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4 OBIETIVOS

Dar a conocer los criterios de mantenimiento
aplicados a la industria de la confeccion,
explicando los conceptos, utilidades vy
beneficios que se pueden lograr en una empresa
con la aplicacion de un Programa de
Mantenimiento permanente.
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2 INTRODUCCION

El desarrollo tecnologico de los diferentes
sectores industriales ha significado un
continuo mejoramiento de las maquinas y
equipos de trab L1|u por esta razon son de vital
importancia la eficacia y la eficiencia de los
sistemas que se empleen para su
mantenimiento.

Para lograr que las maquinas y equipos de
trabajo desarrollen toda su capacidad durante
su vida util, hay que adoptar un sistema de
mantenimiento conforme a sus partes. Para
ello existen diferentes criterios de
mantenimiento como el predictivo, el
preventivo, el correctivo y el proactivo, que
hacen alcanzable esta meta.

Los micros y pequefios gmpu\mm no han
alcanzado los niveles de eficiencia, que en
materia de mantenimiento de equipos son de
aplicacion corriente en la gran industria de la
confeccion; esto | de hacer
conciencia sobre ¢l mejoramiento de la
operacton de las maquinas y sobre la adopcion
de metodologias de mantenimiento que los
hagan mas competitivos en el mercado.

Se presentan a continuacion los elementos
especiales de un Programa de Mantenimiento,
que permite garantizar la puesta en préactica de
los criterios propios del mantenimiento
industrial.
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;Paraquésirve el mantenimiento?

El mantenimiento reporta beneficios en muchos aspectos entre
los que se pueden mencionar los siguientes:

- Herramienta de calidad. Cualquier filosofia o politica de
trabajo aplicada en la empresa tiene el objetivo de consegulr
un producto de calidad, que satisfaga al cliente al menor costo
posible. Para lograr lo anterior se requiere tener definida una
cultura de calidad total al interior de la empresa, en la que el
mantenimiento juegue un papel de importancia, pues las
causas de muchas insatisfacciones de los clientes con la
calidad del producto estan relacionadas con la funcion del

mantenimiento y todos los servicios que presta.

mantenimiento?

Mantenimiento

Prevencién de costos mavores por daiios imprevistos. En la
medida en que se ponga en practica un programa de
mantenimiento en laempresa, por sencillo que sea, se previene
el uso de recursos por dafos en la maquinaria y equipos, 0
tener que llegar al extremo de la renovacion de los mismos.
[gualmente se evita el riesgo de incumplimiento a los clientes
por la suspension de la produccion, debida a un dano
imprevisto. Como se puede ver son graves las consecuencias
que resultan de no contar con un programa de mantenimiento

adecuado en la empresa.

es la accion i 5

il ﬁ‘?iﬁmeionamiento
il las partes de un todo.

- Mayor utilizacion de la maguinaria v equipo. Es indiscutible
que una maquina o equipo al que se le da un mantenimiento
adecuado, tendra una vida util mas prolongada y de igual
manera genera un mayor rendimiento en relacion
con lainversion inicial. Bl
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CLASES DE MANTENIMIENTO
Y SU APLICACION

~ 4.1 Mantenimiento Predictivo

Concepto: Mantenimiento Predictivo es aquel que permite
detectar sintomas relacionados con fallas especificas en las
maquinas y equipos, antes de que se presente un
funcionamiento incorrecto o su detencion. Los sintomas
obtenidos mediante el diagnostico permiten ejecutar
acciones en el momento justo, que aseguren el
cumplimiento de los compromisos financieros y de
produccion.

Beneficios: La aplicacion del Mantenimiento Predictivo
permite obtener los siguientes beneficios:

Determina los elementos y partes de la maquina o equipos que requieran este tipo de mantenimiento, mediante la utilizacion de

herramientas adecuadas al nivel de detencion fijado.

Asegura el cumplimiento de la produccion, al prever el tiempo exacto en el cual es necesario cambiar un repuesto sin necesidad
de parar las maquinas, de manera inoportuna, durante el tiempo de produccion.

- Permite tener un inventario minimo de repuestos.
- Reconoce las herramientas y equipos con los cuales se hace este tipo de mantenimiento.

realmente cuando lo dice el fabricante.

éstos 3.500 horas de trabajo.

los rodamientos faltandoles 1.000 horas de uso.

Ejemplo: Los rodamientos de los motores de las maquinas deben cambiarse cada 2.500 horas de operacion. Una empresa
de 800 maquinas debe tener un analizador de vibraciones para poder predecir si los rodamientos deben cambiarse
Estudios realizados han demostrado lo siguiente:

- Hay empresas que al estudiar los rodamientos con el analizador de vibraciones, los han cambiado al cumplir

- En el caso que la empresa de 800 maquinas no tuviera el analizador de vibraciones, se veria obli gada a cambiar

.

Eligiendo el tipo de mantenimiento
adecuado, aseguramos el cumplimiento
total de la produccion programada.

N
\
&
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4.2 Mantenimiento Preventivo

=~ A & of I Concepto: El Mantenimiento Preventivo consiste en conservar und
O maquina o equipo, mediante la organizacion de las acqunes
N ' que se realizan antes de que una falla aparezca, sin necesida
: de pensar si la maquina, equipo, sistema o elemento S¢
encuentran listos para ser cambiados.

Beneficios: Laaplicacion del Mantenimiento Preventivo permite obtener
los siguientes beneficios:

‘ - Determina mediante la experiencia y la sistematizacion de
A controles: por qué, cuando, como, con qué, con quién y en
| : donde se debe realizar la accidn de mantenimiento.
el -Permite conocer la historia til de la maquina mediante la
5, & puesta en marcha de controles como la hoja de vida.
; . - Permite tener un inventario adecuado de repuestos.
Con ’;jt‘:io.ges (a analizar) para la aplicacién -Permite determinar la frecuencia de ocurrencia de fallas de
@‘{Mﬁmeﬂimiento Preventivo del Motor: una maquina o equipo.

‘ fhﬂ%ene incidencia en la calidad del producto que se Ejemplo: Aspectos a analizar en relacion con un motor:

7. fgbnca ' s Incidencia ~ Producto  Volumen de Equipo Existe
4 ,_-___;B,tﬂ, el volumen de producc:on: Partes Calidad Produccion  Funcionando Detencion
fecta el funcionamiento del equipo.

‘Debe existir por lo menos un motor de reserva en < f;f‘zj‘”{ r:l ;l 2? bei?ximf
L " 2 cda 0 i i 0

I Inventario. 3 Pormagujas  Si Si sl Debe existir
) ' 4 Mesa No Si No No
emplo anterior tiene validez porque al permitir 5 Freno Si Si Si No

afio del motor de la maquina, repercute
iente en los otros factores de produccion y genera un costo que en términos generales superaria el valor de un sistema

lo de mantenimiento preventivo. Es necesario escoger previamente las maquinas que van a formar parte de este sistema

le mantenimiento preventivo. Con el mismo criterio se puede excluir de este sistema las maquinas y equipos cuya falla
uspension de operaciones y no afecte la calidad del producto en elaboracion.

o~
1 “.‘ Bt e e Y ". 1
- ‘?!1-'? i : ":.- J
R 4 i
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z determinada la necesidad de crear un programa
do de mantenimiento, se debe pensar en tener un nivel
le repuestos con control de inventario, que retna las
es generales que veremos a continuacion:

rn‘udad de equipos y maquinas en lo referente a la

n y compatibilidad de marcas, lo cual permitira un

0 en el costo del inventario de repuestos almacenados.

ir icion de las operaciones del proceso de produccion, que

nun cuello de botella dentro del mismo.

istencia de una politica razonable de costos, compras y
0S.

tenimiento Proactivo

ncepto: Es la inclusion de las funciones de
ntenimiento dentro de la actividad normal de un
bajador, convirtiéndolo en parte activa de las labores de
svencion y cuidado de lamaquinaria.

4.

" Concientizar al operario de su participacion activa en las labores de mantenimiento.
~ Conocer las ventajas y desventajas de las maquinas en situaciones particulares.
_ Permitir actuar antes de que se présente la falla.
~ Schacedependerla continuidad de la produccion de varias personas.
ipacitaral operario para que tenga conocimientos sobre mantenimiento de maquinas y de sus elementos auxiliares,
os cuales son accesorios basicos y necesarios para su funcionamiento.

Ejemplo: Se hace indispensable que en el mantenimiento proactivo el operario tenga conocimientos bisicos
sobre operacion de mdquinas, elementos auxiliares y accesorios bisicos en la operacion de los mismos, por lo
tanto, los conceptos fundamentales que debe tener el operario abarcan los siguientes puntos: partes importantes
| de las maquinas y los diferentes tipos de éstas, ajustes basicos, clases de agujas, sistema de arrastre, hilos

: s;ﬁggma eléctrico, mecdnico, de lubricacion y limpieza de la maquina. ! ’

R e
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Mantenimiento Correctivo es
ica en el momento en que

\I'eC

s: La aplicacion del
nto Correctivo aporta los

i
1 equipo donde se presento la falla
e estar ubicado o no dentro de un
AT mantenimiento.

e
asociado a la correccion de la
parado con el costo que puede
o el equipo antes de la falla.
ontar con un inventario de
e puede adecuarse a un
iento correctivo,
) de esta forma los costos.

Ito correctivo, o si se aplica
- de mantenimiento a la

: tomar como ejemplo
‘mantenimiento el pie
enuna piezade la

e no se involucra en
reventivo, si se cuenta

Debemudinmyw

[ CRONOGRAMAS el tipo de mantenimniento, asignando
7\1] las funciones especificas al personal,
J
|
&
Conclusiones

Mantenimiento Predictivo: El uso de herramientas de
tecnologia avanzada siempre genera temoren la industria por
causade lainversion que se debe realizar para su adquisicion.
sin embargo, una empresa antes de decidirse por la compra de estas herramientas

debe cumplir con los siguientes pasos:

* Diagnostico del tipo de mantenimiento que demandan los equipos.
* Elecciondel tipo o tipos de mantenimiento que deben aplicarse.
* Asignacion de funciones especificas al personal de mantenimiento.

Una vez realizados los pasos anteriores se podra tener una vision clara de los
objetivos de la empresa en relacion con la gestion de mantenimiento. Es necesario
empezar con herramientas de uso manual para obtener experiencia y aplicarla
luego en operaciones mas complejas.

Mantenimiento Preventivo: Dentro de la industria de base mar
proceso de produccion debe ser permanente, el mantenimiento preve
empleado con mucha prudencia por el alto costo que implica el n
maquinas sin funcionar.

-+
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PONFECCION :

icepto de falla = | &
, RODUCCION Pl

e entiende por falla la situacion que se presenta P HL YL L . A
) un clemento o parte de una unidad
tiva detiene su funcionamiento sin haber
orden alguna para ello, con la
ecuente interrupcion operativa y la
on del ciclo normal del equipo o la

Mala operacion.
Incidencia del producto.
~ Falta de mantenimiento.
- Ajustes erroneos.

- Caducidad.

usas externas al equipo o maquina:

Falla del suministro eléctrico o de

 servicios auxiliares. P
lta de repuestos 0 uso de repuestos

ecuados.
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Tipos de fallas

Las fallas, segan las causas que las origmar:
pueden ser de tres clases:

a. Fallasoperacionales:

Fallas operacionales son aquellas que S€
presentan en las partes o elementos de 1a
méaquina que tienen incidencia €n el
producto final, las cuales suceden
regularmente por el inadecuado manejo de
las maquinas por parte de los operarios.

Fallas eléctricas:

Las fallas eléctricas son las que se presentan en
el sistema eléctrico de la maquina, compuesto
por el motor, las conexiones y los sistemas de
encendido y apagado.

¢. Fallas mecanicas:

Son aquellas que se presentan en el
funcionamiento interno de la maquina y cuya
reparacion debe ser realizada estrictamente
por un mecanico. Incluye el sistema de ejes,
bielas, pifiones y arrastre de la maquina.
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ura continua de agujas - Rodamiento entre aguja y
planchuela

- Inadecuado montaje del
prensatela

- Barra de la aguja desajustada

- Desajuste en el tornillo de
sujecion de la aguja

- Dientes desgastados

- Orificio de la planchuela
muy grande

- Mala regulacion de la presion
de la barra prensatela

- Mal enhebrado

- Utilizacion de tela inadecuada

- Aguja despuntada
- Inadecuada seleccion de la
aguja o del hilo

- Sistema de regulacion de
puntada desajustada
- Devanado irregular

- Sistema de gancho desajustado

M.
e fallas tipicas que se presentan en las maquinas de confeccién

ANALISIS DE FALLAS TIPICAS

Consecuenclas

- Mala calidad de la costura

- Deterioro de la planchuela
y/o el gancho

- Rompimiento de la prenda

- Operarios expuestos a
accidentes (vista)

- Mala calidad de la costura

- Posibilidad de dafio en la tela
al tener que desbaratar la
costura

- Desgaste del gancho

- Aumenta consumo o desperdi-
cio de hilo

- Mala calidad de la costura

- Posibilidad de dafio en la tela

- Aumenta consumo o desperdi-
cio de hilo

- Pérdida de tiempo del operario

as siguientes se presenta el cuadro de analisis de fallas tlplcas que ocurren en este sector de la produccion, con
n de las causas, consecuencias y acciones de solucion a las mismas:

Acciones

- Revisar modelo de la planchuela
montada

- Apretar adecuadamente todos los
tornillos del cabezal

- Revisar la correcta posicion de la
aguja y del pie prensatela

- Revisar el tipo de tela utilizado

- Cambiar partes del sistema de
arrastre

- Definir criterio sobre regulacion
de la presion del prensatela

- Revisar el enhebrado cada vez
que haya cambio de hilo

- Revisar el tipo de tela utilizado

- Cambiar la aguja ’
- Seleccionar adecuadamente el
hilo: utilizar el mismo calibre,
superior e inferior
- Ajustar el sistema de gancho
- Revisar el estado de la bobina
- Ajustar el sistema de devanado
(tornillos y husillos)
- Revisar el tipo de tela utilizado
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Poslblﬁ Causas

B e s sy < s e

- Mala seleccion o desgaste
de los dientes

- Excesiva tension de los hilos

- Aguja defectuosa

- - Mal enhebrado

- Tensor daniado

- Devanado irregular

{
i
i
!
|

]

\l - Mal enhebrado

| - Desajuste en el tornillo de

~ tension

' - Operacién inadecuada de la
'~ maquina

| - Excesiva tension del hilo

. (aguja o bobina)

|

- - Cuchilla desafilada
- - Inadecuado montaje de las
cuchillas
- Presién inadecuada del ple
prensatela
- Desajuste del sistema de
arrastre

Consecuencias

- Mala calidad de la costura

- Rompimiento de la prenda

- Desajuste del sistema de gancho

- Aumenta el consumo o
desperdicio de hilo

- Pérdida de tiempo del operario

- Seleccionar adec
prensatela

- Mala calidad de la costura

- Deterioro del tensor cada vez que se rea
- Aumenta consumo o desperdicio - Ajustar a la tensién at

de hilo - Definir criterios sobre regulacién
- Pérdida de tiempo del operario de tensiones

- Revisar tipo de tela utilizada

- Dano en la prenda

- Aumenta consumo o desperdicio
de hilo

- Pérdida de tiempo del operario le

- Deterioro de otros mecanismos - Ajustar tornillos de s)

cuchilla
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o ANALISIS DE FALLAS TIPICAS

.~ Posibles Causas

- Conexiones eléctricas
inadecuadas

- Sobrecargas por mal
balanceo de circuitos

- Error en la seleccion del
voltaje (110 120 V)

- Variacion del voltaje

- Variacion de voltaje

- Malos contactos

T - Conexiones eléctricas
inapropiadas

- Daiio en rodamientos

- Desalineacion del sistema
de transmision

Recalentamiento del motor
ul‘ * .

e

‘j_l

- Excesiva suciedad (hilos)
en el sistema de ventilacion

2 ’ L : -I1
orriente descompensada
hotores polifasicos
la operacion normal

- Voltaje desigual en los bornes
- Contactos defectuosos
- Operacion en una sola fase

Consecuencias

- Disparo del breaker

- Daio de conexiones eléctricas
(cables, interruptores)

- Quemado de embobinado del
motor

- Conato de incendio

- Riesgos para el operario

- Deterioro del motor
- Quemado del motor
- Riesgos para el operario

- Desajuste del sistema de freno

- Trabajo forzado del motor
- Recalentamiento del motor

Acciones

- Adecuar técnicamente las
conexiones eléctricas

- Mejorar la seializacion
toma corrientes '

- Contactar a la compaiiia
el servicio eléctrico

- Adecuacién de conexiones

- Conectar motor a voltajes i
especificados por el fabricante

- Revision periodica de niveles
de vibracion

- Verificar balanceo del sistema
de embrague - freno

- Limpieza del sistema de
ventilacion

L oy
- Revisar y asegurarse del buen
funcionamiento de los contactos
. eléctricos
- Revisar dispositivos de ¢
| eléctrico :
- Revisar conexiones exte
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ANALISIS DE FALLAS TIPICAS

|

| Posibles Causas | Consecuencias - Acciones
T = T = o M = ,"_;54;,:,.

|
i - Falta suministro eléctrico - La méaquina no puede operarse - Revisar las lineas ycanétatar que no
- Una fase interrumpida hay fase interrumpida
- Motor sobrecargado - Controlar la carga del motor
- Conexiones de extractor - Ajustar contactos
. defectuosas - Corregir conexiones defectuosas
- Conexiones eléctricas
. anormales

- Cable suelto que esta haciendo - Energia anormalen - Revisar conexiones eléctricas
t&%on la maquina 1 la maquina punto por punto - Instalar conexion a tierra
. . - Falta la conexion a tierra - Temor del operario
i ‘ - Conexiones eléctricas
| anormales
| Bleer.. - = cdeg
. !
:;ou‘ 0 pe:manentemente‘ - Daiio en la botonera - El motor se para - Cambiar el interruptor
- (interruptor) - Revisar conexiones eléctricas
- - Contactos defectuosos punto por punto ;
. r ’ - Inadecuada seleccion - Verificar que los cables 7“
| (interruptor) sean los adecuados
}
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ANALISIS DE FALLAS TIPICAS Hﬁt;' il s pe
| Posibles Causas Consecuencias Acciones * LR
e e - — -—_— = . ’ S — — e ——— .'_'_,,,' b. .
- Daiio en el rodamiento del siste- - Funcionamiento inadecuado del - Cambiar o engrasar 1os rodamientos
ma de transmision del motor motor - Nivelar mesa (caucho o gomasen
- Soporte en pata de herraje desni- - Recalentamiento patas) g
. velado - Desajuste en la cubierta y en el - Verificar continuamente la lubrica-
a - Falta de lubricacion y engrase herraje cion y el engrase de todo el sistema
T - Desgastes excesivos en partes de - Desgaste excesivo de bujes y - Corregir fugas de lubricante " :
i contacto metal con metal pifiones ' - Verificar alineacion, estado de correas
=l A - Desalineacion en el sistema de - Desbalanceo en el sistema de y poleas _
iy > transmision transmision - Crear con el mecanico una rutinade
e - Desgaste excesivo de las pasti- - Distension (desgaste excesivo inspeccion de los principales . ok
O A llas de freno (desgaste no homo- de correas) sistemas de la maquina o
o - géneo) - Funcionamiento inadecuado del - Evitar golpes: no dejar caer objetos '
3 - Dario en el sistema de brazos y cabezal de agujas pesados sobre el cabezote y el motor
levas en el cabezote - Disminucion de la eficiencia de la - Instalar los protectores (guardas) para
- Sobrecarga del motor maquina el sistema polea - correa
- Excesivo hilo en el sistema de - Operarios expuestos a altos nive- - Limpiar permanentemente el motor
transmision (polea) les de ruido (librarlo de polvo e hilo)
- Mecanismo de sujecion del - Ajustar tornillos y tuercas

motor desajustado periodicamente

- Cabezote desajustado

- Rozamiento de varillas o cadenas
de los pedales con herraje o
motor
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Posibles Causas

- = Golpe fuerte sobre ¢l pedal

- - Desgaste en la base del pedal

-« Falta de ajuste en las varillas
que accionan el brazo del sis-
tema de embrague

- Desgaste excesivo de las pas-
tillas de frenos

. del brazo del sistema de em-
; brague (freno)
- Operacion inadecuada del
sistema

- Bomba de aceite funciona
inadecuadamente

. - Falta ruptura o desgaste de

: empaques del carter

" - Tornillo de regulacion del
paso de aceite desgastado

- Mangueras o tuberias
obstruidas

- Indicador averiado

- Sistema de lubricacion sucio
o desgastado

ANALISIS DE FALLAS TIPICAS ?_H:-Ee;l

- Excesivo ajuste de la mariposa

. BN

Consecuencias

- Disminuye el rendimiento de los
operarios (produccion)

- Dificultad para regular la veloci-
dad

- Retardo en la respuesta del freno

- Deterioro del plato del freno

- Desajuste del sistema de
transmision ‘

- Deterioro excesivo de rosca, ma-
riposa y resorte del brazo del
sistema de embrague (freno)

- Funcionamiento inadecuado de la
magquina

- Desgaste anormal de bujes
(rodamientos) v pifiones

- Recalentamiento

- Vibraciones y ruidos anormales

- Excesivo gasto de aceite

- Posibilidad de deterioro de las
prendas
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Elssistema de funcionamiento de la maquina plana es de facil
operacion. A continuacion se presenta una grafica de la
magquina plana, con el nombre de las partes v los accesorios
- que lacomponen, principalmente los del cabezote.

Barra del pie

Tornillo de fijacion
de la aguja .

Tira hilos

Platillos
tensores

Regulador de la 5 wx, . gkl
presion del pie R . i;‘
Guia hilo Cabezote Y
Lt
r_.g ! ; ##(
) s
Indicador de nivel !
de aceite E
: a—
/ Regulador
Palanca de del largo.
retroceso pmd&v e
Chapa de bloqueo
del largo de puntada 3
e
Guia hilos Tomillo de | -‘,?
fijacion &
Levade
mando
g
:G tJ- I
4

Palanca liberadora
del pie
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- ACCIONES BASICAS
~ PARA LA APLICACION DEL
: MANTENIMIENTO A LAS
~ MAQUINAS DE CONFECCION

n -

;
S

L ,h -

'H ~ El mantenimiento implica la proteccion c:

~sostenimiento de uno de los recursos mas importas

3 "’dellempleu.oonwsonla maquinana y ¢l equipo |
hmwm hly tendencia a la on noa

mndomspocwu mantenimicnto de ¢stos

S A continuacién se presentan las scciones busioss quc
B deben tener en cuenta para ascpura

funcionamiento y estado de la maguina

’Ll“ﬂl de acciones para una inspeccion lecmica de
mantenimiento

2. Regulacionde latension de los hulos (agujs y Dot
2 b Inspeceién del sistema de amastre (planciucl
' dientes).
¢. Vernificacion del sistema operado por la rodillk
(rodillera, tensor, barra del prensatels)
- d. Verificacion del funcionamiento de la palanca de
- petroceso y del sistema de regulacion de la puntada
Revision del comecto estade de las conexiones
eléctricas (cables, interruptores, eic )
ificacion de la comecta operacion del pedal
(acele cion y freno).
speccid “ﬂm&reguhcmdefreno (ajuste
stillas de freno).
ﬁ funcionamiento del sistema de
(estado de las poleas,
orreas, protectores).

_ colector de desperdicios, em

1. Revisionde la fijacion del volante.

J. Comprobacién del estado general del
motor (observacion visual, auditiva y

- tactl).

. k. Inspeccion de la estructura, estado

general del cabezote y mueble de la
maquina (pintura, nivel del piso, etc.).

Decteccion de vibraciones y ruidos anormales (estado de
los rodamientos).

Pevision del estado de los ejes inferiores (gancho y
arrastre)

Venficacion del mivel de aceite (lubricacién, grasa y
mechas).

Cambio del filiro, del aceite del carter y dﬂ@cclén de
fugas de aceite.

Engrase de las partes que lo rgqmgrgn @;tgmas de
€ngrase). ]
Limpicza general del motor (prim
ventilador). '
Limpieza general del cabezote (exter
Comprobacion del buen estado de t
accesonosquepemntenlg DITeCt:
de las maquinas (pies esp
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'f°¢edl_ml'ento Para realizar cada una de las acciones de
mantenimiento

S:Ii}:_ll:;ién de la tension de los hilos (revisar aguja y

*_Venficacién del estado del portaconos y de las guias de
hilos.

x Sincronizacién de la tension en los tornillos de la
bobina y en el tensor superior, para lograr una tension
correcta del hilo.

- Det.erminacién del buen estado de todas las partes que
permiten laregulacion de los hilos.

- Recurso: Destornillador.

Inspeccion del sistema de arrastre
(planchuela y dientes).

* Determinacion sobre si el arrastre de la
tela es normal cuando se esta cosiendo.
* Revision minuciosa del orificio de la
planchuela para detectar rebabas que
hacen romper el hilo.

- Recursos: Cordon esmeril, que es

un hilo que lija las rebabas y sirve
para corregir las imperfecciones de la
planchuela; destornillador.

Verificacion del sistema operado por la rodillera
(rodillera, tensor, barra del prensatela).

* Revision de la rodillera para saber si estd acondicionada
para su uso, con ajuste adecuado y la almohadilla en buen
estado.

* Revision de la sincronizacion entre rodillera, tensor y
barra de prensatela.

- Recursos: Destornillador, llave allen, trapo para
" ‘hacer limpieza.

A d Comprobacion del funcionamiento de la palanca
| de retroceso y del sistema de regulacion de la
- puntada.

R

h

e Revision del correcto funcionamiento de las

N S RO SIS MRS,

* Revision del funcionamiento de la palanca ‘de . ..
retroceso para comprobar si al accionarla los dientes ~ © =
cambian el sentido de arrastre. i
* Revision del regulador de la puntada paracomprobar

que las p.p.p. correspondan al niimero seleccionado.

conexiones eléctricas (cables, interruptores, etc.).
* Revision de la maquina para comprobar que esté
recibiendo fluido eléctrico.
* Revision de los cables para saber si estan en perfecto
estado y que no tengan anadiduras, peladuras y
quiebres.
* Revision del sistema de interruptores
para comprobar su buen estado, sin
roturas ni desperfectos.
f Comprobacion de la correcta operacion
del accionamiento del pedal.
* Revision del ajuste en el soporte del eje
del pedal.
* Revision del ajuste de las varillas
que regulan la tension del pedal.
- Recurso: Alicate.
g Inspeccion del sistema de
regulacion del freno.
* Revision del ajuste de la
mariposa y el resorte para que éste sea
optimo. Determinar el estado de las pastillas
del freno, si estan gastadas deben ser cambiadas.
- Recurso: Pastillas de frenos adecuadas de acuerdo
con las especificaciones del fabricante.
Verificacion del funcionamiento del sistema de
transmision de movimiento (poleas, tension de correas
y protectores).
* Revision de los protectores para comprobar que no
tengan orificios que permitan la introduccion de
elementos extrafios.
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: Revision ﬂe latensionde la correa.
Verificacion de la adecuada seleccion de la polea.

-Recurso: Herramienta adecuada.

Revis_ién de la fijacion del volante.

* Verificacion de que el giro del volante sea uniforme y

esté balanceado.

Comprobacion del estado general del motor, mediante la

observacion visual, auditiva y tactil.

* Revision para saber si el motor est fijado al mueble de

lamaquina.

* Deteccion de ruidos extrafios.

* Deteccion de temperatura para descartar recalenta-

miento del motor.

Inspeccion de la estructura y estado general del cabezote

y mueble de la maquina (pintura, nivel del piso, etc.).

* Revision para saber si el cabezote de la maquina esta

sucio, presenta corrosion o tiene imperfectos.

* Revision para saber si el mueble de la maquina presenta

desajustes que puedan ocasionar accidentes.

Deteccion de vibraciones y ruidos extranos para saber si

hay falla en los rodamientos.

* Revision del motor o de la estructura mecianica de la

maquina para determinar si se presentan ruidos

anormales debido al desperfecto de los rodamientos o de
algin otro elemento.

* Colocacion de la pala de un destornillador en el punto
donde se ubican los rodamientos, para escuchar a traves
del mango del destornillador el ruido de hielo licuado,
que es caracteristico de las vibraciones.

Revision del estado de los ejes inferiores (gancho vy
arrastre).

* Elevacion del cabezote, con el suave accionamiento del
volante para determinar el giro correcto de cada eje y el
gancho que forma la puntada.

Verificacion del nivel de aceite y deteccion de fugas.

q

* Comprobacion si el nivel de aceite estd por debajo de
los niveles normales. ;
* Levantamiento del cabezote de la maquina Pard
observar si hay demasiado paso de aceite. _
* Adicién de aceite hasta completar el nivel requerido-:
* Verificacion de la regulacion del paso de aceite, €On €
levantamiento del cabezote de la maquina para ubicar el
tornillo de regulacion de aceite y ajustarlo si es necesarto-
Cambio del filtro y del aceite del carter.
* Retiro del aceite quemado del carter.
* Limpieza profunda del carter con gasolina y varsol.
* Secamiento del carter hasta quedar libre de impurezas.
* Cambio de filtro.
* Verificacion del estado del empaque del céﬁel' para
saber si presenta imperfecciones que obliguen A
cambiarlo.
* Vertir el aceite nuevo.
* Encendido de la maquina por periodos cortos para
eliminar los residuos de aceite viejo que permanecen en
el carter (purgado).
- Recursos: Aceite especial para maquinas de
confeccion, herramientas y trapos.
Engrase de las partes que lo requieran (sistemas de
engranaje, pifiones, rodamientos).
* Revision de todos los sistemas de engranaje para
verificar los puntos que estén indicados en la maquina y
que deben permanecer engrasados.
- Recurso: Grasarecomendada por el fabricante.
Limpieza general del motor.
* Limpieza del motor en sus partes internas y externas,
eliminando polvo y elementos extraiios,
- Recursos: Soplete, destornillador y trapo.
Limpieza general del cabezote.
* Limpiar la parte superior, la base, el sistema
dearrastre, las barras de agujas y el pie
prensatela,
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* Limpiar en su interior para eliminar los cuerpos
extranos, las impurezas y los residuos de aceite.

- Recursos: Cepillo, trapos, destornillador y llaves allen.
Verificacion del buen estado de todos los accesorios que
permiten la correcta operacion de las maquinas (pies
especificos, cuchillas, colector de desperdicios,
embudos, etc.).

* Si lamaquina opera con cuchillas, como las fileteadoras
y las ojaladoras, debe verificarse el buen estado de las
mismas tomando como base el corte que realicen.

* Si la méaquina opera con pies especiales se debe
verificar que la ubicacion de las barras (pie y aguja) sca
correcta, de esta forma se garantiza la calidad de la
costura y se previenen dafios en los pies, agujas y
planchuela.

* Si la maquina opera con embudos deben ubicarse
correctamente para lograr la calidad de la costura.

PASOS A SEGUIR EN UNA-
PEQUENA EMPRESA PARA PONER .
EN PRACTICA UN PROGRAMA DE

MANTENIMIENTO

El no aplicar un Programa adecuado de Mantenimiento en
la empresa, implica altos costos econémicos que el dueno
0 gerente, pocas veces 0 casi nunca tiene en cuenta en el
momento de costear el producto.

Por lo tanto se recomienda la programacion de un
mantenimiento acorde con las caracteristicas de la
pequefia empresa, tales como el preventivo, proactivo y
correctivo. Asi mismo se recomienda efectuar los
controles establecidos en la programaciéon del
mantenimiento. Para la implementacion del programa de
mantenimiento se recomienda seguir los siguientes pasos:

8.1 Realizacion de inventario

Consiste en la elaboracion de un listado de la maquinaria y
equipo que tiene el taller, anotando la denominacion o la
especificacion del trabajo que se realiza en ellos,
referencia del fabricante, marca, nimero de serie y
cantidad de cada uno.

8.2 Codificacion

Utilizar una codificacion interna para la maquinaria que
posee el taller y asi poder controlar mejor el programa de
mantenimiento. Para codificar las miquinas y equipos se
puede asignar un nimero ascendente segiin la marca y uso
de lamaquina.
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Ejemplo: Si en el taller hay tres
maquinas planas se pueden codificar

de lasiguiente manera:
PL-01

PL-02 PL-03

Como se observa, se toman las dos primeras letras de la
denominacién o uso de la maquina y se van numerando en
orden ascendente, de acuerdo con la cantidad de mdquinas de
la misma denominacion.

Para identificar que las méaquinas pertenecen al taller se
pueden tomar las dos o tres primeras letras de la razon social
del taller.

: -
| Ejemplo: si la razon social de la
' empresa es Infantiles Ltda., se toma
J como referencia las tres primeras
' letras, lo que daria como resultado la
| siguiente etiqueta:

!

INF PL-02

INF PL-01 INF PL 03

Cuadro para realizar el Inventario

Empresa:

Denominacion Marcay Modelo Serie Cadigo

E é.:_}:.lldcntiﬁc;éidn delas mgquinas yequipos

acion, s€

Luego de haber realizado el inventario y la codific e
c

procede a identificar las mdquinas y equipos
respectivo codigo.

8.4 Elaboracion dela hoja de vida de las maquinas

La hoja de vida de las maquinas sirve para calcular los costos
de mantenimicnto de las mismas. Se sugiere para cada
midquina o cquipo la realizacion de una ficha donde
aparezcan las operaciones de mantenimiento preventivo. con
sus fechas, las interrupciones del mantenimiento correctivo y
conel tipo de daiio de las piezas cambiadas y su COStO.

Hoja de Vida de la Maquina

Modelo y marca:
Mantenimiento correctivo: ]

Codigo miquina:

Denominacion:

Mantenimiento preventivo:

-~

Serigs
Fecha | Descripcion | Descripcion Fecha Repuestos | Costos Tipo
Rev de la falla | Reparacion | Reparacion Reptos. Mtto.

8.5 Indicaciones para diligenciar la hoja de vida de las

maquinas

En la parte superior indique:

- Elcodigo interno que se asigné a la maquina
-Modelo y marca con la especificacion del
fabricante

oSN b e e e RS s
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~Encel diligenciamiento de la hoja de vida de las maquinas se
o Qtara la fecha de revision con la descripcion de sus fallas,
el aﬂ‘eg_l? O reparacion a que fueron sometidas, la fecha de
~ feparacion, los repuestos utilizados, su costo y el tipo de
- Mantenimiento a que fueron sometidas, asignando el codigo
I para el mantenimiento correctivo yel2 parael preventivo.

,I,Elaboraci()n del Programa de Mantenimiento

A ela!:oraci()n del programa de mantenimiento consiste en
g la realizacion de un plan que permita aplicar mantenimiento
- preventivo, proactivo y correctivo a las maquinas que se
utilizanen el taller, en las fechas programadas.

En las pequeiias empresas no se tiene en cuenta un programa
de mantenimiento que permita reducir los costos por
- desperdicio de tiempo. Es conveniente que se oriente a los
- operarios de las pequefias empresas hacia el mantenimiento
proactivo, al ensenarles las acciones basicas que deben tener
en cuenta para mantener en buen funcionamiento las
maquinas.

En las pequefas empresas es conveniente realizar un
mantenimiento preventivo, con la intervencion del
- mecanico, por lo menos una vez al mes, con la inclusion en
~ este mantenimiento de todas las maquinas que se poseen.

A continuacion se presenta una ficha para la programacion del
' mantenimiento en las pequefias empresas de
confeccion.

s - SRS 3 R G,

Empresa

Mantenimiento Mes

€

-
)

Semanadel __ al -

Codigo Maquina: Codigo Méquina: Codigo Maquina: : *4
ACCIONES ACCIONES ACCIONES yed
Revision pedal Revision pedal Revision pedal "
Revision freno Revision freno Revision freno

Revisarrodamientos

Revisarrodamientos

Revisarrodamientos

Revisionejes

Revisionejes

Revisionejes

Engrasar piezas del
engranaje

Engrasar piezas del
engranaje

Engrasar piezas del
engranaje

Limpieza general del

Limpieza general

Limpieza general

motor del motor del motor
Cambiodelaceitedel | Cambiodel aceite Cambio del aceite
carter del carter del carter
Revision sistema de Revisionsistemade| Revisionsistema
polea polea de polea
Revisionsistemade Revisionsistemade| Revisionsistema
aceite aceite de aceite

8.7 Indicaciones para diligenciar el Programa de
Mantenimiento

De acuerdo con la programacion que se asigne al
mecanico para la realizacion del mantenimiento

preventivo, el instructivo de programacion de

mantenimiento se diligenciara de la siguiente manera:

Se escribe el nombre de la empresa, el mes en que se ha

programado el mantenimiento de las maquinas, la semana
en que se va a citar al mecdnico para la realizacion del
mantenimiento preventivo, el codigo interno que se le
asigno a la maquina que va a ser incluida en el
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mantenimiento y se sefiala con una equis las acciones que
el mecdnico debe ejecutar en cada una de ellas,

i Conviene aqlarar que hay acciones de mantenimiento que
se pueden ejecutar mensualmente, cada tres o seis meses,

de acuerdo con la determinacion tomada por el dueno de la

empresa, la utilizacion y vida util de las maquinas.

8.8 Seleccion de las herramientas adecuadas para el
mantenimiento

Para obtener éxito en la puesta en préctica del Programa de
Mantenimiento se sugiere tener disponibles las siguientes
herramientas:

- Destornilladores de pala y estria
- Juegode llaves de boca fija
-Juego dellaves allen

- Cordon esmeril

- Pinzas varias

- Alicates

- Grasa y aceitera

- Soplete

- Dulceabrigo o balletilla
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5. Mencione 1os pusos i sey
de Mantenimientoen lae

6. Mencione los aspectos basicos de mantenimiento g
conocer los operarios para orientarlos
Mantenimiento Proactivo:

gd que la puesta en prictica de un adecuado
¢ Mantenimiento reduce los costos en su empresa

7. :Qué es una falla y cuales son los diferentes tipos de fallas

esperar que la miquina se dafie para realizarle un que se presentan en las maquinas de confeccion?

ado mantenimiento, es aplicacion del Mantenimiento .

8. Mencione dos ejemplos de cada uno de los tipos de fallas
que se presentan en las maquinas de confeccion:

4. iE!Mantenimiento Predictivo es aplicable a cualquier tipo
~ de industria? ;Si, no, por qué?

=4
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)NCLUSIONES

mpresas de confeccion, en su mayoria, son
resolver los problemas de mantenimiento que
casi a diario. La implementacion de un sencillo

ciones de mantenimiento se refiere, ya que de €l depende el

funcionamiento de las maquinas, siempre y cuando se le

al operario el sentido de pertenencia y el concepto de
imiento Proactivo.

- Aunque las maquinas y equipos utilizados en la industria de

~ la confeccion aparentan tener un funcionamiento sencillo, no

 es recomendable que su mantenimiento sca realizado por

{9 ip rsonas inexpertas, con excepcion de las acciones basicas que
- puederealizarel operario.
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