

ahora, como solo hay 9 técnicos en lubricación, cada uno debe limpiar 176 máquinas en la semana, 

lo que significa que cada lubricador debe demorarse máximo 15 minutos por máquina según lo 

estipulado por el área de mantenimiento quien en primera instancia determina que cada máquina 

debe ser limpiada una vez por semana como mínimo. 

 

La lubricación consiste en el desarme de la máquina, cambio de aceite, cambio de 

empaques, lubricación de partes, se debe verificar que la máquina y 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 área de mantenimiento estipuló que por semana cada técnico debe lubricar 5 

máquinas. Sin embargo, durante el tiempo de prácticas, cada técnico por semana lubricaba en 

promedio 1 máquina. 

 

Por otro lado, se están viendo afectadas algunas unidades con pequeñas manchas de aceite 

debido al desplazamiento forzado del aire por la insuflación neumática que utilizan los técnicos en 

lubricación para limpiar los equipos.  Éstos, contienen una manguera de ¼” con una pistola que 
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libera aire comprimido a 105psi con la que apuntan a las máquinas y permite que los residuos se 

dispersen y salgan de la máquina acompañados de partículas de aceite, que pueden caer en las 

prendas producidas las cuales pueden llegar a ser rechazadas por el área 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 clínica de los equipos, no se sabe cuándo fue el último día 

que se le hizo cambio de aceite y limpieza específica. Esto para presupuesto del área de 

mantenimiento es incómodo ya que no se conoce la rentabilidad en hacer un cambio de aceite 

primero a una máquina que visualmente lo necesita o si primero se tiene en cuenta las máquinas 

que llevan más tiempo operando y con mayor número de averías en el año.  Permite confusiones a 

la hora de hacer negociaciones de préstamo de equipos con otras plantas de producción, si la 

máquina 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 deberían estar notificados y guardados en un archivo 

para ser analizados. 

 

 

III. JUSTIFICACIÓN 

 

Todas las máquinas tienen una vida útil estipulada según su diseño (10 – 15años), procesos 

de fabricación y mantenimiento.  Es claro que el diseño se puede cambiar y se pueden agregar otros 

procesos de fabricación para alargar la vida útil de la máquina, sin embargo, es un hecho muy 

desgastante y no rentable. Por otra parte, está el mantenimiento que como su nombre lo indica es 

mantener las condiciones del equipo lo más cercanas a las iniciales de la máquina por el mayor 

tiempo posible. Si una empresa se enfocara en esta actividad lo suficiente como para aumentar la 

vida útil de las máquinas unos 2 años más, no se vería muy afectado el presupuesto al tener el 

control de los tiempos de producción.  

 

Se pretende mejorar el método de limpieza, lubricación y la forma de hacer mantenimientos 

profundos a las máquinas de confección ya que a una empresa con tanto movimiento de producción 

y que requiere un número de prendas confeccionadas mínimas en el día de 30000 , le interesa que 
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el tiempo en que una máquina esté sin producir sea el mínimo, además se garantice que el tiempo 

de paro de la máquina será aprovechado para dejar el equipo en óptimas condiciones.  En el mes 

de abril los tiempos improductivos alcanzaban los 16000 minutos.  

 

En este caso se apuntó al mantenimiento "básico" de toda máquina, la limpieza y cambio de 

aceite, este mantenimiento en CI JEANS se llama "Mantenimiento Profundo" y en un principio no 

era eficiente, los formatos estaban mal relacionados con la actividad, no había un control en el 

abastecimiento de aceite y utilizaban insuflación neumática para asear los muebles y equipos. 

 

 

IV. OBJETIVOS 

 

A. Objetivo general 

 

Estandarizar el método de limpieza y lubricación (mantenimientos profundos) en la empresa 

CI JEANS S.A.S. 

 

B. Objetivos específicos 

 

• Controlar los tiempos de lubricación de las diferentes máquinas de confección para 

evitar tiempos improductivos. 

• Rotular los diferentes lubricantes que se utilizan en la empresa para las máquinas de 

confección siguiendo normas internacionales. 

• Programar los métodos de recolección de aceites y el debido momento en el que lo 

deben hacer para evitar gastos innecesarios. 

• Diseñar un método de lubricación y limpieza eficiente para cada tipo de máquina. 

• Cambiar el método de limpieza general en las máquinas de confección con el fin de 

reducir el número de unidades rechazadas por manchas de aceite. 
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V. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 

 

El método actual de limpieza en máquinas de confección arriesga la producción debido a la 

insuflación neumática que desplaza partículas contaminantes de la máquina al ambiente donde se 

encuentran las unidades producidas, las cuales pueden verse afectadas a causa de pequeñas gotas 

de aceite que probablemente no puedan ser desprendidas en lavandería y se tomé la decisión de 

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

 

 

VI. MARCO TEÓRICO 

 

Para el área de mantenimiento, es importante el cuidado de las máquinas, es por esto, que 

definen la limpieza como un procedimiento que se utiliza para controlar los factores ambientales 

que pueden afectar la producción, la salud de los operarios y el buen funcionamiento de las 

máquinas.  Esta limpieza consiste en insuflar aire comprimido tanto en los elementos mecánicos 

como en el mueble de la máquina, 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 máquinas estén bien ajustadas, que contengan todos los tornillos y tapas, deben lubricar los 

elementos mecánicos, verificar el nivel de aceite, retirar stickers de la mesa, verificar que las 

máquinas contengan las banderas en buen estado y aplicar limpiador de contactos en las tarjetas 

electrónicas. 

 

La lubricación, es un conjunto de acciones de mantenimiento empleada para reducir la 

fricción y así evitar la resistencia entre dos partes en contacto. Esta operación consiste en abrir el 

cárter, extraer el aceite usado que ya perdió las propiedades fisicoquímicas, cambiar empaques, 

aislar el cárter para evitar fugas, engrasar los elementos mecánicos, limpiar la máquina y dejarla 

completa y cosiendo perfectamente. 

 

A continuación, se expondrá el indicador de mantenimiento que se utilizó durante la 

práctica y ayudó a verificar la viabilidad de la estandarización de la lubricación diaria y de los 

mantenimientos profundos. 
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𝑀𝑇𝐵𝐹 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒−𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠
      (1) 

 

La ecuación (1) representa el tiempo medio entre averías en un mismo equipo, es decir, 

entre mayor sea este, menor será el Down time (tiempo de inactividad) y por esto, más confiable 

será el funcionamiento de la máquina. 

 

𝑀𝑇𝑇𝑅 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑀𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
       (2) 

  

Ahora, la ecuación (2) es el MTTR que indica la eficacia de la lubricación de un equipo, el 

objetivo es reducir este indicador para que la atención de limpieza sea cada vez menor, y que el 

tiempo de solución a las averías disminuya. 

 

𝐻𝐿𝐵 = 20𝑥
𝑀ℎ

𝑀
          (3) 

 

La ecuación (3) representa el balance hidrófilo-lipofílico de los tensoactivos según Griffin. 

Donde M_h es la masa molecular de la parte hidrófila y M es la masa molecular de toda la 

molécula.El HLB se mide de 0 a 20.Mientras más cercano a 20 esté la molécula, es lipofílica y si 

se acerca a 0 es lipófila. 

 

𝑃1

𝜌𝑔
+

𝑉1
2

2𝑔
+ 𝑍1 =

𝑃2

𝜌𝑔
+

𝑉2
2

2𝑔
+ 𝑍2        (4) 

 

La ecuación (4) se refiere a la conservación de la energía cinética, potencial y la energía de 

flujo de un fluido.  Es una relación aproximada entre la presión, la velocidad y la elevación, y es 

válida en regiones de flujo estacionario e incompresible en donde las fuerzas netas de fricción son 

despreciables. 

 

𝑄𝐸𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 = 𝑄𝑆𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎           (5) 
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La ecuación (5) representa el principio de conservación de la masa para dispositivos de 

flujo estacionario. 

 

Para producir un jean de alta calidad, se requieren aproximadamente 42 operaciones para 

trabajar en diferentes máquinas como lo son la plana, recubridora, empretinadora, presilladora, 

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

 

La máquina plana es la más 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 

aletillón y bloquear cotilla.  La velocidad de máquina 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 máquina debe estar a una velocidad de 5200rpm. 

 

La presilladora asegura las costuras de las prendas y la máquina debe estar a 2500rpm.  Se 

utiliza para pegar marquillas y presillar jota de la aletilla para limitar el cierre.  Esta misma máquina 

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 guía 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 

pantalón, pasa a la máquina ojaladora de lágrima, que hace una perforación en forma de gota en la 

pretina del delantero izquierdo, y al mismo tiempo es bordada automáticamente. 

 

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 máquina debe estar a 

3800rpm para operar. 
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VII. METODOLOGÍA 

 

Antes de buscar como optimizar las máquinas y estandarizar los métodos de lubricación, se 

realizó una recolección de videos de algunos lubricadores haciendo mantenimientos profundos a 

diferentes máquinas.  En la Tabla I está el paso a paso utilizado para llevar a cabo esta misión.  Fue 

aproximadamente durante un mes recolectando 9 videos de las máquinas más utilizadas en el área 

de confección de jeanes como lo son la fileteadora, la cerradora de codo, la empretinadora, la 

ojaladora de lágrima, 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 descripción que luego fue 

comparada con las recomendaciones de los fabricantes de las máquinas JUKI y YAMATO para 

realizar la lubricación profunda y se hallaron muchos puntos a mejorar.  Estos planes de 

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

 

TABLA I 

PASOS POR SEGUIR PARA LA DESCRIPCIÓN DEL NUEVO PLAN DE MANTENIMIENTOS 

PROFUNDOS. 

ACCIONES HERRAMIENTAS AYUDANTE 

1. Programar mantenimientos 

profundos. [Fig. 6] 
Archivo de Excel Jefe de taller Robert Rave 

2.  Tener todas las 

herramientas a la mano. 

Estopa, pistola de aire, 

destornilladores, pinzas, 

hidrogas, aceite, etc 

Técnico en lubricación 

3.  Grabar todo el conjunto de 

acciones que el técnico en 

lubricación realice. 

Celular con full charge. Técnico en lubricación 

4.  Descargar los videos en el 

pc, quitar sonido y aumentarle 

la velocidad x 1.5. 

Editor de videos N/A 
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5.  Describir el paso a paso en 

una hoja de Word 1 
Word, videos N/A 

6.  Buscar la lubricación 

recomendada por el fabricante 

para cada máquina. 

Website Juki, website 

Yamato 
N/A 

7.  Comparar la lubricación 

recomendada por el fabricante 

con la realizada actualmente 

en CI JEANS S.A.S. 

Word N/A 

8.  Estandarizar la lubricación 

en cada máquina con un plan 

de mantenimiento profundo. 

Word 

Asistente de mantenimiento, 

Manuel Trujillo y Jefe de 

taller, Robert Rave. 

9.  Crear formatos de 

lubricación.  

Excel, plan de mantenimiento 

profundo. 
N/A 

10.  Capacitar a los técnicos en 

lubricación. 

Exponer plan de 

mantenimiento profundo. 

Área de mantenimiento 

confección.  

 

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

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

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

 

 
1 M. Trujillo, anexo“Plan de mantenimiento según la máquina”, página 41 – 48. 
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Fig 1: Listado de herramientas necesarias para las tareas de lubricación y limpieza. 

 

Lo siguiente fue realizar un inventario de todas las máquinas de la empresa para saber si los 

seriales coinciden con los códigos, si todas las máquinas están bien codificadas y poder controlar 

de ahí en adelante cualquier movimiento que se haga por las plantas de producción.  Para llevar a 

cabo esto, se siguió el proceso descrito en la tabla II. 
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TABLA II 

PASOS POR SEGUIR PARA LLEVAR EL INVENTARIO DE MÁQUINAS DE LA EMPRESA.  
 

ACCIONES HERRAMIENTAS AYUDANTE 

1.  Imprimir inventario de 

máquinas por planta 
Hojas blancas, inventario N/A 

2.  Ir de planta en planta 

verificando con el inventario 

la existencia de cada máquina 

y que el código coincida con 

el serial de la máquina. 

Resaltador, lapicero, hojas 

impresas. 

Digitador, Bryan Mesa y 

todos los técnicos en 

lubricación. 

3.  Renovar el inventario con 

las ubicaciones reales de las 

máquinas.  

Software de mantenimiento, 

hojas impresas. 
Digitador, Bryan Mesa. 

4.  Imprimir y pegar códigos 

de máquinas que hayan 

presentado ausencia de este. 

Impresora del almacén de 

insumos, cartonsitos, amarras.  

Digitador, Bryan Mesa y 

todos los técnicos en 

lubricación. 

5.  Enviar correos a todos los 

supervisores de planta con la 

información actual de sus 

máquinas y pedirles el favor 

de siempre enviarme un 

correo cuando alguna 

máquina se vaya a mover de 

planta. 

Outlook, archivos de 

inventario. 
N/A. 

 

 

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

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

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

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

se procedió con el lavado de la tela con la misma fórmula química con que se lavan las prendas de 

Carhart.  En la tabla III se puede ver la metodología empleada. 
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TABLA III 

PASOS POR SEGUIR PARA LA PRUEBA DE LABORATORIO DE ACEITES. 
 

ACCIONES HERRAMIENTAS AYUDANTE 

1.  Pedir en preparación 3 

bolsillos traseros de la marca 

Carhart tela mallorca Dark 

Khaky y 3 Gravel. 

N/A N/A 

2.  Recortar el bolsillo en 3. Tijeras para tela, tela N/A 

3.  Pedir que fileteen los lados 

de cada retazo. 
Fileteadora, tela N/A 

4.  Nombrar cada retazo según 

la muestra.  

Marcador de tela permanente, 

tela. 

N/A 

5.  Manchar cada retazo según 

la muestra.2 

Muestras de aceite, residuos 

de polvo, aceite usado, 

retazos. 

Director de Mantenimiento 

confección, Daniel Vélez. 

6.  Después de 24 horas, llevar 

cada muestra a lavar con la 

fórmula química según la tela. 

Muestras, lavadora, lubewash, 

softwash, ácido cítrico, 

indipound CIJ, asuwash, 

secadora. 

Director de Mantenimiento 

lavandería, Manuel. 

7.  Luego de 24 horas, revisar 

visualmente el aspecto de cada 

retazo de tela. 

Cámara de inspección visual. Químico, William. 

8.  Hacer el informe de 

laboratorio con toda la 

información suministrada y 

adquirida.3 

Word, notas, fotos, artículos. 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 máquinas a aspirar en el 

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

el fin de crear un sistema de aspersión de residuos.  El equipo de mantenimiento se encargó de 

 
2 M. Trujillo, anexo “Testeo de aceites en máquinas de confección”, página 32 – 35. 
3 M. Trujillo, anexo “Testeo de aceites en máquinas de confección”, página 32 – 35. 
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diseñarla y contratamos a una empresa llamada Orión para la creación 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 MÉTODO DE LIMPIEZA. 

ACCIONES HERRAMIENTAS AYUDANTE 

1.  Se tomó un tubo Venturi 

de una fileteadora y se probó 

neumáticamente. 

Tubo Venturi, Manómetro 
Director de mantenimiento, 

Daniel Vélez. 

2.  Diseñar el sistema de 

aspersión. 
Lápiz, hoja 

Asistente de mantenimiento, 

Manuel Trujillo 

3.  Mandar a crear el sistema 

de aspersión 
Teléfono, notas 

Asistente de mantenimiento, 

Manuel Trujillo. Felipe de 

Orión. 

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 diseño de 

nuevos productos 

Diseño de bolsa, reglilla 
Planta Diseño de nuevos 

productos 

6.  Recibir los sistemas de 

aspersión creados por Orion. 
N/A Felipe, Orión. 

7.  Ensamblar las bolsas al 

sistema de aspersión 
Bolsas y sistema de aspersión 

Asistente de mantenimiento, 

Manuel Trujillo 

8.  Dotación del sistema de 

aspersión y capacitación al 

nuevo método de limpieza. 

Instrucciones de uso y paso a 

paso de la limpieza general. 

Técnicos en lubricación, área 

de mantenimiento de 

confección. 
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Además, se cambió el método de abastecimiento en el stock de aceites, para así regular el 

consumo, predecir la siguiente compra de insumos y controlar el ingreso al taller de mantenimiento.  

Esta metodología se encuentra en la tabla V. 

 

TABLA V 

PASOS A SEGUIR PARA CREAR LA PROGRAMACIÓN DE ABASTECIMIENTO EN EL STOCK DE 

ACEITES. 

ACCIONES HERRAMIENTAS AYUDANTE 

1.  Grabar el método actual de 

abastecimiento. 
Video cámara 

Técnico en lubricación, 

Junior Arenas 

2.  Hacer informe respecto al 

abastecimiento de aceite e 

hidrogas. 4 

Notas Jefe de taller, Robert Rave 

3.  Solicitar recipientes para 

recolección de aceite y 

atomizadores para hidrogas. 

Telefono Centro de compras 

4.  Hacer planilla de 

programación de aseo y de 

abastecimiento en el taller de 

mantenimiento. 

Word, Excel Jefe de taller, Rovert Rave 

5.  Dar dotación, capacitar y 

dar instrucciones de la nueva 

programación. 

Recipiente de aceite, 

atomizador para hidrogas 
Jefe de taller, Robert Rave. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
4 M. Trujillo, anexo “Control para el abastecimiento en el stock de aceites”, página 39 – 40. 
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VIII. RESULTADOS 

 

La empresa CI JEANS S.A.S. utiliza como medio de producción, máquinas de confección 

industrial que trabajan continuamente para garantizar una cantidad de unidades establecida de 

30000 prendas al día.  Estas máquinas, deben ser limpiadas y lubricadas diariamente para garantizar 

el buen funcionamiento de los elementos mecánicos.  El método de limpieza actual que utilizan los 

técnicos en lubricación es insuflar los residuos de tela en las máquinas de confección, 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 producción más cercana, sin embargo, la presión de aire alcanza 

a insuflar partículas de suciedad que pueden alcanzar la siguiente producción.  Además, el aceite 

mineral utilizado actualmente en dichas máquinas 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 caído en la producción como al nivel de 

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

 

En la imagen 1 se puede observar una comparación entre el método de limpieza con 

insuflación y el método de limpieza con aspersión.  En el primer método se puede ver que la 

producción está cubierta con una tela gris, sin embargo, la operaria de al lado tiene su producción 

al descubierto. Con el método de aspersión 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 insuflación vs aspersión en presilladora. 

 

En la figura 2, están algunos técnicos en lubricación con sus respectivos sistemas de aspersión que 

fueron diseñados por el área de mantenimiento y creados por la empresa Orion.  El sistema cuenta 

con dos mangueras, una de ¼” y otra de 2”.  

 

 
Fig. 3: Técnicos en lubricación equipados con el sistema de aspersión de residuos diseñado. 

 

Se hizo pedido con Biodegray S.A.S. de tres muestras de aceite con diferentes propiedades 

tensoactivas, donde la muestra número 1 corresponde al aceite que se utiliza actualmente en las 

máquinas de confección de la compañía y las otras dos muestras son más solubles en agua y 

también contienen mayor detergencia. 
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En la inspección 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 máquinas ya 

que el jefe, Daniel, no lo autorizó debido a que esa prueba ya se había hecho anteriormente en la 

empresa y por el momento no hay un proveedor que ofrezca niveles de HLB en un aceite mineral 

que sea más económico al que ofrece Biodegray S.A.S. 

 

El sistema de aspersión se diseñó para realizar la limpieza diaria de las máquinas de 

confección, reemplazando la insuflación de aire que provocaba mayor probabilidad de desplazar 

los residuos de tela y el aceite de lubricación en la producción.  

 

Se anexan videos del procedimiento de limpieza general de las máquinas tanto con pistola 

de aire como con el sistema de aspersión, se anexan los informes de laboratorio con el paso a paso 

del testeo de aceites y creación de control en el stock de aceites.  En la imagen 1 se puede observar 

el número 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 número de unidades rechazadas 

por manchas de aceite de Julio a septiembre las cuales solo fueron 2. 
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Fig. 4: Número de prendas rechazadas por manchas de aceite entre enero y Julio de 2021. 

 

 

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

 

 

Se puede observar en ambas imágenes que el número de prendas rechazadas disminuyó 

notablemente de 30 a 2 unidades después de cambiar el método de limpieza general en las máquinas 

de confección. Sin embargo, según lo estudiado, el diseño en el sistema de aspersión de residuos 

merece una mejora que permita mayor presión de succión con diferentes boquillas para llegar a 

lugares más estrechos en la máquina donde se acumulan más residuos, esto, debido a que los 

técnicos en lubricación han manifestado que a veces invierten más tiempo limpiando con el sistema 

de aspersión. 
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En la figura 5 se observa el tubo Venturi y se señala el punto de succión el cual debe ser 

rediseñado para obtener una mayor presión. 

 

 
Fig. 6: Lugar específico de mejora del tubo Venturi para el sistema de aspersión 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 

COMPARACIÓN TEMPORAL CON PISTOLA DE AIRE VS TUBO VENTURI. 

Máquina Insuflación Aspersión 

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 lubricación también deben realizar 

mantenimientos profundos en cada máquina cada 6 meses aproximadamente. 

 

Estos mantenimientos consisten en una limpieza profunda que conlleva a un desarme total 

de la máquina para cambios de filtros, empaques y aceite.Como este tipo de mantenimientos 

requiere aproximadamente una hora y media, se considera aceptar la insuflación 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 diseñado en Excel para llevar el historial de mantenimientos profundos en el 

área de confección. 

 

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

 

 

En cuanto al control de abastecimiento de aceite, al principio de la práctica se evidenció 

que el stock no es controlado por nadie, simplemente los mismos técnicos en lubricación 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 recolección de residuos donde los técnicos 
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en lubricación depositan el aceite extraído de las máquinas que ya ha perdido las propiedades 

lubricantes.Además, en el mismo stock, se encuentra el hidrogas que debe ser mezclado con agua 

en una relación 1:9, sin embargo, se han visto bastidores de máquinas con la pintura pelada, debido 

a que los mismos lubricadores no están cumpliendo con la relación establecida para realizar la 

limpieza de las máquinas. 

 

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 también 

de abastecer a sus compañeros en un horario y días 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 lubricación encargado debe llenar una planilla con el volumen que queda 

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

 

 
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 lubricación encargado esa semana, debe hacer la mezcla de agua e 

hidrogas en una relación 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. 
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IX. CONCLUSIONES 

 

Se logró tener un tutorial con video y pasos a seguir para el correcto mantenimiento 

profundo y limpieza general diaria de las máquinas de confección lo cual sirve como inducción a 

los nuevos técnicos en lubricación que ingresen a la compañía con el fin de tener un estándar 

eficiente para todos.  Se disminuyó la cantidad de prendas rechazadas por manchas de aceite al 

6.66% gracias a la creación de un sistema de aspersión de residuos que remplaza la insuflación 

neumática lo cual evita el desplazamiento forzado del aceite desde la máquina hacia las unidades 

producidas.  Se diseñó 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 máquinas que 

requieran mantenimiento profundo de manera prioritaria y se realizó una programación 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 próxima orden de compra de los insumos. 

 

 

X. RECOMENDACIONES 

 

Se recomienda mejorar el diseño del sistema de aspersión ya que se evidenció que se 

dificulta la limpieza en lugares estrechos de las máquinas de confección, los cuales necesitan estar 

libres de residuos, por lo que se necesita mayor presión en el punto de succión.  También estaría 

muy bien adicionar información de las reparaciones y de los mantenimientos preventivos realizados 

en el archivo de máquinas. 
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XII. ANEXOS 

 

“Testeo de aceites en máquinas de confección” 
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“Método de limpieza de máquinas de confección con aspersión de residuos” 

 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      37 

 
 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      38 

 
 

 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      39 

 
 

“Control para el abastecimiento en el stock de aceites” 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      40 

 
 

 
“Plan de mantenimiento profundo según la máquina” 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      41 

 
 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      42 

 
 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      43 

 
 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      44 

 
 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      45 

 
 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      46 

 
 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      47 

 
 

 



MODELO DE OPTIMIZACIÓN DE LUBRICACIÓN EN MÁQUINAS DE CONFECCIÓN      48 

 
 

 

 

 

 


