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Resumen

Se disefi6 un plan de mantenimiento preventivo mediante un cronograma de actividades estipuladas
por areas y por equipos, para lograr asi optimizar los tiempos de produccién a través de la
coordinacién de los procesos de mantenimiento, evitando paros por dafios predecibles, esto se
desarroll6é creando las hojas de vida de los equipos para realizar un adecuado seguimiento de los
componentes de acuerdo a su criticidad dentro del funcionamiento de la maquina, también se
implemento el uso de un Software que ayuda a visualizar todo el esquema de mantenimiento y brinda
una guia de las actividades a desarrollar.

Palabras clave: Mantenimiento preventivo, cronograma, eficiencia, mantenimiento correctivo, bases
de datos, hojas de vida.
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Acrénimos

IRCMS: Integrated Reliability-Centered Maintenance System (Sistema de mantenimiento integrado
centrado en la confiabilidad).

RCM: Reliability Centered Maintenance (mantenimiento basado en confiabilidad).

SDM: suramericana de marquillas.
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1. Introduccion
En toda empresa de produccién es necesario la implementacion de un plan de mantenimiento para
optimizar los recursos en dicha actividad, evitando asi pérdida de tiempo, retrasos y sobrecostos en
el desarrollo del mantenimiento.
A través de este trabajo se enfoc6 el mantenimiento de una empresa del sector textil hacia un
mantenimiento preventivo y planeado, para lograrlo fue necesario desarrollar estrategias, crear
formatos y establecer guias de trabajo, debido a que en la empresa en la que desarroll6 este proyecto
no existia ningdn plan de mantenimiento.
En las evaluaciones realizadas por los administrativos sobre el area de mantenimiento se evidencio
la necesidad de implementar un mantenimiento preventivo para optimizar los tiempos de
mantenimiento de los equipos, logrando asi una mayor productividad mediante los objetivos
propuestos. A través de este trabajo se desarroll6 un plan de mantenimiento preventivo en una
empresa textil, que solo realizaba mantenimiento correctivo al coordinar los mantenimientos con los
encargados de las diferentes areas de produccién, cuyo fin es no interrumpir los procesos
productivos ocasionados por dafios que podrian haber sido intervenidos a tiempo, evitando asi
retrasos en la entrega del producto fabricado.

La primera seccion del informe corresponde a los conceptos tedricos relacionados con el enfoque
del texto, mantenimiento y demas herramientas para su control, ademés de las hojas de vida e
informacion de interés de las maquinas y sus elementos constitutivos. La siguiente seccibn menciona
los procesos relacionados de la empresa y sus caracteristicas. Los apartes finales del texto
corresponden al disefio del programa de mantenimiento, resultados, discusiones, recomendaciones
y conclusiones.
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Disefiar un plan de mantenimiento preventivo para los equipos que intervienen

2. Objetivo General

productivo de la empresa Suramericana de Marquillas S.A.S

2.1. Objetivos Especificos

en el sistema

¢ Diagnosticar la situacién actual de los equipos de produccion para identificar su estado real.
e Establecer la metodologia de mantenimiento preventivo, teniendo en cuenta la informacién
técnica suministrada por los fabricantes de los equipos y el criterio y experiencia del personal
de la empresa involucrado en el mantenimiento
e Definir procesos para la ejecucion, evaluacion y mejora continua del mantenimiento
preventivo, con base en el ciclo PHVA.
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3. Marco Teobrico
En esta seccion del informe se expone la informacion relacionada con la empresa y la maquinaria a
la que se realiz6 el plan de mantenimiento. Se describe también los conceptos basicos de la gestion
de activos y del RCM.

3.1 Suramericana de Marquillas

“extiles 4186+

Planta de produccién

A 450 mtrs del Km 40 autopista Medellin-Bogoté
Vereda Galicia

SURAMERICANA DE uenos en facebook Rionegra — Antioguia, Colombia

MARQUILLAS S.A.S S\'guenua eninstagram

@ come llegar

Cespachos a nivel nacional

Trabaje con nosotros

Figura 1 Datos de Suramericana de Marquillas SAS.

Nota. La figura muestra los principales datos de localizacion y comunicacion de Marquillas SAS.
Fuente: pagina web Marquillas SAS (2022).

Suramericana de Marquillas S.A.S (ver figura 1) es una empresa colombiana que nace en el 2005
con el principal objetivo de tejer marquillas, cintas elasticas y rigidas, productos con disefios
novedosos, competitivos y de alta calidad. Como empresa trabaja por crear la mejor experiencia de
compra, porque los consideran aliados comerciales, con los que se marca la diferencia en el
mercado.

Suramericana de Marquillas SAS busca satisfacer las necesidades de clientes tanto en el mercado
nacional como internacional de manera personalizada, brinda asesoria en disefio y esta en constante
actualizacion para brindar el mejor servicio a un precio justo. Esta empresa acude a las nuevas
herramientas tecnolégicas que aparecen en el mercado nacional e internacional para incorporarlas
a su proceso productivo en beneficio de sus clientes.

3.2 Valores de laempresa
Es importante conocer los valores de la empresa porgue son estos los que nos orientan no solo hacia
la creacién de un producto sino al desarrollo del personal que alli labora. En el debido desarrollo del
plan de mantenimiento, para los activos de la empresa, se requiere analizar cuéles son las
prioridades y necesidades de la empresa ya que esto afecta el andlisis de criticidad con el que se
evaluara cada componente y sistema.
Los valores corporativos de la empresa son los siguientes: confianza, innovacién, dinamismo,
calidad.

3.3  Proceso productivo
El proceso textil en esta empresa comienza al urdir la materia prima con las diferentes caracteristicas
necesarias para los diferentes procesos desarrollando asi productos de alta calidad. Esto es gracias
al sistema productivo y al personal calificado para la elaboracion del producto final, que corresponde
a marquillas rigidas, elasticas, accesorios textiles, entre otros.

3.4  Ingenieria del mantenimiento
Durante los dltimos afios, el mantenimiento industrial ha cambiado, quiza mas que cualquier otra
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disciplina. Estos cambios se deben principalmente al importante aumento en nimero y variedad de
los activos fisicos (planta, equipos, infraestructura, entre otros) que deben ser conservados en todo
el mundo, disefios mas complejos, nuevos métodos de mantenimiento, y una éptica cambiante en la
organizacién del mantenimiento y sus responsabilidades.

La empresa en la que se realizé el proyecto es Suramericana de Marquillas S.A.S que es una
empresa dedicada a fabricar y comercializar todo tipo de marquillas en material tejido, entre otros
insumos tejidas, buscando satisfacer las necesidades de los clientes tanto en el mercado nacional
como en el internacional de manera personalizada, y brinda asesoria en disefio ademas se encuentra
en constante actualizacidon para brindar el mejor servicio a un precio justo. (Suramericana de
Marquillas SAS, 2020)

La Gestion del mantenimiento también esta respondiendo a expectativas cambiantes. Estas incluyen
una reciente toma de conciencia para evaluar hasta qué punto las fallas en los equipos afectan la
seguridad y al medio ambiente; conciencia de la relacién entre el mantenimiento y la calidad del
producto, con la finalidad de alcanzar una alta disponibilidad en la planta y mantener controlado el
costo de dichas acciones. Estos cambios estan llevando al limite las actitudes y habilidades en todas
las ramas de la industria. El personal de mantenimiento se ve obligado a adoptar maneras de pensar
completamente nuevas, actuando como ingenieros y como administradores; al mismo tiempo, las
limitaciones de los sistemas de mantenimiento se hacen cada vez mas evidentes, sin importar cuanto
se hayan informatizado (Palencia, 2006). Quieren evitar arranques fallidos y callejones sin salida que
siempre acompafian a los grandes cambios y altos costos y buscan en cambio, una estructura
estratégica que sintetice los nuevos desarrollos en un modelo coherente, para luego evaluarlo y
aplicar el que mejor satisfaga sus necesidades y las de la empresa.

Un aspecto fundamental para el éxito de un plan de mantenimiento es la formacién de conciencia a
los empleados y de la necesidad de prevenir posibles fallas en los equipos. Teniendo como resultado
beneficios a mediano y largo plazo, debido a que las fallas se pueden evitar generalmente si se tiene
una inspeccion, revision y otras labores de mantenimiento de manera programada y sistematica.
(Palencia, 2006)

Es necesario tener claridad sobre los tipos de mantenimiento que existen, para cumplir con dicho
proyecto, cabe aclarar que no nos enfocaremos en el tipo TPM y RCM, pero se tomaran aspectos
importantes de estos, a continuacién (Herrera, 2015), se describen:

. Mantenimiento Correctivo.

Se realiza cuando fallas del equipo ya se ha producido y es necesario corregir los dafios que se
presentan con el fin de poner en marcha nuevamente el equipo.

El mantenimiento correctivo es el mantenimiento de la reaccibn o de emergencia, pues
inmediatamente un equipo sufre una averia es requerida su intervencién con urgencia para
solucionar condiciones ya sea ambientales, problemas de seguridad o normativa de la empresa, etc.
Este mantenimiento es generalmente el Unico que se realiza en las pequefias empresas. Un alto
porcentaje utilizan esta metodologia y es la consecuencia del incremento en costos de repuestos,
ademas se contabilizan los tiempos de parada y nueva puesta en marcha. Las etapas que seguir
cuando se presente un problema de mantenimiento correctivo pueden ser las siguientes:

e Identificar el problema y sus causas
e Estudiar las diferentes alternativas para su reparacién
e Evaluar las ventajas de cada alternativa y escoger la 6ptima
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e Planear la reparacion de acuerdo con personal y equipo disponible

. Mantenimiento Preventivo.

Se efectlia antes de presentarse la falla en el equipo, consiste en programar cambios periodicos de
elementos en intervalos de tiempo. Este sistema se basa en el hecho de que las partes de un equipo
se desgastan en forma desigual y es necesario prestarles servicio de manera racional, para
garantizar su buen funcionamiento. El objetivo del mantenimiento preventivo es anticipar la falla del
equipo, mediante revisiones frecuentes que se programan en el tiempo de trabajo. El personal
técnico revisa los parametros de funcionamiento y sustituye los elementos que estan dentro del
margen de vida Gtil o que se encuentran ya averiados, de este modo se reduce la probabilidad de
fallas graves en el futuro.

El mantenimiento preventivo implica, ademas, no solo que el técnico realice revisiones periddicas,
sino que lleve un registro de la méaquina con datos de relevancia que ayudaran al proceso a tener un
control de gastos. Es importante llevar un registro de los costos del equipo, insumo que permite
tomar decisiones objetivas en futuras reparaciones e incluso la sustitucion del activo. (Herrera, 2015)

. Mantenimiento Predictivo.

Este tipo de mantenimiento consiste en realizar mediciones o ensayos no destructivos mediante
equipos sofisticados a partes de maquinaria que sean muy costosas o0 a las cuales no se les puede
permitir fallar en forma imprevista, pues arriesgan la integridad de los operarios o causan dafios de
alto costo. La mayoria de las inspecciones se realiza con el equipo en marcha y sin causar paros en
la produccion. Consiste en determinar mediante supervisiones exhaustivas las condiciones técnicas
de un equipo mientras se encuentra en operacion, para ello se hace uso de un programa sistematico
de mediciones de acuerdo con ciertos parametros (vibracion, ruido, temperatura, desgaste, etc.).
Este tipo de mantenimiento tiene como objetivo disminuir las paradas injustificadas de la maquinaria,
minimizar los costos y en general, garantizar su perfecto funcionamiento. (Herrera, 2015)

. TPM- mantenimiento productivo total.

Se define como el conjunto de técnicas que garantizan a las maquinas y organizaciones su continuo
funcionamiento en un proceso de producciéon que consta de evolucién para una mejora continua,
incluyendo a todas las partes de la organizacion. (Velasquez, 2005)

e Esindispensable el compromiso de los altos mandos de la empresa

e El personal cuenta con autonomia de generar cualquier cambio para implementar mejoras
en los procesos

e Suimplementacidn costa de varios pasos, por tal razén es esencial que las partes entiendan
que puede durar unos afios su adecuacion

e El personal debe ser consciente de las nuevas responsabilidades, por tal motivo estar
abiertos a cualquier cambio en la mentalidad y actitud

Los objetivos fundamentales del mantenimiento TPM son: satisfaccion del cliente, dominio de los
procesos y sistemas de produccién. Se enfoca en el mantenimiento autbnomo, el aprendizaje y la
mejora continua.
Los ocho pilares del mantenimiento TPM son:

e Mejoras enfocadas

e Mantenimiento autbnomo
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e Mantenimiento planificado

e Mantenimiento de la calidad

e Mantenimiento temprano

¢ Mantenimiento de las areas administrativas

¢ Entrenamiento, educacion, capacitacion y crecimiento

e Seguridad, higiene y medio ambiente
El TPM es una préactica con perfil humano, favoreciendo la compatibilidad entre recursos humanos y
mantenimiento. Ademas, utiliza acciones correctivas, modificativas, y preventivas en la mayoria de
los casos. (Herrera, 2015).

. RCM- mantenimiento centrado en la confiabilidad.

El principal objetivo del mantenimiento centrado en confiabilidad es reducir los costos, enfocandose
en las acciones de mayor importancia y evitar labores que no sean sumamente necesarias.
(Mantenimiento Planificado, 2005)
Se enfoca en las consecuencias de las fallas como en las caracteristicas técnicas de las mismas,
e Evaluacion de fallas por seguridad industrial y amenazas al medio ambiente, se toman en
cuenta aspectos para la toma de decisiones.
e Atencion especial a tareas especificas para mantenimiento en acciones principales de la
maquina y desempefio de esta.
RCM proceso de mejora continua en el cual se emplean ciclos proactivos en los que se aprende de
las fallas que han ocurrido y que se generan a la velocidad deseada de la empresa, utilizando los
conocimientos de todos sus integrantes. El RCM genera el avance de la mejora de mantenimiento,
operacion y disefio de maquinas y equipos.

Méaquinas principales
Las principales maquinas en el proceso textil que se utilizan en la empresa Suramericana
de Marquillas, para la fabricacién de marquilla plana y de cinta elastica son:
e 6 Telares MULLER MBJ5
e 1 Telar de cintas MULLER NFJK2
e 1 Telar de cintas elasticas NF53 MULLER
e 1 Telar de bandas y raschelina MULLER RD3 (punto por urdimbre)

Telar MBJ5
La MBJ5 es un telar de pinzas para la confeccidn de etiquetas, imagenes, corbatas y tejidos técnicos
estrechos con los orillos cortados. Como se muestra en la figura 2, esta maquina es muy compacta
y robusta, con un gran desempefio y una velocidad promedio de produccién actual de 550rpm.
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Figura 2 Telar Muller Mugrip 5

Nota. En la figura se muestra la estructura fisica o apariencia del Telar Muller Mugrip 5. Fuente: SDM

(2022).
La serie de las maquinas MBJ es, la maquina de tejer con pinzas mas utilizada para elaborar etiquetas,
imagenes, corbatas, textiles técnicos, etiquetas con las orillas cortadas, etc. Posee una estructura robusta
y compacta, de peso moderado que permite instalar el sistema en salas existentes o edificios de varios
pisos. El funcionamiento es a altas velocidades y el programa de etiquetado es muy versatil e intuitivo
para su uso. El mantenimiento de esta maquina se realiza con cambios de piezas en poco tiempo y el
consumo de aire y electricidad es 6ptimo para cada modo de uso.
La pinza universal reduce al minimo la formacion de pelusa con el uso de PES, asi como también el
peligro de dafar las fibrillas; el disefio especial de la pinza de insercion y de la pinza tomadora garantiza
una transferencia impecable de trama, El sistema VARISPEED ajusta la velocidad dependiendo de la
calidad del hilo de trama que se esté insertando y el Paratramas equipado proporciona una tension
constante a la pasada, asegurando maxima productividad sin afectar la tela (ver figura 3), cuyas partes
se explican en la (figura 7 y tabla 3) .

Figura 3 Tisaje de Telar Muller Mugrip 5
Nota. En la figura se muestra la estructura fisica o apariencia del Telar Muller Mugrip 5. Fuente: SDM (2022).

El mando integrado MUCAN simplifica la operacion y el control de los elementos incluso a las velocidades

mas altas (ver tabla 1y figura 4). La pantalla digital Touch Screen simplifica el control y la operacién por
parte del usuario.
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Tabla 1. Procesos Mando de Telar Muller Mugrip 5

PROCESOS AJUSTABLES
Accionamiento de maquina

Tension de urdimbre

Vaciado de conos

Rotura de hilos de urdimbre y de trama

Tiraja de cintas

Seguro de rollo en tiraje
Mando de cuchillas
Termofijacion

Olo|IN|O|O|[~[WIN|PF

Cubierta de seguridad

BN
o

Alimentacién de Imanes en Jacquard

[ERN
[N

Regulador Variable
Velocidad variable

=
N

Nota. En la tabla se muestran los procesos mando de telar Muller Mugrip 5. Fuente: SDM (2022).

Figura 4 Mando de Telar Muller Mugrip 5

Nota. En la figura se muestra la estructura fisica o apariencia del Mando de Telar Muller Mugrip 5.
Fuente: SDM (2022)

Componentes del accionamiento colocados al exterior de las bancadas de la maquina, permitiendo
mejor accesibilidad y reduciendo la formacién de calor. Sistema VARIPICK de Tisaje equipado con
servomotor, logra mayor dinamismo y precision a la hora de manipular los hilos.

El desenrrollador electronico DIGIKAST equipado también con servo motor, regula la tensién de
urdimbre de forma adn mas dindmica y precisa (ver figura 5).
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Figura 5 Accionamiento de Telar Muller Mugrip 5

Nota. En la figura se muestra la estructura fisica o apariencia del Mando del Accionamiento de Telar
Muller Mugrip 5. Fuente: SDM (2022).

Gracias a las diversas mejoras mecanicas, se producen menos vibraciones, suavizando el
funcionamiento de las arcadas de manera que la velocidad mecéanica de la MBJ5 puede alcanzar
800 rpm. La velocidad normal de trabajo depende de las condiciones de produccion y calidad del
hilo. Con el sistema CANTRINA cada uno de los hilos individuales de las orillas de retencion puede
ser tensado individualmente permitiendo un ajuste sencillo y uniforme de la tensién en dichos hilos
(figura 6).

s\ 1\ abA &
%

Cuchillas cortadoras témmicas para corte TVT2
Figura 6 Generacidn de orillas de Telar Muller Mugrip 5

Nota. En la figura se muestra la estructura fisica o apariencia del Mando de Telar Muller Mugrip 5.
Fuente: SDM (2022).

En la tabla 2 se muestra la informacion técnica basica del telar MBJ5 aportada por la
documentacion del fabricante:
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Tabla 2. Datos técnicos de Telar Muller Mugrip 5

Datos técnicos

Descripcién/Cantidad

SPE3 con 1536, SPE5 con
4096 6 6144 platinas

Modelo de telar Jacquard incorporado en el
mb05

Ancho nominal de tisaje

1150 mm

Tipos de ligamentos

Tafetan, Satin, Semi-Satin

Cantidad hilos de
urdimbre/cm

(54,6)(109,2)(88,7)

Prealimentador de trama

Sistema con mando electrénico para 4, 8 6 12
colores con:

Freno Doble de muelles

Sensor-detector del vaciado de los conos

Velocidad de desenrollado hasta 1000m/min

Sistemas de corte

Estandar TVT2

Opciones: Corte TVT (6-8 mm), MINI-

MUSONIC, TC (Thermocut)

Programacion

Instalacion para le creacién de dibujos y
programaciéon MUCAD, MUCAD

DIGICOLOR, (MUNUMBER MASTER con
1644 platinas)

Capacidad instalada 15 KW

Aire comprimido 900 CFM

Medidas

1.5*0.98*2.6m

Nota. En la tabla se muestran los datos técnicos de Telar Muller Mugrip 5. Fuente: SDM (2022).

Los elementos principales telar Mugrip MBJ5 se presentan en la figura 7 y tabla 3

pt
&y

> =
=t
.‘ Apbbbiit

Figura 7 Partes de Telar Muller Mugrip 5

Nota. En la figura se muestra la estructura fisica o partes de Telar Muller Mugrip 5. Fuente: SDM

(2022).
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Tabla 3. Partes de Telar Muller Mugrip 5

Maquina Jacquard SPE5

Lampara indicadora

Cuerpo de arcadas

Mudata C300 (pantalla tactil)

Dispositivo de tejer

Dispositivo térmico de corte

Plegador de tejido

Regulador de tejido

O O N O O b W NP

Accionamiento de la pinza

[N
o

Almacenador de hilo

(=Y
(=Y

Bobinas de mando de la maquina

12

Velocidad variable

Nota. En la tabla se muestran las partes de Telar Muller Mugrip 5. Fuente: SDM (2022).

Maquina Jacquard SPES5.

Permite fabricar etiquetas a velocidades altas en comparacion con la tecnologia estandar de
telares Jacquard (se muestra en la figura 8)

Figura 8 Maquina de Jacquard, Telar Muller Mugrip 5

Nota. La figura muestra la Maquina de Jacquard, Telar Muller Mugrip 5. Fuente: SDM (2022).

Maquina JACQUARD electrénica en calada baja

Esta maquina Jacquard Telar Muller Mugrip 5, consta de los siguientes sistemas mejorados
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Tabla 4. Maquina de Jacquard. Telar Muller Mugrip 5

Cuchillas de alza corta

Accionamiento de las vigas apoyadas en 4 puntos
Calada oblicua ajustable

Nuevo cuerpo de arcadas (pabellén)

Poleas de desviacién mas grandes

Unién entre malla y colete recubierta y flexible

Tension inicial menor de resorte de traccién de retroceso
50% menos desgaste

Lubricacién general

Nota. La tabla muestra los sistemas mejorados de la Maquina de Jacquard. Telar Muller Mugrip 5.
Fuente: SDM (2022).

O ONOOORWNEF

Méaquina de tejer cintas NF.

La maquina de tejer cintas con varias posibilidades de aplicaciones.

La méaquina de tejer cintas NF abarca una serie de ejecuciones y tipos, totalmente protegidos por
patentes mundiales, para la elaboracién de cintas tejidas de cualquier clase. Se pueden trabajar de
manera Optima todas las materias primas textiles tanto en urdimbre como en trama. Es
especialmente adecuada para la elaboracion de cintas elsticas y rigidas de pesos ligeros a
medianos (ver figura 9).

Figura 9 Telar de cintas Muller

Nota. La figura muestra Telar de cintas Muller. Fuente: SDM (2022).
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Telar de Cintas NF53
La maquina de tejer NF53 esta disefiada para tejer cinta rigida de forma econdmica y eficiente, ya
que permite el ajuste de las agujas de trama para que coincida con el ancho del peine y se optimice
de esta manera el uso de la materia prima.

Figura 10 Partes de telar de cintas Muller NF53

Nota: la figura muestra las partes de telar de cintas Muller NF53. Fuente: SDM (2022)

Tabla 5. Elementos del telar NF53

ELEMENTOS DEL NF53

Interruptor Principal

Unidad de Mando Mudata

Panel de Pulsadores

Caja de Mando Principal

Volante Manual

Fileta de Urdimbre

Fileta de Tramas

Sistema Mutrans

Cuadro de Lizos

OO N O O] | W N

Cabeza de Tejer

(=Y
o

Peine Separador

=
=

Nota: La tabla muestra los elementos que conforman el telar NF53. Fuente: SDM (2022).

Sistema de tejido

estrecho NF.

Para telas estrechas de ligeras a moderadamente pesadas y no elasticas en todas las calidades de

hilo, sus caracteristicas, ventajas y accesorios se encuentran en las (tablas 6, 7 y 8.)
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Tabla 6. Caracteristicas del telar NF53

CARACTERISTICAS DEL NF53
Concepto Maduro Probado en Campo
Construccién Estable y Compacta

Opciones de Conversién y Expansién

Movimientos Optimizados

Uso de Materiales de Alta Calidad
Fabricacion de Precision

Disefio Ergonémico

N OO AW N

Nota: La tabla muestra las caracteristicas que posee el telar NF53. Fuente: SDM (2022).

Tabla 7. Ventajas del telar NF53

VENTAJAS DEL NF53
Alto rendimiento de trama

Versatilidad en el uso

Répido ajuste de articulos

Alta facilidad de manejo

Larga vida util

Costos minimos de mantenimiento

Buen valor de reventa 7
Nota: La tabla describe las ventajas del telar NF53. Fuente: SDM (2022).

o0 A~ W N

Tabla 8. Accesorios del telar NF53

ACCESORIOS
Movimiento de orillo de gasa de vuelta

Limpiador de aire
Dispositivo tensor de goma
Diversos disefios de transportadores de tela

Termofijacion

Rodillos de frenos cénicos

N O g AW NP

Impulso de rayo de urdimbre electrénico

Nota: La tabla muestra los accesorios con los que cuenta el telar NF53. Fuente: SDM (2022).

Maquina de tejer cintas NFJk2.
Méaquina de tejer con diversos campos de aplicacion como lo son cintas elasticas y rigidas con
disefios tejidos, tales como nombres, logotipos y motivos decorativos sencillos con efectos por
urdimbre (ver figura 11).

23



.2 Cadigo | FDE 089
-ATM INFORME FINAL e
Institucion Universitaria TRABAJO DE GRADO Fecha 24-02-2020

Figura 11 Telar de cintas Muller NFJ

Nota: La figura muestra el aspecto fisico del telar de cintas Muller NFJ. Fuente: SDM (2022).

Sistema de tejido de crochet de Urdimbre RASCHELINA®RD3.8 — Maquina de coser

con insercidn de trama.

El uso de mecanismos y el disefio de componentes teniendo en cuenta la experiencia, el trabajo de
investigacion y desarrollo en la construccion de maquinaria de muchos afios, permite secuencias

precisas de los movimientos y su sincronizacion exacta.

Este equipo permite la elaboracion de cintas eldsticas y rigidas para diferentes usos y acabados
como vendas elasticas cintas para ropa intima articulos técnicos entre otros (ver tablas 9 y 10 con

ventajas y mejoras del sistema RD3.8).

Tabla 9. Ventajas del sistema RD3.8

VENTAJAS RD3.8
Secuencia armoniosa de movimiento

Sincronizacion exacta

Alta fiabilidad operacional y calidad de producto
Facil manejo y acceso a todas las areas
Aplicacién universal

Hilos y filamentos sin torsion

Tiempos cortos de preparacion

N OO AW N

Nota: La tabla menciona las ventajas que tiene el sistema RD3.8. Fuente: SDM (2022).
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Tabla 10. Mejoras del sistema RD3.8

MEJORAS DE RD3.8
Transporte de caucho de 3 sistemas de entrega

Suministro de urdimbre con impulso positivo

Transporte de hilo de trama positivo

Deseganche parcial para haz de urdimbre electrénico

Transporte de cinta de lado, o detras de la maquina

OO | W N

Polimeros termoestables de la maquina

Nota: menciona las ventajas que tiene el sistema RD3.8. Fuente: SDM (2022).

Algunas aplicaciones de la maquina en cuestion es la creacion de ropa interior femenina, interiores

Figura 12 Telar de insercion de trama Muller RD3

Nota: En la figura se evidencia el aspecto fisico o estructura del telar de insercién de trama Muller

RD3. Fuente: SDM (2022).

19

15
17

Figura 13 Elementos principales RD3.8

Nota: La figura muestra las partes del telar de insercion de trama Muller RD3. Fuente: SDM (2022).
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Tabla 11. Partes del sistema RD3.8

PARTES DEL RD3.8

1 Interruptor principal
2 Convertidor de frecuencia
3 Accionamiento de barra de hilos elasticos
4 Caja para tramas largas
5 Estirador de cintas central (bazm)
6 Alimentador de hilos elasticos
7 Alimentador doble de hilos elasticos
8 Paratramas
9 Barra separadora de hilo de trama
10 Rodillo desviador de caucho
11 Barra de trama con guia hilos
12 Barra de urdimbre
13 Panel de pulsadores
14 Volante manual
15 Transportador positivo de urdimbre
16 Cojinete de plegador de urdimbre/cilindro freno
17 Regulador de velocidad
18 Caja de mando
19 Filete de tramas

Nota: La tabla enlista las partes del sistema RD3.8. Fuente: SDM (2022).

3.5

Informacion e Historiales de Telares de la Empresa

A continuacién, se expone el extracto de la informacion relevante obtenida en la empresa, con la
cual se formul6 y adecu6 el plan de mantenimiento de los telares de Suramericana de Marquillas
SAS.Por recomendacion de los voceros de la empresa, se debe tener en cuenta que los intervalos
de mantenimiento tendrdn que acortarse y adaptarse en funcion del material de proceso. Si el
mantenimiento no se lleva cabo adecuadamente, el funcionamiento de la maquina puede verse
afectado. La empresa usuaria es la Unica responsable de mantener la maquina en buen estado de
funcionamiento.

Los numeros de articulo de los distintos lubricantes figuran en las hojas de especificacién en

el manual original del telar Mugrip de la Muller

Los niveles de aceite deben comprobarse siempre con la maquina parada.
Es preciso tener en cuenta los mensajes de mantenimiento que muestre en pantalla el

sistema de mando principal.
Mantenimiento durante la explotacion
Direccion del servicio técnico.

A continuacién, algunas de las actividades para tener en cuenta en el plan de mantenimiento: Lista
de Chequeos (cada 100,1000,3000,6000,12000 y 36000 horas de funcionamiento continuo) (dirigirse
atabla 12)
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Tabla 12. Chequeos en el plan de mantenimiento

Lista de Chequeos para 100, 1000 Y 3000 Horas Horas de
funcionamiento
lubricar la cinta porta pinza al iniciar cada turno 100
limpiar carcasa de ventilador 200
limpiar fototransistores y los puntos de contacto de los hilos 500
comprobar desgaste de las pinzas y porta pinzas 500
comprobar tension de todas las correas y retensar 1000
engrasar ruedas dentadas y racores de engrase 1000
engrasar ruedas de cadenas y dentadas del estirador 1000
engrasar ruedas dentadas de regulador de urdimbre 1000
engrasar racor de engrase del eje principal 1000
engrasar casquillos de la articulacién del regulador 1000
comprobar tensién de correas de accionamiento y retensar 1000
Ajustar tension de la correa 2000
Limpiar barras magnéticas de las cajas de los accionamientos 3000
Engrasar racor de engrase de accionamiento 3000
Afadir grasa al distribuidor hasta que el vastago haya subido 10 veces 3000
Comprobar nivel de aceite del estibador de cintas y planetario 3000
Comprobar nivel de aceite en el centro de irilla del pifién helicoidal 3000
Verificar estado del amortiguador de leva 3000
Tensar el mecanismo de traccion 3000
Limpiar ventiladores y sus filtros 3000
Comprobar el nivel de aceite en mecanismo de orillo de retencion 3000
Comprobar nivel de aceite en el mando de color 3000
Aceitar el disco de fieltro de biela 3000
Engrasar ruedas del estibador de orillo 3000
Comprobar niveles de aceite de las cajas de accionamiento de pinza 3000
Realizar lubricacién central 3000
Limpiar y lubricar guia de la cuchilla 3000
Cambiar correa dentada de accionamiento de peine y pinza 6000
Verificar el entrehierro del engranaje de marcha lenta 6000
Comprobar nivel de aceite del engrane de marcha lenta 6000
Comprobar nivel de aceite del engrane helicoidal 6000
Limpiar y verificar los ojales de las correas 6000
Desmontar y limpiar placas de los imanes 6000
Cambiar el aceite del regulador de urdimbre 6000

Cambiar el aceite del estibador de urdimbre 12000
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Cambiar el aceite del estibador de cintas y engranaje planetario 12000
Limpiar y lubricar el compresor anular de aspiracion 20000
Limpiar peines de cajas de accionamiento y verificar aceite 36000
Cambiar grasa de engrane de marcha lenta 36000

Nota: La tabla muestra la lista de chequeo para el plan de mantenimiento. Fuente: SDM (2022).

3.5.1. Actividades Frecuentes que la empresa realiza en el mantenimiento.
Actividades para la pinza dadora se indican en tabla 13 y actividades para templazo de plas en
tabla 14

Tabla 13. Actividades frecuentes en los telares (pinzas)

PINZA DADORA

ERROR MEDIDAS
No coge bien el hilo de trama. Comprobacién: apertura de la pinza, fuerza de
apriete y ajuste.
Corta el hilo de trama al cogerlo. Comprobar si el pulido es correcto.
Pierde el hilo de trama en el primer cuarto. Comprobacién: fuerza de apriete y tensién de
salida del hilo en el almacenador.
Pierde el hilo de trama durante la Comprobacién: ajuste posicion y altura del
transferencia, en el centro. iman.
PINZA RECEPTORA
ERROR MEDIDAS
Pierde el hilo de trama durante la transferencia Comprobacion: ajuste posicién y altura del
en el centro. iman.
Pierde el hilo de trama después de la Comprobacién: fuerza de apriete, apertura de la
transferencia en el centro. pinza.
Extremos de hilo demasiados largos después Comprobacién y ajuste la unidad de apriete, no
de abrirse la pinza. debe tener holgura axial.
PINZA DADORA / PINZA RECEPTORA
ERROR MEDIDAS
Las pinzas chocan en el centro. Comprobacién y ajuste posicion de las pinzas.
La pinza roza con el diente de guia. Comprobacién y ajuste posicion de las pinzas,
posicién de los dientes de guia.
Las pinzas atrapan la guia de cinta. Comprobacién y ajuste guias de cinta.
Roturas del hilo urdimbre. Comprobar si las piezas estan bien pulidas.
Pelusas en el tejido. Comprobar si las piezas estan bien pulidas.
En la zona del iméan central, franjas de Comprobacién y ajuste del iman, dientes de
suciedad en el tejido. guia y guias de pinzas.
Desgaste prematuro y mas acusado de la Comprobacion y ajuste del iman, dientes de
cinta. guia y guias de pinzas.
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Nota: La tabla muestra las actividades frecuentes que se realizan en los telares (pinzas). Fuente:
SDM (2022).

Tabla 14. Eventos requeridos para templazo de puas

Eventos de recurrencia en el templazo de puas
Guardar templazo bien protegido
Limpiar templazo con mayor frecuencia segiin material usado

Desmontar y limpiar templazo
Comprobar si los anillos de plas presentan desperfectos

A | W N -

Comprobar giro libre de los anillos de caucho

Nota: La tabla muestra los eventos requeridos para templazo de puas. Fuente: Manual de
mantenimiento de telares Muller (2022).

El ajuste de las correas mencionadas anteriormente se realiza de la manera descrita en la figura 14.
Para realizarlo es necesario usar un medidor de tensién el cual se ubica en el centro del tramo mas
largo entre los pifiones principales teniendo en cuenta la escala de distancia de deflexiéon “I’ y la
fuerza de deflexion “II, 111"

Figura 134 Partes de tensor de poleas sincronas

Nota: La figura muestra las partes que componen el tensor de poleas sincronas. Fuente: SDM
(2022).

3.5.2.  Mecanismo de corte térmico
El mecanismo de corte térmico se realiza mediante la utilizacién de resistencias eléctricas con las
que se calienta una hoja de un material compuesto termo resistente. Los sensores de temperatura
retroalimentan el sistema de control M(data y este regula el flujo de corriente que pasa por la
resistencia. El movimiento de la hoja también es ejecutado mediante servos controlados por Mudata
(ver figura 15 ). Los eventos recurrentes se muestran en la tabla 15.
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Figura 145 Partes de cortador térmico

Nota: La figura muestra las partes que conforman el cortador térmico. Fuente: SDM (2022).

Tabla 15. Eventos requeridos para el cortador térmico

Eventos de recurrencia en el cortador térmico

Guardar cortadores protegidos

Mantener cortadores limpios. sustituir alambres de cobre si el led enciende

W N -

Cambiar alambre de color de incandescencia diferente

4

Tener cortadores de reserva

Nota: La tabla muestra una lista una lista de eventos de recurrencia en el cortador térmico. Fuente:
SDM (2022).

3.5.3.

Formato de Historial de paros

En la planilla de cada telar existe un formato para el registro de paros, cada vez que el telar presente
un paro por motivo de mantenimiento o0 ajustes mecanicos se debe escribir la informacién

correspondiente, teniendo en cuenta el codigo asignado a cada causa.

Formato de registro de paros se muestra en figura 16

REGISTRO DE PAROS TELAR 6

FECHA

ORDEN DE
PRODUCCIOMN

TURNO

TEIEDOR

TIPO DE
PARO

HORA INICIO | HORA FINAL

OBSERVACIONES

TIPOS DE PARO CODIGO

Falta de materia prima o1

oz

oza

os

oa

os

o5

o7

os

10

Tramsa

13

Otros (dCual?) iz

Figura 16 Registro de paros
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Nota: La figura muestra el formato de registro de paros del telar 6. Fuente: SDM (2022).

3.6 Procesos Asociados al Montaje

Con la experiencia adquirida durante varios afios de trayectoria en el sector textil y con varias
pruebas de fallo y error, se ha desarrollado el siguiente proceso para la realizacién de los
montajes.

3.6.1. Telar Generador de punto por Urdimbre RD3

Limpieza e inspeccién general.
Antes de iniciar se debe desmontar los parales, agujas y laminillas de paro del pedido anterior,
limpiarlos e inspeccionar que se encuentren en buen estado. Reponer los averiados. Luego limpiar la
montura y los facetes superiores e inferiores, revisando también que estos se encuentren en
condiciones adecuadas.
Realizar limpieza general en todo el telar antes de iniciar el proceso de montaje e Inspeccionar todos
los componentes técnicos del telar para garantizar que se encuentren en condiciones éptimas de
funcionamiento (Rodillos de alimentacién, sensores de paro, barras de parales, soportes de aguja, eje
y freno de urdido, fileta de trama y pifiones).
Por dltimo, lubricar las barras de parales y revisar el estado de aceite del telar, el cual se debe
encontrar en la mitad de la mirilla del nivel.
Recepcidn e interpretaciéon orden de produccion y ficha técnica.
En la orden de produccion se especifica cuantas cintas se van a trabajar de cada referencia y el
nuamero de hilos de urdimbre, caucho y trama para cada una.
En la ficha técnica se presenta la informacién correspondiente al rango de ancho y elongacion
(terminado y crudo), peso por metro, nimero de pasadas por centimetro, tamafio de galga, pifiones
de alimentacion y cantidad de peso para tramas (ver figura 17).

RD

sbom

ORDEN DE PRODUCCION

[ cuENTE |

114
27/10/2018 [PUNTOS | |

pas/cm [ 11,8  |ACABADO APRESTO: NO

ENROLLADO: SI

PEDIDO I | 1de3

FECHA: [ 12/10/2018 [FECHA ENTREGA

2 op|
[
|

AncHo [ | rRanGo [4,5mm-5,5mm]| TIPO |

DESCRIPCION CINTA ELASTICA PARA ENCARTERAR DE 05 MM CRUDO FAHILOS ELN 160%

coObIGO DHE105FA-100 05 mm

CANTIDAD
HCINTAS

PESO/MTR (CRUDO)
PESO/MTR (PctoTerm)

42,000 metros

2,2 RANGO ELONGACION CRUDO

2,2 RANGO ELONGACION (PctoTerm) 150-170

140-160

REPETICIONES

MAQUINA RD2

TRAMA

UR

DIDO

POL 150/1 CRUDO NIM

POL 150/1 CRUDO NIM

[CAU 40740 NATURAL SILICONADG

MONTAJE I # _de hilos/Cinta |
[

2] #_de hilos/Cinta |

al# _de hilos/Cinta | a

# de hilos total [

a2 # _de hilos total [ 8’

4a[# de hilos total | 84

Tiempo

URDIDO |Inicio Fecha

Fin Fecha

1 CARRETE DE 160 HILOS X 20,000 METROS

urdidor CANTIDAD DE CAR

Urdidor

RETES:

TIEMPO DE MONTAIJE:

RPM

z1

CADENA

z3 za

MONTAJE

Inicio Fecha Hora

Fin Fecha Hora

TEJEDURIA

Tejedor Técnico

Tejedor

TEJEDURIA

Inicio Fecha Hora

Fin Fecha Hora

Tejedor Puntos inicio

Tejedor Puntos fin

ACABADO

ALMACEN

ENROLLADO

Cantidad recibida

Fecha

Cantidad entregada

Entrega

Hora

Metros

Recibe

Desperdicio Kg

Ke

Cantidad entregada

Presentacion Bobinas 100 metros

Kg

Metros Entrega:

Metros Recibe:

Total desperdicio:

Figura 157 Orden de produccion RD2

Nota: La figura muestra el formato de orden de produccién RD2. Fuente: SDM (2022).
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3.7 Montaje de agujas
Teniendo en cuenta que el telar posee un total de 346 espacios para aguja, se debe distribuir el
namero de agujas necesarias para el montaje de manera uniforme en el soporte, dejando minimo
dos espacios entre cada cinta.

Por ejemplo, en la figura 18a las cintas tienen 15 hilos cada una y dos espacios entre ellas.

‘ [ LLLLLLLLLR RRRRIARAE ALY
IR IRI f’!'lw AP

Primera cinta:

Segunda cinta: 15

15 agujas .
agujas

Figura 18 a) Montaje de las agujas

Nota: La figura muestra el montaje de las agujas. Fuente SDM (2022).

Cuando en un montaje se van a tejer varias referencias al mismo tiempo, las agujas se deben
distribuir dejando los espacios correspondientes a la referencia de mayor ancho. Es decir, si se tiene
en un montaje cintas de ancho 25 mm (15 hilos) y también de 20 mm (13 hilos), todas las cintas
ocuparan 17 espacios en el soporte. De esta forma, en la cinta de 20 mm se ubican las 13 agujas de
manera centrada, dejando 2 espacios a cada lado y asi completar 17, mientras que la cinta de 25
mm tendra 15 agujas y un espacio a cada lado. Ademas, es necesario que las agujas coincidan
perfectamente con los parales y facetes de urdimbre y caucho, para garantizar que durante el
movimiento del telar se encuentren coordinados y no choquen entre piezas como se muestra en la
figura 18b.

(LA

r'mv‘n

TRD - ~Sysiniigits

Facete de

FIFPON HVNL TP

Figura 18 b) Montaje de parales

Nota: En la imagen se muestra el montaje de las agujas y parales. Fuente SDM (2022).
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3.8 Ajuste Densidad de trama - Pasadas por centimetro
En la ficha técnica se especifica cuantas pasadas por centimetro requiere cada tipo de referencia a
tejer. En la cubierta del telar se encuentra una tabla en la cual se presenta el tipo de pifién a utilizar
para ajustar el numero de pasadas (ver figura 19).

Procedimiento:

Retirar la cubierta.

Desenroscar los tornillos (A, C) y retirar el volante manual (35).

Aflojar tornillo (B).

Seleccionar las ruedas de cambio (Z1, Z2) en funcion del nimero de pasadas deseado (Ver en
la tabla Picks/cm).

Ubicar y fijar las ruedas de cambio (33) y el volante manual (35).

Engranar el pifién intermedio (20) con Z1y Z», dejando cierta holgura entre flancos (X).
Asegurar el tornillo (B).

Ubicar y asegurar cubierta.

NP

o No o

X= Holgura entre flancos 0.1...0.3 mm

Figura 169 Ajuste de densidad de trama

Nota: En la figura se muestra el montaje de las agujas y parales. Fuente: SDM (2022).

3.9 Ajuste alimentacién de caucho
Los hilos elasticos se tensan o se estiran en funcién del par de ruedas Z1y Z>. A continuacion, se
presenta la tabla de ajuste y el sistema de pifiones (ver figura 20 y tabla 16).
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Figura 20 Alimentador de caucho

Nota: La figura muestra el alimentador de caucho. Fuente: SDM (2022).

Tabla 16. Alimentador de caucho

Z, Z, Elasticita zZ, Z, Elasticita
18 42 100:78.8 31 29 100:197
19 41 100:85 32 28 100:210.2
20 40 100:92 33 27 100:225
21 39 100:99 34 26 100:240.6
22 38 100:106.5 35 25 100:256
23 37 100:114 36 24 100:276
24 36 100:122.6 37 23 100:296
25 35 100:131 38 22 100:317.8
26 34 100:140.7 39 21 100:342
27 33 100:151 40 20 100:368
28 32 100:161 41 19 100:397
29 31 100:172 42 18 100:429.3
30 30

100:184

Nota: La tabla contiene los datos del alimentador de caucho. Fuente: SDM (2022).

De la tabla 16 se puede afirmar que la relacion de transmision de los pifiones afecta la tension de
las fibras por tanto para cada tipo de fibra con elasticita diferente, se usa una combinacion especifica
de engranes (ver figura 21)

Figura 21 Combinaciones de pifiones

Nota: En la imagen se muestra las combinaciones de pifiones. Fuente: SDM (2022).
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Para determinar el conjunto de pifiones a utilizar se debe identificar en la orden de produccién y ficha
técnica la elongacion requerida por la referencia que se va a trabajar.

Por ejemplo, si se requiere una elongacion de 170%, se debe utilizar la combinacion Z1:31 y Z2: 29.
Esto indica que un hilo elastico de 100 mm (Sin estirar) alcanza una longitud de 172 mm tras pasar
por el transportador de hilos elasticos.

Observacién: Siempre durante el proceso de ajuste de pifiones se debe engrasar todas las ruedas
de cambio y cadenas de rodillos, ademas verificar la tension de las cadenas

Ajuste recorrido barra de paralelas

En primer lugar, es fundamental recordar que, segun el ancho de la referencia a trabajar, entre cintas
se debe dejar vacio el espacio de minimo dos agujas, para que los parales no choquen entre ellos
ni con las agujas al bajar. A continuacién, se presenta el procedimiento (tabla 17) para ajustar el
recorrido de los parales (figura 22):

Tabla 17. Ajuste de barras paralelas

1 Retirar la cubierta de la caja para tramas largas (Ver numeral 1.1.1., Elemento 4)
2 Retirar tornillo y tapa (1).
3 Aflojar tornillos (2).

Mover las piezas (3) en sentido horizontal hasta lograr que los parales recorran
4  correctamente el tendido de agujas de cada cinta, tanto de la barra de adelante como la
de atrés.
Mover las piezas (3) en sentido horizontal hasta lograr que los parales recorran
correctamente el tendido de agujas de cada cinta, tanto de la barra de adelante como la
de atrés.
Asegurar tornillos (2).
Girar el volante manual y verificar que todas las cintas se encuentren bien ajustadas.
Una vez completado el recorrido de los parales, Asegurar tapa y tornillo (1).
Ubicar y fijar cubierta.
Nota: La tabla refleja el ajuste de barras paralelas. Fuente: SDM (2022).

(&)]

O N®

Barra de B Barra de
parales : E parales

trasera ‘ delantera

Figura 22 Barras paralelas

Nota: La figura muestra las barras paralelas. Fuente SDM (2022).
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e Observaciones.

Si al momento de realizar la verificacion con el volante manual (Paso 6), se encuentra pequefas
desviaciones en el recorrido de los parales, se debe ejecutar el siguiente procedimiento:

Algunas observaciones pertinentes al momento de verificar el volante manual son: aflojar
contratuerca 4 girar tuerca especial 6 anti horario hasta ajustar girar el volante manual y verificar el
ajuste de cintas, asegurar contratuercas 4 y ubicar fijando la cubierta (figura 22)

e Montaje de urdimbre

Para realizar el montaje del carrete de urdimbre (ver figura 23), éste debe ser ubicado sobre el gje y
ponerle el freno a cada uno de los lados, luego se ordenan los hilos en el peine de urdimbre,
dividiendo de acuerdo con el nimero de hilos que requiere cada cinta y haciendo coincidir con el
tendido de agujas. Posteriormente se pasan los hilos por los rodillos de arrastre y las barras de paros,
conservando el orden del peinado.

Rodillo de

alimentacion

Nota: La figura muestra las partes en el montaje de la urdimbre. Fuente SDM (2022).

e Ubicacion laminillas de paros
Una vez terminado el montaje de los hilos de trama, urdimbre y el&stico, se debe ubicar en cada uno
de ellos las laminillas de paros, para garantizar que cuando el telar inicie el proceso de tejeduria, al
romperse un hilo, la laminilla se suelte y genere la alerta de paro en la Mdata (Cada hilo corresponde
a una laminilla).

e Arranque del telar
Una vez se encuentre terminado el montaje, el mecénico realizara el proceso de arranque,
tensionando todos los hilos de urdimbre, trama y caucho hacia atras y tejiendo con la maquina en
marcha lenta. Una vez el tejido se encuentre estable, se inicia el telar en baja velocidad para empezar
a ajustar los parametros de calidad.

El mecanico debera garantizar que las cintas cuenten con apariencia de calidad y las condiciones
de ancho, peso y elongacién requeridos por la ficha técnica. Una vez se encuentre listo el telar, se
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realiza entrega del montaje al supervisor encargado y al tejedor de turno, quienes deberan verificar

los parametros de calidad e informar al mecanico en caso de requerir modificaciones.

e Telar de cintas rigidas y elasticas NF53

Referirse a la tabla 18 y a la figura 24

Tabla 18. Partes de telar de cintas rigi

das NF53

Partes de telar de cintas rigidas
nf53

Interruptor principal

Mando mudata

Panel de pulsadores

Caja de mando

Volante manual

Fileta de urdimbre

Fileta de tramas

Sistema mutrans

O O N O O] | W N

Cuadro de lizos

=Y
o

Cabeza de tejer

Peine separador 11

Nota: La tabla muestra una lista de las partes de telar de cintas rigidas NF53. Fuente SDM (2022).

Figura 24 Partes de telar de cintas rigidas NF53

Nota: La figura refleja la estructura o partes del telar de cintas rigidas NF53. Fuente SDM (2022).

e Limpieza e inspeccién general
Antes de iniciar se debe desmontar los elementos del pedido anterior (agujas, lizos, peines y
laminillas de paro), limpiarlos e inspeccionar que se encuentren en buen estado.
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Realizar limpieza general en todo el telar antes de iniciar el proceso de montaje e Inspeccionar todos
los componentes técnicos para garantizar que se encuentren en condiciones Optimas de
funcionamiento (Rodillos de alimentacion, sensores de paro, marcos, soportes de aguja, cadena de
dibujo, alimentacién de trama, fileta de urdido y trama, pifiones, soportes de peine y alimentacion
hilo auxiliar).

Por ultimo, suministrar aceite y grasa en los puntos de lubricacion definidos por el fabricante y revisar
el estado del nivel de aceite del telar.

e Recepcion e interpretacién orden de produccion y ficha técnica.
En la orden de produccién se especifica cuantas cintas se van a trabajar de cada referencia y el
namero de hilos de urdimbre, auxiliar y trama para cada una (ver figura 25).

En la ficha técnica se presenta la informacion correspondiente a referencia, rango de ancho, Rango
de elongacion, tipo de tejido, tipo de materia prima a utilizar, Namero de hilos (Urdimbre, auxiliar y
trama), Rango de tamafio del arte, Pasadas por centimetro, peso por metro, peine, plano y cadena
de dibujo (ver figura 26).

ORDEN DE PRODUCCION NF 3 oP 2 PEDIDO
FECHA: | 28/05/2018 [ cuente | FAHILOS [ FECHA ENTREGA 17/06/2018 PUNTOS
CcoDpIGO NFII25CR-250| ANCHO 24MM | ANCHO CRUDO|[ 27.5 MM ] TIPO | ] PAs/cm ACABADO PLANCHA: NO
DESCRIPCION FAYA INDUSTRIAL 25 MM ENROLLADO: SI
CANTIDAD 300.000 METROS REPETICIONES PESO/MTR (CRUDO) 6,06 gr
#CINTAS 6 MAQUINA  NF3 PESO/MTR (PCTO TERM.) 6,06/80
URDIMBRE POLIESTER 150/48/1 SDC DH INT. 234 HILOS 6 POR MONTAJE a8 7000 MT C/U
MONTAJE AUXILIAR POLIESTER 150/48/1 SDC DH INT. 1 HILO POR CINTA
TRAMA POLIESTER 150/48/2 COMPACTADO (300) 1 HILO POR CINTA
. 48 CARRETES DE 7000 METROS CADA UNO
Tiempo Hrs.
URDIDO Inicio Fecha Hora urdidor CANTIDAD DE CARRETE!
Fin Fecha Hora Urdidor TIEMPO DE MONTAJE:
RPM PEINE 14 D/CM CADENA
z1 z2 z3 z4
MONTAJE
Inicio Fecha Hora Tejedor Técnico
TEJEDURIA |Fin Fecha Hora Tejedor
TEJEDURIA
Inicio Fecha Hora Tejedor Puntos inicio
Fin Fecha Hora Tejedor Puntos fin
ACABADOS
APRESTO/PLANCHA ENROLLADO
Cantidad recibida Fecha Cantidad recibida, Fecha
Entrega Hora Entrega Hora
Recibe Recibe
Desperdicio Kg Metros Desperdicio Kg Metros
Cantidad entregada Kg Metros Cantidad entregada Kg Metros
Cantidad entregada
O Metros Entrega:
Kg Recibe:

Figura 25 Ficha de produccion NF3

Nota: La figura muestra la ficha de produccion NF3. Fuente: SDM (2022).
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YA NDUSTRIAL 15
Marcos 23 :
Peine Especificaciones técnicas
Cadena

Figura 17 Ficha Técnica NF3
Preparacion de telar para montaje y cambio de referencia

De acuerdo con la informacion suministrada por la ficha técnica, se debe realizar el célculo del total
de lizos y laminillas de paro requeridos para el montaje, separarlos, limpiarlos e inspeccionar que se
encuentre en condiciones 6ptimas de uso, luego proceder con su respectivo montaje. De igual
manera, ubicar el peine correspondiente en cada uno de los puestos del telar

Nota: La figura muestra la ficha técnica NF3. Fuente: SDM (2022).

3.10 Montaje de urdidos

En la orden de produccion se especifica el numero de urdidos de fondo, letra y elastico que se van
a utilizar en el montaje y su ubicacién en la fileta. Se debe iniciar por montar los urdidos de las
posiciones inferiores y continuar hacia arriba hasta completar el total de urdidos (ver figuras 27ay
b). Luego se realiza el pase de los hilos por el peine nimero 1, teniendo en cuenta el tipo de tejido
que se encuentra definido en el plano, la cantidad de hilos que corresponde a cada cinta y el nimero
de fajas. No se deben cruzar hilos, asi como tampoco pueden sobrar o faltar hilos al final de cada
faja.

,
|
- T
— T

Figura 27 a) Vista de alimentacion en maquina x

Nota: La figura muestra la vista de alimentacion en maquina x. Fuente: SDM (2022).
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Figura 27 b) Vista de tejido en maquina x: Paso de los urdidos

Nota: La figura presenta la Vista de tejido en maquina x: Paso de los urdidos. Fuente: SDM (2022).

Posteriormente se pasan los hilos por las laminillas de paros, conservando el orden que se lleva
desde el peine 1. Cada laminilla corresponde a un hilo, se debe ubicar de manera separada el grupo

de laminillas de cada cinta.

Una vez se hayan pasado todos los hilos por las laminillas, se inicia el pase por los lisos de los
marcos, siguiendo el orden descrito en la ficha técnica de la cinta. Finalmente se realiza el pase de
los hilos por el Peine 2, conservando el orden de los marcos y enhebrando en cada luz del peine los
hilos que corresponden de acuerdo con el plano de la ficha técnica. Finalmente se pasan los hilos
por los rodillos de arrastre (ver figuras 28 a 'y b).

Nota: La figura muestra la apariencia de las laminillas de paro. Fuente: SDM (2022).

Figura 28 a) Laminillas de paros
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Rodillos
de
arrastre

Figura 188 b) Lisos de marcos

Nota: La imagen muestra los lisos de marcos. Fuente: SDM (2022).

e Montaje de hilo auxiliar
Ubicar en la fileta de tramas el total de hilos auxiliares necesarios de acuerdo con la informacion
suministrada en la orden de produccion y ficha técnica. Enhebrar cada hilo desde la fileta hasta el
peine 2.

e Montaje de tramas
Agregar en la fileta el total de tramas, de acuerdo con las indicaciones de la ficha técnica y orden de
produccidn, enhebrar y llevar hasta la lanzadera de cada cinta los hilos de trama correspondiente
(ver figura 29).

Figura 29 Montaje de Tramas

Nota: La figura muestra de izquierda a derecha a-b-c-d-e-f- el montaje de Tramas. Fuente: SDM
(2022).

e Ajuste de pasadas por centimetro

En la ficha técnica se especifica el nUmero de pasadas por centimetro que se requiere segun la
referencia de cinta a tejer. Para realizar el ajuste se debe ejecutar el siguiente procedimiento:
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Girar volante manual hasta cero grados, destensar estirador de cintas, aflojar poco la tuerca 40 y
desengranar pifion 29, aflojar poco la tuerca 40 y desengranar pifién 29, aflojar tornillos a, sustituir
ruedas de cambio z3 y z4 (seleccionar tabla de densidades), asegurar tornillos a, engranar pifion 29
y ajustar holgura de fondo 0,3 mm, asegurar tuerca 40 y finalizar con tensar el estirador de cintas.
Sistema de pifiones en figura 30

Figura 30 Sistema de pifiones

Nota: La figura refleja la estructura del sistema de pifiones. Fuente SDM (2022).

e Ajuste cadena de dibujo.
En la ficha técnica aparece el plano de la cadena con la cual debe trabajar el pedido. Para conocer
las indicaciones del tambor de la cadena de dibujo dirigirse al manual original del telar.

e Arranque del telar.
Una vez se encuentre terminado el montaje, el mecanico realizara el proceso de arranque,
tensionando todos los hilos de urdimbre, trama y auxiliar hacia adelante por los rodillos de arrastre
y tejiendo con la maquina en marcha lenta. Una vez el tejido se encuentre estable, se inicia el telar
a baja velocidad para empezar a ajustar los parametros de calidad.

El mecéanico debera garantizar que las cintas cuenten con apariencia de calidad y las condiciones
de ancho, peso y elongacidn requeridos por la ficha técnica. Una vez se encuentre listo el telar, se
realiza entrega del montaje al supervisor encargado y al tejedor de turno, quienes deberan verificar
los parametros de calidad e informar al mecanico en caso de requerir modificaciones.

TELAR DE CINTAS NFJK2

La tabla 19 y la figura 31 contiene los elementos del telar NFIK2
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Tabla 19. Elementos Principales de telar NFIK2
Partes Telar Nkj2

Interruptor principal
Unidad mudata
Panel de pulsadores

Caja de mando principal
Fileta de urdimbre
Fileta de tramas

Sistema mutrans

Cuadro de lizos

OO N O O | W NP

Cabeza de tejer

=
o

Peine separador

[N
[N

Telar de jacquard

Nota: La tabla muestra las principales partes del telar NFIK2. Fuente: SDM (2022).

Figura 31 Partes de telar NFIK2

Nota: La figura muestra las partes del telar NFIJK2. Fuente: SDM (2022).

e Limpiezaeinspeccion general.

Antes de iniciar se debe desmontar los elementos del pedido anterior (agujas, lizos, peines y
laminillas de paro), limpiarlos e inspeccionar que se encuentren en buen estado.

Realizar limpieza general en todo el telar antes de iniciar el proceso de montaje e Inspeccionar todos
los componentes técnicos para garantizar que se encuentren en condiciones Optimas de
funcionamiento (Rodillos de alimentacién, sensores de paro, marcos, soportes de aguja, cadena de
dibujo, alimentacién de trama, fileta de urdido y trama, pifiones, soportes de peine y alimentacion
hilo auxiliar).

Por ultimo, suministrar aceite y grasa en los puntos de lubricacién definidos por el fabricante y revisar
el estado del nivel de aceite del telar.

43



JTM INFORME FINAL Codigo_| FDE 089
i Version | 04
Institucion Universitaria TRABAJO DE GRADO Fecha | 24-02-2020

e Recepcion einterpretaciéon orden de produccion y ficha técnica.
En la orden de produccion y ficha técnica se encuentra informacion correspondiente a referencia,
Rango de ancho, Rango de elongacion, Tipo de tejido, Tipo de materia prima a utilizar, Nimero de
hilos (Urdimbre, auxiliar y trama), Rango de tamafio del arte, Pasadas por centimetro, peine y plano.

A continuacion, se muestra la configuracion de las hojas de produccion asociadas a las maquinas
analizadas en este proyecto (ver figura 32). Es debido resaltar que la informacién plasmada en las
hojas es de vital importancia a la hora de garantizar que el flujo de produccion se ejecute de manera
segura y confiable.

ORDEN DE PRODUCCION | IK ‘ a [ or ‘ a6 1 DE1

PEDIDO \ MJ-0074

=)

205
POL 15071 AZ255

recercion POL 15071 MA960

FOL 15071 BLANCO

NYL 100/24/2 NAT
NYLON RIG BTE 220/48/1
SPANDEX 840 DRN NATURAL

coLor NYLON RIG BTE 22078

MONTAIE coLor

HiLos

REFERENGIA ELASTICD

TEJEDURIA

Figura 32 Orden de produccién JK4

Nota: La figura muestra una orden de produccién JK4 en la cual se especifican diferentes
aspectos. Fuente: SDM (2022).

e Preparacién de telar para montaje y cambio de referencia
De acuerdo con la informacién suministrada por la ficha técnica, se debe realizar el calculo del total
de lizos y laminillas de paro requeridos para el montaje, separarlos, limpiarlos e inspeccionar que se
encuentre en condiciones 6ptimas de uso, luego proceder con su respectivo montaje. De igual
manera, ubicar el peine correspondiente en cada uno de los puestos del telar.

¢ Montaje de urdidos
En la orden de produccidn se especifica el nimero de urdidos de fondo, letra y elastico que se van
a utilizar en el montaje y su ubicacién en la fileta. Se debe iniciar por montar los urdidos de las
posiciones inferiores y continuar hacia arriba hasta completar el total de urdidos.

Luego se realiza el pase de los hilos por el peine nimero 1, teniendo en cuenta el tipo de tejido que
se encuentra definido en el plano, la cantidad de hilos que corresponde a cada cinta 'y el nUmero de
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fajas. No se deben cruzar hilos, asi como tampoco pueden sobrar o faltar hilos al final de cada faja
(ver figura 33 y 34).

Figura 33 Montaje de urdidos NFJK2

Nota: La figura muestra Montaje de urdidos NFJK2 con cada una de sus partes. Fuente: SDM
(2022).

=

Rodillos \
de !
arrastre ,1

Figura 34 Peiney arrastre

Nota: La figura muestra el Peine y arrastre. Fuente. SDM (2022).

Posteriormente se pasan los hilos por las laminillas de paros, conservando el orden que se lleva
desde el peine 1. Cada laminilla corresponde a un hilo, se debe ubicar de manera separada el
grupo de laminillas de cada cinta (ver figura 35).

Laminillas '
de paros

Figura 35 Paso de hilos por laminillas de paros

Nota: La figura muestra el paso de los hilos por las laminillas de paros. Fuente: SDM (2022).
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Una vez se hayan pasado todos los hilos por las laminillas, se inicia el pase por los lisos de los
marcos (Elastico) y por las mallas del Jacquard, siguiendo el orden descrito en la ficha técnica de la
cinta. Finalmente se realiza el pase de los hilos por el Peine 2, conservando el orden de los marcos
y las mallas, enhebrando en cada luz del peine los hilos que corresponden de acuerdo con el plano
de la ficha técnica (Ver figura numeral 1.3.3.). Posteriormente se pasan los hilos por los rodillos de
arrastre.

e Montaje de hilo auxiliar.

Ubicar en la fileta de tramas el total de hilos auxiliares necesarios de acuerdo con la informacién
suministrada en la orden de produccion y ficha técnica. Enhebrar cada hilo desde la fileta hasta el
peine 2.

¢ Montaje de tramas.
Agregar en la fileta el total de tramas, de acuerdo con las indicaciones de la ficha técnica y orden de
produccion, enhebrar y llevar hasta la lanzadera de cada cinta los hilos de trama correspondiente
(ver figura 36).

Tramas

Hilos

VI auxiliares

Figura 36 Bobinas de hilos de trama
Nota: La figura muestra las bobinas de hilos de trama y auxiliares. Fuente: SDM (2022).

e Sistemade alimentacién de trama (ver figura 37)

Figura 37 Alimentacion de trama

Nota: La Figura muestra la alimentacién de trama. Fuente: SDM (2022).
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e Ajuste movimiento de Peine y cabezal de Tisaje.

Dirigirse al manual original del telar, Capitulo 5 - Pagina nimero 37 y tomar como referencia los
valores de ajuste para peine, aguja de trama, aguja tricotar, y enhebrador de hilos auxiliares. Dichos
valores son orientativos y pueden ajustarse segun los factores asociados a la técnica de tejeduria.
Ademas, se debe tener en cuenta lo siguiente:

e El golpe del peine tiene lugar en la posicion de 0°

e La calada se cierra en la posiciéon de 330° aproximadamente.

e Ajuste cadena de dibujo
En la ficha técnica aparece el plano de la cadena con la cual debe trabajar el pedido. Para conocer
las indicaciones del tambor de la cadena de dibujo dirigirse al manual original del telar (Capitulo 5,
numeral 5.9.39, Pagina 132).

e Arranque del telar
Una vez se encuentre terminado el montaje, el mecanico realizara el proceso de arranque,
tensionando todos los hilos de urdimbre, trama y auxiliar hacia adelante por los rodillos de arrastre
y tejiendo con la maquina en marcha lenta. Una vez el tejido se encuentre estable, se inicia el telar
a baja velocidad para empezar a ajustar los parametros de calidad.

El mecanico debera garantizar que las cintas cuenten con apariencia de calidad y las condiciones
de ancho, peso y elongacion requeridos por la ficha técnica. Una vez se encuentre listo el telar, se
realiza entrega del montaje al supervisor encargado y al tejedor de turno, quienes deberan verificar
los parametros de calidad e informar al mecanico en caso de requerir modificaciones.
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4. Metodologia

En esta seccién se expone la metodologia y la informacién relacionada con las hojas de vida de las

maquin

Situaci

as. Se aplica el método de mantenimiento basado en confiabilidad

6n actual de los equipos.

Al momento de realizar la revision inicial de los equipos involucrados en el andlisis se encontro los
siguientes hallazgos:

Piflonera de Telares: Esta esta en buen estado, con pocas indentaciones y porosidades en
su superficie. No se observo fracturas y un reducido nimero de engranes tenian desgaste y
rupturas en las caras dl dentado.

Transmisiones de bandas: Presentaban destemple de las correas y desajuste de las
ruedas tensoras para esta funcién. Se observa la aparicién de las fibras de las correas
debido al desgaste de funcionamiento.

Poleas: Estas se encuentran en buen estado y no presentan fracturas ni defectos
superficiales.

Motores: Todos son funcionales y no presentan averias. Los niveles de rpm y potencia se
encuentran en los rangos nominales.

Cuchillas de corte: Estas presentan exceso de material de la tela en algunos casos. Se
observa ennegrecimiento de su superficie debido al contacto con el material y al trabajo
eléctrico suministrado.

Resistencias de termo fijacién: Algunas de estas presentan corrosién y signos de
sulfatado.

Imanes de Jacquard: Presentan flujo de corriente nominal y no se observa en ellos fracturas
y fallas en general.

Barras paralelas: Se observa juego en las barras y laminas de frenado. Esto se evidencia
por la vibracion en su funcionamiento y desfase de su posicién original.

Variadores de frecuencia y mando MUDATA: Los variadores funcionales normalmente y
no se presentan inconsistencias en los comandos generados por MUDATA. La pantalla esta
en muy buen estado.

Rodamientos y chumaceras: Algunos poseen saltos y discontinuidades en su rodadura lo
que dificulta el giro de los ejes en algunos subsistemas. Se observa excesos de grasa
endurecida y algunas deformidades de las pistas externas de los rodamientos cénicos.
Balizas e indicadores luminosos: Algunos no funcionan ya que se les da una orden y no
se produce repuesta luminosa en estos.

Accionamiento de pinzas: No posee desgastes y tienen juego despreciable.

Bobinas y Almacenadores de hilo: Se encontraban en buen estado y son completamente
funcionales y reutilizables.

Accionamiento de arcadas: Presentaba des centros en los ejes, deflexidn en estos en las
barras a un nivel bajo. No se observé corrosion y los accesorios asociados cumplen su
funcion normalmente.

Resortes de tracciéon: La mayoria de estos ha perdido parte de la capacidad de traccion
nominal siendo esta compensada electrénicamente por el control.

Volantes Manuales: Funcionan adecuadamente, no presentan des centros en sus ejes y
sus rodamientos donde estan apoyados no tienen mayores discontinuidades en rodadura.
El giro de los volantes es suave y no tiene fracturas ni defectos visibles.
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e Fileta de Urdimbre: Se observa que las pinzas tienen nivel moderado de desgaste e
indentaciones en su superficie. Algunas estan dobladas y no cumplen su funcién
eficazmente.

e Servosy cabezales: Funcionan adecuadamente y no se registra fallas en posicion y niveles
de torque nominales.

e Barras separadoras: Tienen juego de 7 a 12 mm, sin corrosion observable ni defectos por
indentaciones.

¢ Rodillos: No tienen corrosién y su superficie se mantiene lisa y plana con pocos defectos
observables.

e Bombas de aceite: Funcionan adecuadamente con niveles de caudal y presiones
nominales, en donde no se registra obstrucciones en sus conductos de distribucion.

Recopilacion de Hojas de maquinas

En primer lugar, se comenzé por recopilar las hojas de vida de cada uno de los equipos y a
documentar los hallazgos hechos en el mantenimiento y a crear manuales de procedimientos para
los mecénicos.

Se hace una recopilacion de informacion sobre el mantenimiento, la cual es carente, esta
desorganizada y distribuida en varios computadores de la empresa.

Se hizo un censo del personal que estuvo asociado a la operacién de la maquina y se consultd
eventos de la maquina con la mayoria de ellos. Mucha informacién pertinente al uso de la maquina
y su comportamiento a lo largo de la jornada de trabajo es aportada por los operarios que a diario
estan en la maquina.

Posterior a esto se realizé una propuesta a los administradores de una base de datos unificada sobre
el mantenimiento en donde se llevaran reportes acerca de las intervenciones tanto correctivas como
programadas, repuestos necesarios y tiempos de ejecucion de mantenimiento, logrando asi
organizar de una forma efectiva y real el &rea de mantenimiento.

La base de datos estara ubicada en la nube de la empresa Google Drive, que cuenta con 15 gigas
de almacenamiento inicial, buenas politicas de manejo de la informacién y el acceso estara
encriptado. Tanto la documentacién inicial de las maquinas como la documentacién del proyecto de
mantenimiento en si, estara en la nube con el fin de facilitar su acceso al personal autorizado.

e Hojas de vida

Hoja de vida de telar Mugrip 5-1 en figura 38, Mugrip 5-2 en figura 39, Mugrip 5-3 en figura 40, Mugrip
5-4 en figura 41, Mugrip 5-5 en figura 42, Mugrip 5-6 en figura 43.
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HOJA DE VIDA

DESCRIPCION CODIGO DE
DEL EQUIPO TELAR MUGRIP EQUIPO
CRITICIDAD
CLASE DE DEL
EQUIPO MB J 5 EQUIPO ALTA
TAMANO /
DIMENSION
ES (CM)
ALTO X
FECHA DE LARGO X
FABRICACION 12/2005 ANCHO 335 x371 x177
PUESTO EN PESO DEL
SERVICIO EQUIPO
DESDE (KG) 2150
VELOCIDAD
(RPM) 720
VOLTAJE
FABRICANTE Muller ~) Trifasico 220
PAIS POTENCIA
FABRICANTE Suiza (HP)
AMPERAJE
A) 35
PRESION
DE
TRABAJO
SERIE A 2005/13485A-110 (PS) 6.3
MODELO MBJ 5 SPE 3
PRODUCTIVO DESDE
IMPRODUCTIVO DESDE
SUBUTILIZADO DESDE
INFORMACION ADICIONAL
MOTOR
ELECTRICO#1
POTENCIA
MARCA Muller (HP) 8,7
VELOCIDAD
MODELO CH-5070 (RPM) 3380
VOLTAJE
TIPO MB112L3 V) Delta 200 / Estrella 480
AMPERAJE
SERIE 32288 (A) Delta 25.1 / Estrella 14.5
MOTOR
ELECTRICO#2
POTENCIA
MARCA Regatron AG (HP)
VELOCIDAD
MODELO CH-9400 (RPM) 4000
VOLTAJE
TIPO RB70/2-402 200
AMPERAJE
SERIE 1EC60034-1 *) 2,4
MOTOR
ELECTRICO#3
POTENCIA
MARCA Nash_ EImo (HP) 1,1
VELOCIDAD
MODELO G 200 (RPM) 3315
VOLTAJE
TIPO 2BH1400 (%) Delta 200-240 / Estrella 345-415
AMPERAJE
SERIE ET9400792 (A) Delta 4.05 / Estrella 2.35
CAJA
REDUCTORA #1
MARCA sim TIPO
RELACION
DE
TRANSMISI
PAIS ITALY ON 600/1
CAJA
REDUCTORA #2
MARCA ASG TIPO
RELACION
DE
TRANSMISI
PAIS ON 117/1
FECHA
ACTUALIZ
ACION 12/01/2021

Figura 38 Mugrip 5 1 — Hoja de vida

Nota: La figura muestra la Mugrip 5 1 — Hoja de vida. Fuente: SDM (2022).
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HOJA DE VIDA
DESCRIPCION cODIGO DE
DEL EQUIPO TELAR MUGRIP EQUIPO
[ [ [
EQUIPO MBJ5/115 DEL EQUIPO ALTA
FABRICACION 10/2005 DIMENSIONES 335 x 371 x 177
PUESTO EN
SERVICIO PESO DEL
DESDE EQUIPO (KG) 2150
VELOCIDAD
(RPM) 720
FABRICANTE Muller VOLTAJE (V) Trifasico 220
FABRICANTE Suiza POTENCIA (HP)
[ | AMPERAJE (A) 35
SERIE A2005/13485A-110 TRABAJO (PSI) 6,3
MODELO MBJ 5 SPE3 1536/576 T
PRODUCTIVO DESDE
IMPRODUCTIV
(o] DESDE
SUBUTILIZADO DESDE
INFORMACION ADICIONAL
MOTOR
ELECTRICO # 1
MARCA Muller POTENCIA (HP) 8,7
VELOCIDAD
MODELO CH-5070 (RPM) 3380
TIPO MB112L3 VOLTAJE (V) |Delta 200 / Estrella 480
SERIE 31398 AMPERAJE (A) Delta 25.1 / Estrella 14.5
MOTOR

MARCA Regatron AG POTENCIA (HP)
VELOCIDAD
MODELO CH-9400 (RPM) 4000
TIPO RB70/2-402 B VOLTAJE (V) 200
SERIE 1915370705 AMPERAJE (A) 2,4
MOTOR
ELECTRICO # 3
MARCA Nash_ Elmo POTENCIA (HP) 1,1
VELOCIDAD
MODELO G 200 (RPM) 3315
TIPO 2BH1400 VOLTAJE (V) Delta 200-240 / Estrella 345-415
SERIE ET9400792 01 007/05 AMPERAJE (A) Delta 4.05 / Estrella 2.35
CAJA
REDUCTORA
#1
MARCA SITl TIPO
RELACION DE
PAIS ITALY TRANSMISION 600/1
CAJA
REDUCTORA
#2
MARCA ASG TIPO
RELACION DE
PAIS GERMANY TRANSMISION I 117/1 |
FECHA
ACTUALIZACI
ON 25/01/2021

Figura 39 Hoja de vida de telar Mugrip 5-2

Nota: La figura muestra la hoja de vida Mugrip 5-2. Fuente: SDM (2022).
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HOJA DE VIDA
, [ | , | |
DESCRIPCION CODIGO DE
DEL EQUIPO TELAR MUGRIP EQUIPO
[ | |
EQUIPO MBJ5 DEL EQUIPO ALTA
FABRICACION 12/2005 DIMENSIONES 335 x 371 x 177
PUESTO EN
SERVICIO PESO DEL
DESDE EQUIPO (KG) 2150
VELOCIDAD
(RPM) 720
FABRICANTE Muller VOLTAJE (V) Trifasico 220
FABRICANTE Suiza POTENCIA (HP)
[ AMPERAJE (A) 35
SERIE A2005/13484B-110 TRABAJO (PSI) 6,3
MODELO MBJ5 SPE31536/1152T
PRODUCTIVO DESDE
IMPRODUCTIV
[e] DESDE
SUBUTILIZADO DESDE
INFORMACION ADICIONAL
MOTOR
ELECTRICO # 1
MARCA Muller POTENCIA (HP) 8,7
VELOCIDAD
MODELO CH-5070 (RPM) 3380
TIPO MB112L3 VOLTAJE (V) |Delta 200 / Estrella 480
SERIE 32286 AMPERAJE (A) Delta 25.1 / Estrella 14.5
MOTOR
ELECTRICO # 2
MARCA Regatron AG POTENCIA (HP)
VELOCIDAD
MODELO CH-9400 (RPM) 4000
TIPO RB70/2-402 B VOLTAJE (V) 200
SERIE 053201 0081 AMPERAJE (A) 2,4
MOTOR
ELECTRICO # 3
MARCA Nash_ Elmo POTENCIA (HP) 1,1
VELOCIDAD
MODELO G 200 (RPM) 3315
TIPO 2BH1400 VOLTAJE (V) Delta 200-240 / Estrella 345-415
SERIE ET9400792 01 011/05 AMPERAJE (A) Delta 4.05 / Estrella 2.35
CAJA
REDUCTORA
#1
MARCA SITI TIPO
RELACION DE
PAIS ITALY TRANSMISION 600/1
CAJA
REDUCTORA
#2
MARCA ASG TIPO
RELACION DE
PAIS GERMANY TRANSMISION 117/1
FECHA
ACTUALIZACI
ON 12/01/2021

Figura 40 Hoja de vida Telar Mugrip 5-3

Nota. La figura muestra la hoja de vida del Telar Mugrip 5-3. Fuente: SDM (2022).
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ELECTRICO # 2
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HOJA DE VIDA
DESCRIPCION CODIGO DE
DEL EQUIPO TELAR MUGRIP EQUIPO
[ [
EQUIPO MBJ5115 DEL EQUIPO ALTA
[ [ [ [
FABRICACION 12/2005 DIMENSIONES 335 x 371 x 177
PUESTO EN
SERVICIO PESO DEL
DESDE EQUIPO (KG) 2150
VELOCIDAD
(RPM) 720
FABRICANTE Muller VOLTAJE (V) Trifasico 220
FABRICANTE Suiza POTENCIA (HP)
| AMPERAJE (A) 35
SERIE A2005/13485A-110 TRABAJO (PSI) 6,3
MODELO MBJ5 SPE3 1536/1152 T
PRODUCTIVO DESDE
IMPRODUCTIV
] DESDE
SUBUTILIZADO DESDE
INFORMACION ADICIONAL
MOTOR
ELECTRICO # 1
MARCA Muller POTENCIA (HP) 8,7
VELOCIDAD
MODELO CH-5070 (RPM) 3380
TIPO MB112L3 VOLTAJE (V) |Delta 200 / Estrella 480
SERIE 32287 AMPERAJE (A) Delta 25.1 / Estrella 14.5
MOTOR

MARCA Regatron AG POTENCIA (HP)
VELOCIDAD
MODELO CH-9400 (RPM) 4000
TIPO RB70/2-402 VOLTAJE (V) 200
SERIE 143527 0590 AMPERAJE (A) 2,4
MOTOR
ELECTRICO # 3
MARCA Nash_Elmo POTENCIA (HP) 1,1
VELOCIDAD
MODELO G 200 (RPM) 3315
TIPO 2BH1400 VOLTAJE (V) Delta 200-240 / Estrella 345-415
SERIE E T1 38 6399 01 008/05 AMPERAJE (A) Delta 4.05 / Estrella 2.35
CAJA
REDUCTORA
#1
MARCA STl TIPO
RELACION DE
PAIS ITALY TRANSMISION 600/1
CAJA
REDUCTORA
#2
MARCA ASG TIPO
RELACION DE
PAIS TRANSMISION 117/1
FECHA
ACTUALIZACI
ON 12/01/2021

Figura 41 Hoja de vida Telar Mugrip 5-4

La figura muestra la hoja de vida del Telar Mugrip 5-4. Fuente: SDM (2022).
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HOJA DE VIDA
DESCRIPCION CcODIGO DE
DEL EQUIPO TELAR MUGRIP EQUIPO
[ [
EQUIPO MBJS 115 DEL EQUIPO ALTA
FABRICACION 5/2005 DIMENSIONES 335 x 371 x 177
PUESTO EN
SERVICIO PESO DEL
DESDE EQUIPO (KG) 2150
VELOCIDAD
(RPM) 720
FABRICANTE Muller VOLTAJE (V) Trifasico 220
FABRICANTE suiza POTENCIA (HP)
[ [ AMPERAJE (A) 35
SERIE A2005/06897A-110 TRABAJO (PSI) 6,3
MODELO MBJ5 SPE31536/1470 T
PRODUCTIVO DESDE
IMPRODUCTIV
o) DESDE
SUBUTILIZADO DESDE
INFORMACION ADICIONAL
MOTOR
ELECTRICO #1
MARCA Muller POTENCIA (HP) 8,7
VELOCIDAD
MODELO CH-5070 (RPM) 3380
TIPO MB11213 VOLTAJE (V) |Delta 200 / Estrella 480
SERIE 32285 AMPERAJE (A) Delta 25.1 / Estrella 14.5
MOTOR
ELECTRICO #2
MARCA Regatron AG POTENCIA (HP)
VELOCIDAD
MODELO CH-9400 (RPM) 4000
TIPO RB70/2-402 VOLTAJE (V) 200
SERIE 42701031 AMPERAJE (A) 24
MOTOR
ELECTRICO #3
MARCA Nash_Elmo POTENCIA (HP) 1,1
VELOCIDAD
MODELO G 200 (RPM) 3315
TIPO 2BH1400 VOLTAJE (V) Delta 200-240 / Estrella 345-415
SERIE E T1 38 6399 01 011/05 AMPERAJE (A) Delta 4.05 / Estrella 2.35
CAJA
REDUCTORA
#1
MARCA SITI TIPO
RELACION DE
PAIS ITALY TRANSMISION 600/1
CAJA
REDUCTORA
#2
MARCA ASG TIPO
RELACION DE
PAIS GERMANY TRANSMISION 117/1
FECHA
ACTUALIZACI
ON 25/01/2021

Figura 42 Hoja de vida Telar Mugrip 5-5

Nota. La figura muestra la hoja de vida del Telar Mugrip 5-5. Fuente: SDM (2022).

54



ELECTRICO # 2

e Codigo | FDE 089
]
-JTM INFORME FINAL =
TRABAJO DE GRADO Version | 04
Institucion Universitaria Fecha 24-02-2020
HOJA DE VIDA
DESCRIPCION CcODIGO DE
DEL EQUIPO TELAR MUGRIP EQUIPO
[ [
EQUIPO MBJ5115 DEL EQUIPO ALTA
[ [ [ [
FABRICACION 5/2005 DIMENSIONES 335 x 371 x 177
PUESTO EN
SERVICIO PESO DEL
DESDE EQUIPO (KG) 2150
VELOCIDAD
(RPM) 720
FABRICANTE Muller VOLTAJE (V) Trifasico 220
FABRICANTE Suiza POTENCIA (HP)
[ [ AMPERAJE (A) 35
SERIE A2005/13485A-110 TRABAJO (PSI) 6,3
MODELO MBJ5 SPE3 1536/1470T
PRODUCTIVO DESDE
IMPRODUCTIV
(0] DESDE
SUBUTILIZADO DESDE
INFORMACION ADICIONAL
MOTOR
ELECTRICO # 1
MARCA Muller POTENCIA (HP) 8,7
VELOCIDAD
MODELO CH-5070 (RPM) 3380
TIPO MB112L3 VOLTAJE (V) |Delta 200 / Estrella 480
SERIE 31397 AMPERAJE (A) Delta 25.1 / Estrella 14.5
MOTOR

MARCA Regatron AG POTENCIA (HP)
VELOCIDAD
MODELO CH-9400 (RPM) 4000
TIPO RB70/2-402 VOLTAJE (V) 200
SERIE 722140246 AMPERAJE (A) 2,4
MOTOR
ELECTRICO # 3
MARCA Nash_ Elmo POTENCIA (HP) 1,1
VELOCIDAD
MODELO G 200 (RPM) 3315
TIPO 2BH1400 VOLTAJE (V) Delta 200-240 / Estrella 345-415
SERIE ET9400792 01 002/05 AMPERAJE (A) Delta 4.05 / Estrella 2.35
CAJA
REDUCTORA
#1
MARCA SITI TIPO
RELACION DE
PAIS ITALY TRANSMISION 600/1
CAJA
REDUCTORA
#2
MARCA ASG TIPO
RELACION DE
PAIS TRANSMISION | 117/1 |
FECHA
ACTUALIZACI
ON 25/01/2021

Figura 43 Hoja de vida Telar Mugrip 5.6

Nota. La figura muestra la hoja de vida del Telar Mugrip 5-6. Fuente: SDM (2022).
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e Prioridades de proyecto y necesidades de la empresa:

A continuacion, se muestra las prioridades del proyecto (tabla 20). Esto se hace en pro de la creacion
de una matriz de criticidad que sera el patron con el que se evaluara las fallas en el analisis.

Se organiza las prioridades de la mas importante, siendo esta el numero 16 hasta la menor que es
el 2:

Tabla 20. Prioridades de la Empresa

TABLA DE PRIORIDADES VALOR DE IMPORTANCIA (1 a 16)
DEFINICION DE PRIORIDAD (16 es el mas importante)
Seguridad y salud de las personas 16
Preservacion del medio ambiente 15
Cumplimiento de la estrategia de 13
mantenimiento
Calidad del producto 14
Condicién de los equipos 10
Figura de la empresa 11
Costos de mantenimiento 13
Entrega del producto o servicio 12
Produccion (unidades entregadas) 9
Satisfaccion del cliente 7
Respaldo (nUmero de equipos operando) 8
Cobertura del producto o servicio 3
Demanda de los equipos 2
Factor de velocidad de manifestacion de falla 4
Indicadores de desempefio 6
Motivacién y moral de las personas 5

Nota. La tabla muestra una lista de las prioridades de la empresa. Fuente: SDM (2022).

A continuacion, se expone el desarrollo de la matriz de criticidad de los activos a analizar.
Esta matriz se construy6 utilizando al formula:

Criticidad = frecuencia * consecuencia

De esto se pudo dar valor a los ejes de la matriz y se definié cuéles son las equivalencias en valores
y consecuencias:
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e Severidad de Consecuencias (ver tabla 21,22)

Tabla 21. Severidad de Consecuencias

Categoria  Enfermedad/Lesién Pérdida en Down Pérdida Efectos
Equipo Time en Prod- Ambientales
Pesos
Catastrofico Muerte 30 Millones o 3 Meses Mayora Dafios Ambientales
Mas 50 de Mas de 5 Afios
Millones
Critico Enfermedad/Lesion 5 A 29 Millones 1A3 25a49 Dafiosde 1 A5
Grave Meses Millones Afios
Mayor Lesion/Enfermedad 1 A 4 Millones 2A4 10a24 Dafios de 3 A 12
Menor Semanas  Millones Meses
Insignificante Ninguna 500 Mil a 950 Mil 1A14 1al0 Dafos de 2 A 12
Lesién/Enfermedad Dias Millones Semanas

Nota. La tabla muestra la jerarquia clasificada para las consecuencias. Fuente: Elaboracién propia
(2022).

Tabla 22. Probabilidad de incidente

Probabilidad de Incidente

Frecuente 40 Veces por Afio
Probable 20 Veces por Afio
Ocasional 10 Veces por Afio
Remoto 3 Veces por Afio
Improbable 1 Vez por Afio

Nota. La tabla muestra la probabilidad de incidentes. Fuente: Elaboracion propia (2022).
e Matriz de Criticidad

Se realiz6 la matriz de criticidad, en la cual se tiene un cédigo de colores que permite identificar el
estado o la intensidad de riesgo de cada uno de los equipos de acuerdo con el valor obtenido segln
la magnitud de cada una de las variables asignadas (ver figura 44).

Severidad de las consecuencias
INSIGNIFICANTE CRITICO CATASTROFICO

hatriz de Riesgos

Probabilidad de acurrencia

50 100 150

REMOTO | OCASIONAL|PROBABLE |FRECUENTE

a0 100 150 200

Figura 44 Matriz de criticidad

Nota. La figura muestra la probabilidad de ocurrencia, asi como la severidad de las consecuencias.
Fuente: Elaboracion propia (2022).
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Esta matriz de criticidad se introdujo al software de RCM integrado (IRCMS) el cual sera el principal
sistema que tendra toda la informacién del plan.

Este ofrece diversos analisis de criticidad, se usa como principal medio de gestién de activos ya que
permite un manejo y acceso facil a la informacién. Consume bajos recursos computacionales y ofrece
un sistema de usuarios que restringe la informacién solo a personal autorizado.

Este software permite generar reporte completo de funciones, costos anuales, fallas, acciones
programadas de mantenimiento, paquetes de mantenimiento, listas de chequeos y muchas otras
caracteristicas necesarias para la gestion de activos.

e Software para usar: EXCEL, IRCMS

Se hace uso un software que soporte los analisis requeridos por el plan de gestion de activos. La
exigencia y competitividad actual de los entornos laborales requieren de procesos complejos
llevados a cabo en tiempos cortos y la automatizacion de tareas mecéanicas, cuya finalidad es mejorar
la eficiencia del conjunto general.

Previamente se realizé una investigacion previa en donde se consultaron fuentes virtuales,
profesores asociados al tema y foros de mantenimiento en donde con amplitud referencian a Excel
como principal herramienta de célculo, cuya funcién principal es la automatizaciéon de todo lo
relacionado a cantidades requeridas por el analisis. También en esta herramienta se realiza el mapa
de causas necesario para el analisis de criticidad de los subsistemas

Se referencia el programa IRCMS como herramienta de automatizacion para la generacion de
reportes y bases de datos relacionadas a la taxonomia de los equipos, teniendo la ventaja de que es
integrada una parte donde se analiza la criticidad y confiabilidad de los componentes.

e Aplicacion de Método PHVA

El PHVA es un enfoque de gestién simple e iterativo para probar cambios en procesos o soluciones
a problemas, e impulsar su optimizacién continua a través del tiempo.

El ciclo PHVA implica 4 pasos: planear, hacer, verificar y actuar. El proceso se realiza de manera
lineal y la finalizacion de un ciclo precede el inicio del siguiente.

El porqué de usar PHVA es en esencia el hecho de que este método es un enfoque estandarizado
y una filosofia guia para que los miembros del equipo y los empleados resuelvan problemas y
mejoren su trabajo continuamente.

Dentro de lo evaluado en este informe se llevé a cabo el PHVA con el fin de realizar mejoras y
encontrar con eficiencia las fallas que presentaban las maquinas recurrentemente.

Esta herramienta se acopla perfectamente al método RCM brindando también un ciclo iterativo el
cual, en un periodo de tiempo que no es corto permite obtener resultados y mejoras en la vida y
funcionamiento de los telares.
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e Proceso PHVA aplicado:

¢ PLANIFICAR:
e |dentificaciéon de Procesos:

Dentro de lo llevado a cabo para la planificacidn del ciclo se identific los procesos criticos que son
vitales para el funcionamiento de todos los telares:

e alimentacién de hilo de urdimbre y trama
e tensionado del urdimbre y trama

e accionamiento principal

e mando de cuchillas y Termofijacién

e variacion de velocidad

e control central de la maquina

e comandos incluido paro y arranque.

e Identificacion de Parametros de medicion:
e niveles de aceite

e #de avisos y mensajes desde el control

e desgaste de piezas

e  corrosion de piezas

e comportamiento de maquinas conductoras

e deteccion de humo y fugas de fluidos

e tensionado de transmisiones flexibles

e contaminacion de filtros y ventiladores

o filoy temperatura de cuchillas

¢ HACER:
Desarrollo de Plan piloto:

El plan de mantenimiento requerido para esta labor consta de un conjunto de herramientas de gestién
de activos, las cuales con calculos computacionales se puede ejecutar tareas de manera automatica
y rapida; como por ejemplo la generacion de informes, listas de fallas historiales de errores,
identificacién de causas raiz, analisis de criticidad, entre otras.

Este plan es principalmente basado en confiabilidad en donde se busca la raiz de los eventos
ocurridos y asi realizar una comparacion de la criticidad actual y la esperada con las mejoras. Se
implementa también la herramienta PHVA para mejorar el mantenimiento y

Se debe desglosar el sistema en subsistemas mas pequefios con el fin de caracterizar las funciones
de cada componente, encontrando y realizando el estudio de la falla.

La informacion recopilada estara consignada en un solo lugar, cuyo acceso es restringid. El programa
IRCMS brinda esta opcidn, permite realizar la taxonomia de los telares y analizar la criticidad de los
componentes.
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« ACTUAR:

Cambios o acciones necesarias para procesos de maquinaria:

Debido a los errores expuestos en la tabla 13, se propone las siguientes mejoras y
recomendaciones para aumentar la vida y rendimiento de las maquinas.

Se recomienda recubrir las hojas de las cuchillas con un bafio de iones de ceramica. Esto
con el fin de mejorar la resistencia térmica y la durabilidad de las cuchillas de corte.

Templar a una dureza mayor a valor nominal 310 HB, sin superar 370 HB con el fin de
mejorar la resistencia a la indentacion de las pinzas con el fin de reducir deformaciones y
mejorar agarre.

Para corregir los hilos demasiado largos, después de la apertura de la pinza, se debe ajustar
el coeficiente integral y derivativo que regula la velocidad del motor de pasos. Esto es con el
fin de acelerar la respuesta del controlador y asi la velocidad del alimentador se reduce a
una tasa mayor.

Para mejorar la aparicion de pelusas, se propone un proceso de barrido al final del arreglo
de la trama. Esto se realiza sobre la superficie de la tela con un cepillo de polaridad atractiva
y trama; de tal manera que capte las fibras sueltas y las retire del material.

Para mejorar la vida util de la pifioneria se recomienda templar los aceros aleados y
rectificarlos con el fin de reducir el desgaste y fallas en los dientes, como son las fracturas,
corrosion y porosidades.

Se recomienda instalar flujmetro remotos que monitoreen los procesos de flujo volumétrico
y se automatice el chequeo de caudal de lubricacién. asi se garantiza que el nivel se
mantenga a los niveles adecuados en cada modo de funcionamiento.

Se recomienda no forzar al ajuste manualmente de las barras paralelas ya que se acelera el
desgaste y des centro de la transmision interna de los servomotores. Con esto se aumenta
el tiempo entre fallas como desalineaciones en ejes. Este ajuste debe realizarse mediante
el controlador remoto MUDATA.

Usar material de referencia "duraluminio” para mejorar la resistencia de los repuestos de
laminillas de paros, que se desgastan gradualmente por la friccién con los hilos.

Se recomienda reemplazar unidn con tornilleria de los pifiones de las guitarras de pifiones.
Se propone usar chavetero chaveta, con retencién de manzanas con pines seguir.

Se recomienda no forzar manualmente los mecanismos de los peines con el fin de evitar la

aparicion de asimetrias. Esto se propone con el fin de evitar que el golpe del peine se dé
fuera de 0° y que la calada se cierre a 330°.
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5

Cambios o acciones necesarias para procesos de mantenimiento:

Se recomienda unificar los softwares para la generacion de plan. Al usar Excel en conjunto
con IRCMS se dificulta el acceso a los datos y la informacién puede presentar errores al ser
interpretada.

Se recomienda realizar una base de datos de la documentacion de las maquinas y asignarles
un orden coherente.

Esto con el fin de que, al ser un gran nUmero de maquinas tener un registro coherente y facil
de acceder de los historiales y eventos recurrentes.

Se recomienda cumplir en su totalidad los ciclos planteados de PHVA con el fin de tener un
estimado claro de las mejoras que se han presentado por la aplicacién de dicha herramienta.
Se propone la profundizacién y aumento del arbol taxonémico a un nivel de profundidad
superior al presente en IRCMS.

Esto se recomienda con el fin de mejorar la exactitud de la aplicacion del plan RCM. Este
proceso puede ser costoso y se dificulta a medida que aumenta el nUmero de maquinas a
analizar.

Se recomienda generar un informe de las funciones, fallas y modos de falla cada cierto
periodo. Esto se realiza con la finalidad de afiadir mas modos y tener registro de mejoras
aplicadas a los sistemas.

Procesos de Ejecucion:

Se llevara a cabo revision y evaluacion del estado de la sensdérica de las maquinas

Se evaluara que cantidades medidas son relevantes y asi mejorar la eficiencia de procesos
y reducir la recopilacién de datos

Se llevara un registro ciclico de como varia la criticidad de cada sistema. Con ello se analiza
la rapidez y eficacia de las mejoras implementadas

Se analizara los tiempos entre revisiones, con el fin de aumentarlos a un valor 6ptimo.

RESULTADOS Y DISCUSION

Se expone los resultados que se generaron con la metodologia aplicada a las maquinas de
la empresa, su andlisis de fallas y la aplicacién del ciclo PHVA dentro de este proyecto

El plan
IRCMS

e Desarrollo del plan de mantenimiento en programa IRCMS

de mantenimiento basado en confiabilidad se apoya en la implementacion del software
V6.3, a continuacion, se abarcard el desarrollo de los items diligenciados dentro del

programa para el plan de mantenimiento actual.

Los recursos utilizados para el desarrollo del plan en el Software fueron documentados en hojas
de Excel que corresponden a:

Estado y descripcion de activos

Prioridades

Anélisis de Criticidad

Taxonomia de equipos

Funciones, modos de falla, fallas funcionales, fallas potenciales
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e Analisis de causas raiz de falla.
e Arboles de decision

¢ Hojas de maquinas

¢ Intervalos PF y de inspeccion

En la configuracién del programa se establecio los usuarios y las restricciones de cada uno:

En la figura 45 se describe la ventana de usuarios, donde se puede editar y encriptar las capas a
las cuales cada usuario puede acceder. Alli se deposita toda la informacién relacionada a cada

usuario.

General| Default | Level of Maintenance| Publications | Packages | Operating Phases
Users | GF (Operating HourfUnit)| Severity Classes| Failure Frequancies | HRI Matrix|
Select alser to Edit

(e AddNewUser 53> |
Last Mame, First Name | User 1D [
Castio, Juzn juancastio

Multiple users can be defined with different
access fights.

Edt o Add User
Fithame: Juan — fopkional)
AccessLevels: LastName: [Cag
View Ol = Records cannot be edted UserName: [yancasia
Anelyst =View, Ecit and Review Rights Password [
Signoff = View, Edit and Admin ights A

Access Level [Analst ~
Ainbctive status indicates that the user is a .
curtent user for this project Active: [V

Help ‘ T Eme || Contiue |

Print Cancel

Figura 45 Configuracién de usuarios

Nota. La figura muestra la configuracion de los usuarios. Fuente: IRCMS (2022).

Este procedimiento se realiz6 para restringir el acceso a la base de datos del RCM de los telares

También se actualizé las cantidades de tiempo con que se mide los plazos en el programa (ver

figura 46):

General| Default | Level of Maintenance | Publications | Packages | Operating Phases
Users  CF (Operating HourtUnit) | Severity Classes | Failure Frequencies | HRI Matrix |

Code[Ham F.
» [~ [Operating Houws
inutes 017
C  [Hours Nate: All conversion facters (CF) are relative to operating hours,
lometers 1f you do not enter a conversion factor between a given unit
E jies 5 ‘and operating hours, that urnit will not be available in unit
& e 0 diop-down boxes.

Add New Unit Delete Urit

T SO P ot et By ey Lol F ST BALITam.

Figura 46 Escalas temporales — setup

Nota. La figura muestra las escalas temporales — setup. Fuente: IRCMS (2022).
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Las figuras 47-50 corresponden a la matriz de criticidad. La severidad y las frecuencias de falla

fueron establecidas mediante un analisis particular realizado a los telares

e Clases de severidad.

Generaﬂ Default\ Level of Mamtenan:e} F‘ubhcanons} Fackages‘ Operating Phases
Users | CF (Operating Hour/Unit) Severity Classes | Failure Frequencies | HRI Matrix |

Select & Seveity Class:

<¢<_Add Mew Severity Class 55> |

1 Catastiophic

A Severty Class indicates the severty o the 3 ler
comsequences should a paticule falure
aceur

Severity classes are defined by the user to
categorize these various levels of severity

The Seveiity Classes are required to create
the Hazard Risk Matris.
Edit or Add Severity Class:

Severity Class Deseription:

‘cmm

Fiority

Il Higher | Lower

Delete. | Save ‘ Lontinue ‘

Print

Cancel

Figura 47 Severidad critica — setup

Nota. La figura muestra la severidad critica — setup. Fuente: IRCMS (2022).

Genera\‘ Dafaultl Level nfMamtananEEl F‘uhlmahnnﬂ Packagesl Operating Phases
Users | CF (Operating Hour/Unit)  Severity Classes I Failure Fraguencies | HRI Matrix |

Select a Severity Class:

<4< Add New Severity Class >»» |

1 LCatastrophic

2 Critical
& Seventy Class indicates the severity of the 4 Minor
carsequences should a particular faiure
acc

Severity classes are defined by the user to
categonize these various levels of severity,

The Seveiity Classes are required to create
the Hazard Risk Matrix
Edit or Add Severity Class,

Severiy Class Description

‘Maiur

Friority

’IH— Higher Lower

pee | sae | Contime |

Pint

Figura 48 Severidad mayor — setup

Cancel

Nota. La figura muestra la severidad mayor — setup. Fuente: IRCMS (2022).
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Generall Default I Level of Maintenance] Puh\icatinns} Packages I Operating Phases
Users | CF (Operating HourUnit) - Severity Classes I Failure Frequencies | HRI Matrix|

Select a Severity Class:

<4 Add Mew Severty Class 2>

2 Citical
A Severity Class indicates the severity of the g m;‘g:
consequences should a particular failue
OGEU

Seveity classes are defined by the user to
categorize these various levels of sewerity.

The Severity Classes are required to create
the Hazard Risk Matrix.

Edit or Add Seventy Class:

Severity Class Description:

|Ealasl|nphie

Pricrity

| Higher Lawer

Delete | Save ‘ Continue |

Pritt Cancel

Figura 49 Severidad catastréfica - setup

Nota. La figura muestra la severidad catastrofica — setup. Fuente: IRCMS (2022).

Genera\] DefauM Level ofMamtenance} Pubhcatmns} F‘ackages‘ Operating Phages
Users ] CF (Qperating HourUnit)  Severity Classes 1 Failure Frequencies ] HRI Malriﬂ

Select a Severity Class:

<<<_Add New Severity Class >>> |

1 Catastophic
2 Critical
A Severity Class indicates the severity of the 3 Maion
eonsequences should a particular failure
oeeur

Severity classes are defined by the user to
categorize these various levels of severity

The Severity Classes are required to create
the Hazard Risk Matrix.

Edit or Add Severity Class:

Severity Class Description:

‘M\HOI

Priarity

I Higher Lower

Delete | Save | Continue |

Pint Cancel

Figura 50 Severidad menor — setup

Nota. La figura muestra la severidad menor — setup. Fuente: IRCMS (2022).

e Frecuencias de falla

Se introdujeron las frecuencias de falla establecidas posteriormente con el fin de programar la
matriz de criticidad con la cual comparar los riesgos en el RCM (figuras 51-55).
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Nota. La figura muestra la Frecuencia de falla remoto — setup. Fuente: IRCMS (2022).

General] Default} Level ufMa\menance} Publicalions] Packages ] Operating Phases
Users | CF (Operating HourtUnit) | Severity Classes  Failure Frequencies I HRI Matrix |

Select a Failure Frequency

{44 Add Mew Failure Frequency >33 |

A Failure Frequency indicates how often a
particular failure oceurs.

Failure Frequencies are defined by the user to
establish time intervals within which a failure
may occur.

Failure frequency categories are required to

create the Hazard Risk Matrix Il A R 2 e

Frequency Description:

‘Hamote

(One Occurence Per — Units

‘3 ‘G -‘Years j

Delete | Save | LContinue |

Print Cancel

Figura 51 Frecuencia de falla remoto — setup

General} Defaultl Level nfMamtenance] F‘uhlicatinns] Packages] Operating Phases
Users] CF (Operating Huun’Unn)] Severity Classes  Failure Frequencies 1 HRI Matrm]

Select a Failure Frequency
<4< Add Mew Fallure Frequency »>» |

Improbable
Occasional

& Failure Frequency indicates how often a
particular failure ocours.

Remate
Frequent

Failure Frequencies are defined by the user to
establish time intervals within which a failure
iay DECL.

Failure frequency categories are required to

create the Hazard Risk Matix Edt or Add Falure Frequerncy

Frequency Description:
‘thable

One Occurence Per— Units
‘ZD ‘E -Years j

Delete ‘ Save | Lontinue ‘

Pint Cancel

Figura 52 Frecuencia de falla probable - setup

Nota. La figura muestra la Frecuencia de falla probable — setup. Fuente: IRCMS (2022).
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Genera\] Defauh] Level UfMamtenan:e} Publicahunsl F’ackages] Operating Phases
Users ] CF {Dperating Houn’Unltj] Severity Classes Failure Frequencies 1 HRI Matnx]

Select a Failure Frequency

<4< Add New Failure Frequency »»> |
Improbable

Probable
Remote
Frequent

A, Failure Frequency indicates how often a
particular failure occurs.

Failure Frequencies are defined by the user to
extablish time: intervals within which a failure:
may Ocour

Failure frequency categaries are required to

create the Hazard Risk Matrix Edit or Add Faile Frequency:

Frequency Description:

‘Dccaslonal

(One Occurence Per Uit

‘10 |E -Vears j
Delete | Save | LContinue |

Fiint

Figura 53 Frecuencia de falla ocasional - setup

Cancel

Nota. La figura muestra la Frecuencia de falla ocasional — setup. Fuente: IRCMS (2022).

General] Default} Level of Mamtenancel F‘ub\ications] F‘ackages] Operating Phases

Users } CF (Operating Houn’Unitﬂ Severity Classes  Failure Fraquencias ] HRI Matnx]

Select a Failure Frequency

<4 Add Mew Failue Frequency »2> \

Occasional
. . Probable
A Failure Frequency indicates how often a Remate
particular failure occurs. Frequent

Failure Frequencies are defined by the user to
aestablish time intervals within which a failure
may oceL.

Failure frequency categaries are required to

creats the Hazard Risk Matrix. Edit or Add Failure Frequency:

Frequency Description:

‘Imprnbab\e

One Ocourence Per Units

‘1 |I3 -Years ﬂ
Delete | Save | Continue |

Piint

Figura 54 Frecuencia de falla improbable - setup

Cancel

Nota. La figura muestra la Frecuencia de falla improbable — setup. Fuente: IRCMS (2022).
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Geﬂera\l Defau\l' Lewvel of Mamteﬂaﬂce' Pubhcaliuﬂsl Packagesl QOperating Phases
Users | CF (Operating Hauri'Unit)l Severity Classes Failure Frequencies | HRI Matrixl

- Selact a Failus Frequency

<4< _Add New Failure Frequency »>>>»

A Failure Frequency indicates how often a
particular failure occurs.

Failure Frequencies are defined by the uzer to
establish time intervals within which a failure
may oo,

Failurs frequency categories are required to
create theqHazard FhskgMatm. 8 - Editar Add Failure Frequency:

Frequency Description

IFIEquenl

One Occurence Per Urits

IAU IG - Vears ;l

Dete | Save | Cominue |

Print Cancel

Figura 55 Frecuencia de falla frecuente - setup

Nota. La figura muestra la Frecuencia de falla frecuente — setup. Fuente: IRCMS (2022).

Se introdujo la matriz de criticidad basada en los criterios establecidos por las prioridades del

equipo (figura 56):

Genera\| Default| Level DfMamtenancel F‘ublicatiuns| Packages | Operating Phases
Users | CF (Operating Hour/Unit) | Severity Classes | Failure Frequencies  HRI Matrix |
~ HRI Matrix Color Schem

Improbable Occasional Probable Remote Frequent

Catastrophic:

Critical

Major

Minor

Double click cell above to set criticality categom and Risk Priority Number [RPN] Reset Dafault Calors |

1~ Criticality Calor

High - Medium - Lot - Acceptable - Set Crticaliy Colors

Irveerthd atrix Save |

Frint | Cancel |

Figura 56 Matriz criticidad IRCMS - setup

Nota. La figura muestra la Matriz criticidad IRCMS - setup. Fuente: IRCMS (2022).

Se introduce en el software la vida de operacion desde diciembre del 2005, meses después de la
fecha de fabricacion de las maquinas en la empresa Mdller (ver figura 57).
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Users } CF (Operating Huun'Unit)l Severity C\asses} Failure Frequencies I HRI tdatrix
General Default I Lewvel UfMalmenance} Pubhcatluns} Packages] Operating Phases}
Sustem Life Remaining: |2 ‘E—Yeals j
as of: [12/05/2005
Cost of Lost Operational Time: W
Tz sattiuge sve fzof acfiad by Saan Lasto of ST AT ST am.
Print Cancel
Figura 57 Vida operacional IRCMS - setup
Nota. La figura muestra la vida operacional IRCMS - setup. Fuente: IRCMS (2022).
Se calcula el costo teérico de pérdida operacional por afio (tabla 23):
Tabla 23. Costo de pérdida operacional por afio
Cantidad Valor mes Valor afio
(pesos) (pesos)
Costo de energia de telares (3 motores AC-3 fases) (6 telares) 93823980 1125887760
Costo de salario operarios (6 operarios) 2000000 24000000
Costo de lubricacién de telares (2 tanques de lubricante-6 maquinas) 600000 7200000
Costo operacional por pérdida de tiempo Total 1157087760

tarifa de energia de EPM industrial y comercial nivel uno propiedad
EPM (691 pesos kWh)(730h/mes)

Nota. La tabla muestra el costo de pérdida operacional por afio. Fuente: IRCMS (2022).

Se indica dentro del programa las publicaciones de las maquinas a analizar con el fin de establecer
los paquetes de inspeccion adecuados, que se aplicaran cada cierto intervalo, generando asi un

manejo temporal 6ptimo de las revisiones e inspecciones (ver figura 58):

i 1R o e 1 L e e i eyt

Figura 58 Publicaciones relacionadas a activos IRCMS - setup

Nota. La figura muestra las publicaciones relacionadas a activos IRCMS - setup. Fuente: IRCMS

(2022).
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Posterior a esto se define en la configuracion del programa los paquetes de mantenimiento (figuras

59-60):

Users | CF (Operating Hourf’Unlt)] Severity Classesl Failure Freguencies } HRI Matrlxl
General | Default  Level of Maintenance | Publications | Packages | Operating Phases |

Select a Level of Maintenance to edit

<4< Add Mew Level of Maintenance  »»>
PMANT CORRECTIMD
RMANT PREDICTIVO INSPECCION
MANT PREVENTIVO REPUESTOS

Edit or &dd Level of Maintenance:
Level of Maintenance Name:

|MANT PREDICTIVO INSPECCION

Level of Maintenance Cost:

|$ 150.000

Level of Maintenance Description:

SE REALIZA INSPECCIONES DE FIEZ&S ASOCIAD,

Delete ‘ e | Continus |

PFrint Cancel

Figura 59 Paquetes de mantenimiento IRCMS - setup

Nota. La figura muestra paquetes de mantenimiento IRCMS - setup. Fuente: IRCMS (2022).

Users | CF (Operating HourfUnitj] Severity Classes} Failure Freguencies ] HRI hatrix
General | Default ] Level of Maintenance  Publications } Packages ] Operating Phases }

Select a Publication to edit:

<<¢_ Add Mew Publication >3

Edit or &dd Publication:
Publication Narme:

HEBJS

Publication Dezcription:
Telar Muller MEJE JACQUARD

Delete | Save | Continue |

Print Cancel

Figura 60 Publicaciones MBJ5 de mantenimiento IRCMS - setup

Nota. La figura muestra publicaciones MBJ5 de mantenimiento IRCMS - setup. Fuente: IRCMS

(2022).

Se indica los diferentes paquetes de inspeccion en el setup (figura 61):
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Users | CF (Operating Huun’Umt)] Severity Classes | Failure Frequencies I HRI Matrix
General | Default ] Level of Mamtenan:e] Publications Packages } Operating Phases 1

Select Phase|nsp ta edit:

<¢¢Add New Package  >3»

INSPECCION DE TALLADA
INSPECCION SUPERFICIAL
INSPECCION WISUAL

Edit or Add Phase/Inspection;
Phase/Inspection Mame:

‘INSFEEEIUN DETALLADA

Associated Publication:

| Generador sincrona -

Elapsed Maintenance Time:
‘1

Prep/Disassy/dssy Time:
‘24

Delet ‘ Save ‘ Contine ‘

Print Cancel

Figura 61 Paquetes de mantenimiento IRCMS - setup
Nota. La figura muestra los paquetes de mantenimiento IRCMS - setup. Fuente: IRCMS (2022).

A continuacion del setup, se introdujo en el programa la taxonomia del equipo, las funciones de cada
pieza, las fallas funcionales, los modos de falla y las fallas potenciales con el fin de determinar las
acciones y los intervalos adecuados para el funcionamiento de la empresa.

El nivel superficial (nivel 0) del arbol es la empresa donde se encuentran los activos, el nivel 1 abarca
los activos principales, el nivel 2 abarca todos los subsistemas y el nivel 3 abarca las piezas
principales de cada uno.

Cabe resaltar que ciertos activos comparten las mismas referencias de piezas y en algunos casos
subsistema, lo cual facilita el andlisis. Para cada uno de los componentes se analiz6 su criticidad con
el fin de compararla en la matriz actual.

e Arbol Taxonémico e ID Alfanumérica.
Nivel 0 (Suramericana de Marquillas SAS)
Nivel 1 (Maquinas - Activos)(ver tabla 24)

Tabla 24. Nivel 1 Arbol taxonémico

Suramericana de Marquillas SAS Cdédigo Maquina
telar mbj5 (6 telares) mbj51,...,mbj56
tejedora de cintas nf nf53
generadora de punto por urdimbre con insercién de trama rd3,8 rd3,853
tejedora de cintas mfjk2 nfjk2
urdidora de control electronico para hilos elasticos y no elasticos uceh

Nota. La tabla muestra el nivel 1 del &rbol taxonémico. Fuente: IRCMS (2022).

Nivel 2 (Subsistemas de maquinas)
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e Telar MBJ5 (X6) (ver tabla 25):

Tabla 5. Nivel 2 Arbol taxonémico — MBJ5

TELAR MBJ5 #1D Criticidad
(SUBSISTEMAS)

Maquina jacquard spe5 SPES5 critico
Lampara indicadora LAMP semicritico
Cuerpo de arcadas CRPA critico
Mudata c300 (pantalla tactil) MC30 critico
Dispositivo de tejer DSPT critico
Dispositivo térmico de corte DSTC semicritico
Plegador de tejido PLGT semicritico
Regulador de tejido REGT critico
Accionamiento de la pinza ACCP critico
Almacenador de hilo ALMH semicritico
Bobinas de orillo cantrina BOCA semicritico
Puesto de mando de la PMCT semicritico

maguina

Nota. La tabla muestra el nivel 2 del &rbol taxonémico. Fuente: IRCMS (2022).

e Telar de cintas NF53(ver tabla 26)

Tabla 26. Nivel 2 Arbol taxonémico — NF53

TELAR DE CINTAS NF53 #1D CRITICIDAD
(SUBSISTEMAS)

Cuadro de lizos CLN53 Critico
Cabeza de tejer CTN53 Critico
Fileta de tramas FTN53 Critico
Mudata C300 (pantalla UMNS53 Critico
tactil)

Fileta de Urdimbre FUN53 Critico
Interruptor principal IPN53 Semicritico
Sistema Mutrans SMN53 Critico
Peine separador PSN53 Semicritico
Panal de pulsadores PPN53 Semicritico

Nota. La tabla muestra el nivel 2 del &rbol taxon6mico NF53. Fuente: IRCMS (2022).
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Telar de cintas NFIK2(ver tabla 27)

Tabla 27. Nivel 2 Arbol taxonémico — NFJIK2

TELAR DE CINTAS #1D CRITICIDAD
NFJK2 (SUBSISTEMAS)
Cuadro de lizos CLNFJ Critico
Cabeza de tejer CTNFJ Critico
Fileta de tramas FTNFJ Critico
Mudata C300 (pantalla UMNFJ Critico
tactil)
Fileta de Urdimbre FUNFJ Critico
Interruptor principal IPNFJ Semicritico
Sistema Mutrans SMNFJ Semicritico
Peine separador PSNFJ Semicritico
Panal de pulsadores PPNFJ Semicritico

Nota. La tabla muestra el nivel 2 del arbol taxonémico — NFJK2. Fuente: IRCMS (2022).

Generadora de punto por urdimbre RD3.8(ver tabla 28)

Tabla 28. Nivel 2 Arbol taxonémico — RD3

GENERADORA DE PUNTO POR URDIMBRE RD3,8 #1D Criticidad
(SUBSISTEMAS)

Accionador de la barra para elasticos 1 Semicritico
Alimentador doble de elasticos 2 Critico
Alimentador simple de elasticos 3 Critico
Barra de trama con guias 4 Critico
Barra separadora de hilo de trama 5 Critico
Barra de hilo de urdimbre 6 Critico
Panel tactil Mudata 7 Critico
Plegador de hilo de urdimbre y freno 8 Semicritico
Cabeza de tejer 9 Critico
Convertidor de frecuencia 10 Critico
Estirador de cintas 11 Semicritico
Interruptor principal 12 Semicritico
Panel de pulsadores 13 Semicritico
Paratramas (PWT) 14 Critico
Desviador de caucho 15 Semicritico
Regulador de velocidad 16 Critico
Transporte de Urdimbre 17 Semicritico

Nota. La tabla muestra el nivel 2 del arbol taxonémico — RD3. Fuente: IRCMS (2022).
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Las consecuencias fueron establecidas y se definié que tareas se van a realizar para cada una. Se
resalta que el proceso fue aplicado para todas las maquinas, subsistemas y piezas principales
identificadas anteriormente en la documentacion inicial.

En la figura 62, al momento de entrar en el software de RCM integrado (IRCMS), se muestra los
activos analizados en la empresa suramericana de marquillas. De estos inicia el despliegue del arbol,
en el que progresivamente se va mostrando los subsistemas y piezas involucrados.

File Edit View Tools Reports Window Help

D)z [x]=lel [#]= [ ddtem | AddFunc | acder | aggp | CorentUser Castio

Access Level Approver

——— M AL R LS D FMECA & RCM Information
SM_Suramericana de Marquillas SAS

TC-NFJK2-1 Telar de cintas NFJK2
TCR-NF53-1 Telar de cintas rigidas y elasticas
(MF53)

THMBJ5-1 Telar MBJS H1

THMBJ5-2 Telar MBJ5 H2

THMBJ5-3 Telar MBJ5 H3

THMBJ5-4 Telar MBJ5 H4

THMBJ5-5 Telar MBJ5 HS

THMBJ5-6 Telar MBJ5 HE

TRD3-1 Telar RD3 - RASCHELINAS Muller

] (o (o 3

To do list
In'wiork, Needs Update Awaiting Review,

Figura 62 Activos de la empresa
Nota. La figura muestra Activos de la empresa. Fuente: IRCMS (2022).

El software IRCMS permite organizar detalladamente las maquinas descritas en la taxonomia
(figura 63)

Itern [0 |IMGIEAESEE

Itemn Mame: |Telar MBJS #4

Itemn Descriptior: | Telar uzado para confeccionar etiquetas v marquillas tejidas

Item |ID Code: |TMEBJS Murnber of ltems in operation: |6
Part Mumber. |00 Item Dresign Life: [5 [G - vears =]
Alh b
ADDlii;ﬁD:' Status: |Approved j
Effectivity: |g[|

Analyst: | Castro, Juan

Approved by |Castr0,Juan

L Le] L

Feviewed bu:
|Castn:|, Auan Save | Continue | LCancel | Memo

Figura 63 Descripcion de activos de la empresa
Nota. La figura describe los activos de la empresa. Fuente: IRCMS (2022).

La figura 64 expone la duracion de vida de la maquina, su eficiencia, cédigo identificador
alfanumérico, descripcién y numero de items en operacion actuales en la empresa.
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La informacion entregada al programa, en cada uno de los bloques y pestafias, inmediatamente pasa
a hacer parte de la base de datos del RCM requerido.

En la siguiente capa del programa (figura 64) se muestra, los subsistemas involucrados de cada

File Edit ‘iew Tools Reports

Window  Help

activo:

BE
o
o
o
o
o
&
o
&
o
&
o
* MT
&
o
&
W
&
W
o
M
o
W
o
e MT
W
o

& | B @ +|—

| Add Item |Add Furc | AddFF | AddFr

Current User. Castro
Access Level Appraver

= THBJS-1 Telar MBJS 1

ACCP-1 Accionador de la pinza #1
ALMH-1 Almacenador de hilo #1
BOCA-1 Bobinas de orillo #1

CRPA-1 Cuerpo de arcadas #1
DSPT-1 Dispositivo de tejer #1
DSTC-1 Dispositive termico de corte #1
LAMP-1 Lampara indicadora #1
MC30-1 Pantalla tactil #1

PLGT-1 Plegador de tejido #1
REGT-1 Regulador de tejidos #1
SPE5-1 Maquina de Jacquard #1
RP-1 W d ifasi incipal

= THBJS-2 Telar MBJS #2

ACCP-2 Accionador de la pinza #2
ALMH-2 Almacenador de hilo #2
BOCA-2 Bobinas de orillo #2

CRPA-2 Cuerpo de arcadas #2
DSPT-2 Dispositive de tejer #2
DSTC-2 Dispositivo termico de corte #2
LAMP-2 Lampara indicadora #2

30-2 Pantalla tactil #2

PLGT-2 Plegador de tejido #2
REGT-2 Regulador de tejidos #2
SPE5-? Magquina de Jacquard #2
RP-1 W d ifasi incipal

= THMBJS5-3 Telar MBJS #3

ACCP-3 Accionador de la pinza #13
AlLMH-3 Almacenador de hilo #3

~ |ACCP-4 Accionador de la pinza #4

locidad

de 68

- 01 genera con una D
4 B Lawvelocidad operativa es de 640 rpm

+/-C La velocidad operativa es de 200 rpm

4 [ lavelocidad operativa es O rpm

4B Lawvelocidad operativa ez de 640 rpm
4 C Lavelocidad operativa es dz 200 mpm
4D lavelocidad operativa es 0 rpm

+-B Lafriccion operativa de la maquina ez 700 ném
+/-C La friccion operativa de la maguina es 200 n/m
4D La tccion operativa de la magquina ez 0 n/m

To do list

InWork MNeed: Update

+-4 La velocidad operativa de la magquina es mayor a 68

=02 genera cintas con una velocidad operativa de 680 1
44 Lavelocidad operativa de la maquina es mayor a 68

- 03 Ejercer una fuerza de hiccion de agame. de las p
414 La friccion operativa de la magquing ez mayor a 110

=/ 04 Mantener la tension de los hilos sin vibraciones m
44 Latension operativa de la maguina es mayor a 1000 v

Auwaiting Review,

¥

Figura 64 Subsistemas de la empresa

Nota. La figura muestra los subsistemas de la empresa. Fuente: IRCMS (2022).

Para cada subsistema el software permite su descripcion individual, que incluye duracién de vida
de la maquina, su eficiencia, cédigo identificador alfanumérico, descripcién y numero de items en
operacion actuales en la empresa (ver figura 65).

Item 1D

Item Mame:

Itemn Description:

Item 1D Code:

Fart Humber:

Alternate

Application:

E frectivity:

Analyst:

Approved by

FReviewsd by

[CP-a

|#ccicnador de la pinza 4

Mecanismo que transmite la potencia desde el motor hasta las pinzas

ACCR Mumber of ltems in operation: ’57

0E1 Item Design Life: |5 |G Years
[0 Status: [Approved =
ET]

Eastio. Juan :lv Continue | LCancel |

Memo

Figura 65 Descripcion de subsistemas de la empresa

Nota. La figura describe los subsistemas de la empresa. Fuente: IRCMS (2022).

En la siguiente capa del programa se muestra, las piezas principales de los subsistemas

involucrados de cada

activo (ver figura 66):
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ACCP-4 Accionador de la pinza #i4
ACCP-CP-4 Cojinetes del accionador de la pinza 4
ACCP-MP-H14 Mecanismo de acero, del accionador de la
pinza
ACCP-PP-4 Punta de la pinza #4
ALMH-4 Almacenador de hilo #4
ALMH-MC-4 Motor de Colocacion #4
ALMH-5P-4 Chasis del almacenador #4
BOCA-4 Bobinas de orillo #4
BOCA-CB-4 Cuerpo de la bobina #4
BOCA-RB-4 Rodamiento base de bobinas [axial) #4
CRPA-4 Cuerpo de arcadas #4
CRPA-HA-4 Hilos de Arcadas #4
CRPA-RA-4 Resortes tensores de acero #4
CRPA-TA-4 Tabla de arcadas #4
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DSPT-4 Dispositivo de tejer 4
CT-MFJ2-RT4 Resoites de guiag para urdimbre #4
GU-DSPT-4 Ganchos de urdido #4
PA-DSPT-4 Peines de agujas #4
DSTC-4 Dispositivo termico de corte #4
DSTC-HC-4 Hojas de corte #4
DSTC-RT-4 Resistencia termica de la hoja #4
DSTC-5T-4 Sensor termico #4
LAMP-4 Lampara indicadora #4
LAMP-AL-4 Amneglo de luminarias led #4
LAMP-CH-4 Chasis de la luminaria #14
LAMP-DR-4 Driver de potencia de la luminaria #4
MC30-4 Pantalla tactil #4
m 0T 4 Dot 3 Ao Hi

MC30-CM-4 CPU del telar #4
MC30-PT-4 Pantalla tactil #4

MTRP-4 M d trifasico principal #4
MTRP-M3-4 Motor tifasico de alterna #4
MTRP-R5-4 Reductor del motor #4

=I-01 genera eti con una velocidad operativa de 68
#-4  La velocidad operativa de la maquing ez mayor a 68
#-B Lavelocidad operativa ex de 640 ipm
#H-C La welocidad operativa ez de 200 ipm
H-0 la velocidad operativa es 0 rpm

=-02 genera cintas con una velocidad operativa de 680 r

H-4 La velocidad operativa de la maquina s mayar a 68
H-B La velocidad operativa es de 640 ipm
H-C La velocidad operativa es de 200 ipm
#-0 la velocidad operativa es 0 pm
03 Ejercer una fuerza de friccion de agarre, de las p
#-&  La friccion operativa de la maguina es mayor a 110
#-8 La ficcion operativa de la maquina ez 700 ndm
#-C La friccion operativa de la maguina es 200 ni/m
H-[r Lafriccion operativa de la maguina es 0 n/m
04 Mantener la tension de los hilos sin vibraciones m
H-4 Latension aperativa de la maquina es mayor a 1000
H-B Latension aperativa de la maquina es 7000 n
H-C La tension operativa de la maguina es 2000 n
=0 Latension operativa de lamaguinaes O n
01 Material de friccion de la pinza gastado
02 Resorte tenzor de |a pinza fracturado

To do list
Inwiork Meeds Update

v

Buwaiting Review

Figura 66 Piezas de subsistemas

Nota. La figura describe las piezas de subsistemas. Fuente: IRCMS (2022).

Se presenta a continuacion la descripcion de cada parte de subsistema en el programa IRCMS.

La informacién que se introduce dentro del archivo de IRCMS fue identificada previamente del arbol
taxondmico de partes en Excel (ver tabla 29 y figura 67)

Tabla 29. Nivel 3 Arbol taxonémico — MBJ5 — Accionamiento de pinza

Accionamiento de la pinza ACCP Critico
Cojinetes del accionador de la pinza ACCP-CP Critico
Mecanismo de acero del accionador de la ACCP-MP Critico
pinza
Punta de la pinza ACCP-PP Critico

Nota. La tabla muestra el nivel 3 Arbol taxonémico — MBJ5 — Accionamiento de pinza. Fuente: IRCMS

(2022).
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= DSTC-4 Dispositiy
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= LAMP-4 Lampara i
LAMP-AL-4 Areglo de Tuminanas led #4
LAMP-CH-4 Chasis de la luminaria #4
LAMP-DR-4 Dnver de potencia de la luminaria #4
= MC30-4 Pantalla tactil 14

Iemo ‘

v
Figura 67 Descripcion de Piezas de subsistemas

Nota. La figura muestra una descripcién de Piezas de subsistemas. Fuente: IRCMS (2022).

Para cada una de las capas se define las funciones principales las cuales son necesarias para
analizar como se dan las fallas. La nomenclatura general de una funcion es: El verbo, seguido de la
cuantificacion de dicha accion y luego se especifica en que sistema, objeto o pieza se realiza esa
funcioén (figura 68).
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+ CRPA-4 Cuerpo de arcadas #4 +-0 La ficcion operativa de la maquing ez 0 ndm
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+
+
+
+

+
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Figura 68 Funciones de Piezas de sistemas

Nota. La figura muestra las funciones de Piezas de sistemas. Fuente: IRCMS (2022).

En la figura 67 se presenta como se describe la funcién dentro del software IRCMS.

En esta parte del programa es muy importante especificar si la consecuencia de la pérdida de la
funcién es ambiental o de seguridad, operacional, econdémica o que afecte labores menores.

Luego de la definicion de cada una de las funciones de las maquinas, subsistemas y piezas
principales, se listé las fallas funcionales mas comunes que podria presentar un activo. En la
empresa suramericana de marquillas SAS se tiene registro de algunas y otras no tan comunes fueron
consultadas en internet. Estos modos son intervalos en donde se especifica cuando el
funcionamiento o la falta de este representa una falla para el activo. Este intervalo consta de 2 valores
limites en donde antes del minimo de funcionamiento nominal y después del maximo de este valor,
el estado del activo es en falla (figura 69):
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ALMH-MC-4 Motor de Colocacion #H4
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CRPA-RA-4 Resores tensores de acero #4 |~ 04 Mantener la tension de los hilos sin vibraciones m
CRPA-TA-4 Tabla de arcadas #4 + & La tension operativa de la maquing es mapor a 1000 v
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GU-D5PT-4 Ganchos de urdido #4
PA-DSPT-4 Peines de agujas tt4

- DSTC-4 Dispositivo termico de corte #4
DSTC-HC-4 Hojas de corte #4

DSTC-AT-4 Resstencia termica de la hoja
#4

DSTC-5T-4 Sensor termico #4

L sun 4 Y b

Figura 69 Descripcion Fallas funcionales
Nota. La figura muestra la descripcion de fallas funcionales. Fuente: IRCMS (2022).

Se consulté los tipos de averias posibles y comunes en el manual original del telar Magrip de la
Mdller en el capitulo 7 Pag. 168. Esta informacién posteriormente fue introducida en los bloques del
programa IRCMS para el desarrollo del plan de mantenimiento.

Con el fin de mejorar la eficiencia de las inspecciones, es decir, reducir el tiempo de bdsqueda e
identificacién de fallas, se realiza un método de deteccibn de causas raiz. Estas causas
generalmente, y como su nombre lo dice son el origen de averias importantes asociadas a
componentes criticos.

Al presentarse riesgo de comprometerse subsistemas importantes se estudian las causas raiz y se
reduce también el nimero de averias y paros, que traducen en pérdidas econémicas y/o sanciones
(ver figura 70).
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Figura 70 Andlisis de causas

Nota. La figura muestra el analisis de causas. Fuente: IRCMS (2022).

Posterior al andlisis de fallas funcionales, para cada una de estas y con base en la documentacién
encontrada de las maquinas, se identifico y se desarrollé los modos en que la maquina, subsistema
0 pieza principal puede fallar. Estos modos (resaltados en azul en el IRCMS) hacen principalmente
que se produzca la falla funcional de las maquinas y se debe comparar la criticidad de cada uno (ver

figura 71).
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ACCP-MP-14 Mecanismo de acero, del accionador de la pinza = ; i
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+ DSPT-4 Dispasitivo de tejer #4 01 Material de friccion de ls pinza gastado
- DSTCA4 Dispositivo termico de corte #4 02 La pinza no ciera del todo
+ LAMP-4 Lampara indicadora ii4 =04 Mantener la tension de los hilos sin vibraciones m
- MC30-4 Pantalla tactil #4 =4, La tension operativa de | maguina es mayor a 1000
+  MTRP-4 Motorreductor tifasico principal #4 01 pinza desprowista de puldo
+ PLGT-4 Plegador de tejido #4 i
+ REGT-4 Regulador de tejidos #4 il i
+ SPES-4 Maquina de Jacquard #4 D La tension perativa de la maquina es O
TMBJS5 Telar MBJS 5 01 Mateial de hiccion de la pinea gastado
+ TMBJS-6 Telar MBJS #6 02 Resarte tensor de |a pinga fracturado v
+ TRD3-1 Telar RD3 - RASCHELINAS Muller 7 Hion, el et :
In'Work Needs Update Awaiting Revien

Figura 71 Modos de falla
Nota. La figura muestra los Modos de falla. Fuente: IRCMS (2022).

La descripcién de cada modo de falla se muestra a continuacion:
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En este proceso se describe los siguientes pasos(ver figura 72):

lern 1D ACCP-4 Accionador de Ja pina #4 FMl 04D |02 Rev: [~

Failure Mode Descriptior:

Resorte tensor de la pinza fracturado

Local Effects:

se efectua paro local de cuerda v se sugla el hila de trama

Mewt Higher Effects:
baja en la calidad del producto final y perdida de |a eficiencia de la produccion

End Effects:
perdidas econamicas que al year se traducen en cientas de milones de pesos

Detection Methad:
hilo suelto, sonido de ruptura, indicador de paro local activado en mudata

Severity Class: [tem 1D code of faled e
[3-Maio | [creaRad
Eftectiviby: Pait Mo of failed iem: Operating Phase:
|'||] | Phase | j
MTBF:
|13 £ - Operating Hours j
Failure Mode* l Faiure Cansequences l Service/Lube® l Or-conditian®
L Hard-time* l Faiure Finding l Age Evploration® l (ther Action / Mo PM
l Cast/Downtime Analysis l Package / Summary® l HRI Matrix J

LCantinue ‘ Cancel ‘ Mema

Prik

Figura 72 Descripcion de Modos de falla
Nota. La figura muestra la descripcién de los modos de falla. Fuente: IRCMS (2022).

Como resultado principal del RCM realizado se obtuvo un estimado de costos asociados a la gestion
de los telares principales de la empresa. Esto permite optimizar y tener una idea mas clara de los
recursos.

Se obtuvo mejoras en la capacidad de buscar falencias y aumentar la confiabilidad de dichas
maquinas, lo que reduce el riesgo de accidentes. Esto se puede afirmar debido a que al usar un
sistema informatico que genere reportes y listados de activos autométicamente, se facilita la
implementacion del plan que es un requisito fundamental de este.
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6 Conclusiones, Recomendaciones y Trabajo Futuro

Se disefia un plan de mantenimiento a través de un andlisis de la criticidad de los
subsistemas con el fin de mejorar el rendimiento de cada maquina en donde se obtuvo
mejoras apreciables en cada subsistema como, por ejemplo: en los motores, se reduce de
critico a subcritico si se llevan a cabo los intervalos de inspeccidn y tareas asociadas con
puntualidad. Estos indicadores pueden ser observados de manera rapida y restricta a
usuarios especificos, en la pestafia de caracterizacién de falla en cada subsistema, en donde
se compara esta con la mitigada después de procesos de gestion en una sola matriz de
criticidad. La aplicacion del software IRCMS reduce en gran medida el tiempo requerido para
la formulacion de un plan de gestidon de activos por su arquitectura de pocos recursos,
facilidad de uso y una estructura organizacional para la base de datos muy eficiente, dando
como resultado un procedimiento rapido para la generacion de reportes y listas de chequeos
generados autométicamente.

Se realiz6 un diagndéstico con la informacion que aportd el personal porque esta procede de
conocimientos practicos y de experiencia que se aplican en el dia a dia. Con esta informacion
se derivo los intervalos de inspeccion y se establecié tiempos de tareas preventivas a la falla.
La documentacién de los activos, su historial de fallas y reportes, son de vital importancia
para el desarrollo de un plan de gestion ya que de estos reportes surge la informacién
requerida para la determinacion de los intervalos de inspeccién, de tiempos éptimos y que
no representen gastos innecesarios.

Teniendo en cuenta los catalogos proporcionados por los fabricantes de los equipos, se
desarrolla la metodologia de mantenimiento de forma técnica y organizada.

La implementacién de PHVA ayuda a mejorar las herramientas de gestion y asi mejorar su
eficiencia en la aparicion de resultados positivos en el rendimiento y por consiguiente ahorros
de recursos. Con esta metodologia planteada se facilita la implementacion y seguimiento de
la gestiébn de los activos asociados a la empresa. La confiabilidad al ser evaluada
constantemente mejora y se obtiene un mejor rendimiento y eficiencia en general.
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