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1. INTRODUCCION

El mantenimiento, definido como el conjunto de acciones o técnicas que permiten
conservar o restablecer un equipo en un estado especifico y asegurar un
determinado servicio con un coste minimo y la maxima seguridad, es a dia de hoy
una parte fundamental dentro de la industria. Permite limitar el deterioro de la
magquinaria y alcanzar un mayor nivel de confiabilidad en los equipos, ademés de
prevenir y reducir los accidentes en el ambito laboral de los trabajadores. Para ello
se va a elaborar un plan de mantenimiento preventivo de la linea de plegado y
pegado BOBST MPG EXPERTFOLD para la empresa Smurfit Kappa, productora de
carton ondulado y de diferentes envases de carton.

Con todo ello, en el siguiente trabajo queda detallado un breve resumen de la historia
del mantenimiento. Seguido de una descripcion general de la empresa que el grupo
Smurfit Kappa tiene en la localidad valenciana de Quart de Poblet. Se mostrara cual
es la disposicion de las diferentes maquinas que la empresa posee en planta,
ademas de su funcion dentro del proceso de fabricacion del carton y de los envases,
que posteriormente también sera explicado.

Puesto que el proyecto se desarrolla para el departamento de mantenimiento, se
profundizara en cuél es la metodologia de trabajo que estos desempefan, los
diferentes tipos de mantenimiento que aplican y como gestionan toda la informacion
gue recogen de los diferentes mantenimientos.

Por consiguiente, se va a realizar un plan de mantenimiento preventivo acorde a los
gue la empresa pone en practica en sus diferentes maquinas, el cual incluye las
rutinas semanales de limpieza, fiabilidad, seguridad, engrase y los documentos
pertinentes de consignacion para la linea de plegado y pegado BOBST MPG
EXPERTFOLD.

Finalmente, una vez disefiado y analizado el plan de mantenimiento y su
correspondiente manual de engrase, se realizara una propuesta de mejora del
mantenimiento preventivo que el departamento lleva a cabo en la linea de plegado
y pegado Bobst MPG Expertfold.
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1.1. Objetivo del proyecto.

El presente proyecto que lleva como titulo “Disefio e implantacion de un sistema de
Mantenimiento Preventivo en la linea de plegado y pegado BOBST MPG
EXPERTFOLD”. Tiene como principal objetivo mostrar la capacidad del autor para
desarrollar la implantacion de un plan de mantenimiento preventivo, asi como el
disefo de los diferentes partes de Limpieza, Fiabilidad, Seguridad y Engrase de la
linea de produccion, la elaboracion del Manual de Engrase de la maquina y de los
pertinentes documentos de seguridad necesarios para el mantenimiento.

Unido a esto, una nueva propuesta de mantenimiento preventivo con el cual los
gastos de mantenimiento destinados a la linea de plegado y pegado Bobst MPG
Expertfold sean inferiores o similares a los que la empresa destina a cada una de
sus magquinas, reducir las averias imprevistas que se dan a lo largo del afio,
minimizar el mantenimiento correctivo y los periodos de parada por averia, ademas
de maximizar la disponibilidad de la maquina para llevar a cabo la produccion y por
consiguiente el tiempo de buen funcionamiento de la misma.
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2. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

2.1. Antecedentes.

Smurfit Kappa Group es la compafia lider mundial en produccion de papel y
embalajes de carton ondulado. Actualmente dispone de 370 plantas repartidas en 3
continentes y ubicadas en 34 paises de todo el mundo.

Emplea a 45.000 personas en todo el mundo, operando en 21 paises de Europa y
13 de toda Ameérica.

El grupo posee:

e 34 molinos (27 de ellos producen canton corrugado).

e 229 platas de conversion.

e 50 instalaciones de fibra recuperada.

e Otras 31 instalaciones de produccion.

e 103.000 hectéreas de plantaciones forestales en Latinoamérica.

Actualmente cuenta con 22 plantas repartidas entre Espafia y Portugal y con una
plantilla de 2400 empleados, encargadas de fabricar papel y embalajes de carton
ondulado de forma sostenible, segura, eficiente e innovadora.

Estas divisiones del cartén ondulado distribuidas a lo largo de la Peninsula Ibérica
y Canarias ofrecen un amplio espectro de impresién, incluyendo impresiones post-
print y flexo-pre-print.

Smurfit Kappa Espafia y Portugal cubre una gran demanda de embalajes, desde los
mas pequefios en canal micro, hasta soluciones de embalaje de gran tamafio.

Smurfit Kappa Espafia y Portugal en cifras:

e Facturacion de ventas > 560 millones de euros.

e 2400 empleados.

e 22 platas.

¢ 4 millones de cajas fabricadas cada dia.

e 1.5 billones de cajas fabricadas al afio.

e EI 95 % de la produccion se realiza bajo certificacion en Seguridad
Alimentaria BRC-I1OP.

e Todas las plantas cuentan con la certificacion de calidad 1SO 9001:2008.
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Podemos ver las plantas encargadas de la produccion de papel y embalajes de
carton ondulado que la empresa Smurfit Kappa posee en Espafia en la Tabla 1:

NOMBRE PLANTA LOCALIZACION PRODUCTO

Smurfit Kappa Alcala Alcala de Henares Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Alicante San Vicente del Raspeig | Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Almeria Vicar Envases de carton ondulado

Smurfit Kappa Bag-in-box Ibi Bollal e caja como
embalaje
Smurfit Kappa Burgos | Burgos Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Burgos Il Burgos Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Canarias Gran Canaria Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Canovelles Canovelles Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Coérdoba Cérdoba Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Hexacomb Aoiz Embalaje de proteccion

Smurfit Kappa Huelva La Palma del Condado  Envases de carton ondulado
Smurfit Kappa Navarra Cordovilla Envases de carton ondulado

Smurfit Kappa Quart Quart de Poblet Envases de carton ondulado

Smurfit Kappa Vigo Porrifio Envases de carton ondulado

Tabla 1. Plantas Smurfit Kappa Espafia productoras de papel y embalajes de

carton.

2.2. Historia de la compariia en Espafia y de la fabrica Smurfit Kappa Quart.

e 1963: La empresa inicia su actividad de la mano de Pampl6.

e 1965: Se asocia con Afion y posteriormente invierten en una onduladora Peters
220.

e 1970: Tampella entra como inversor y cambia el nombre de la planta de Pamplo
a Ateval.

e 1975: Torras Hostench compra Ateval.

e 1981: Se une a Papelera Andalucia (Mongibar), con Catalonia de carton
(Canovelles) e Industria Cartonera (Alcald) para formar ICSA.

e 1988: Smurfit Holdings adquiere ICSA.

e 1992: Se crea la fusién entre Smurfit Holdings, CastoEspafa e ICSA. De este
modo nace Smurfit Kappa Espafia.

e 2005: Se fusionan JS Group y Kappa Packaging, creando Smurfit Kappa
Espafia S.A. denominacion de la actual planta que cuenta con 180 empleados
y que se dedica a la fabricacion y procesamiento de carton ondulado.
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2.3. Localizacion.

La empresa Smurfit Kappa Espafia S.A. estd situada en el Poligono Industrial
Oliveretes de la poblacién Quart de Poblet, Valencia, ubicada en la calle Avenida
Comarques del Pais Valencia, N° 233. Ver en la Figura 1 el plano de la situacion de

la empresa.
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Figura 1. Localizacion de la empresa Smurfit Kappa Quart.
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2.4. Dimensiones y zonas que conforman la planta de Quatrt.

La empresa Smurfit Kappa Quart, dispone de una superficie de 32.000 m?, de los
cuales alrededor de 21.000 m2 estan cubiertos. En el plano adjunto en el Anexo 3
del proyecto podemos ver las diferentes zonas caracteristicas de la empresa:

e Oficinas de Administracion.

¢ Oficinas departamento de Disefio.

e Almacén de bobinas de papel.

e Onduladora (Fabricacion de carton ondulado).

e Nave alta (Almacenamiento del carton ondulado en curso).
e Conversion (Procesado del cartén ondulado).

e Expediciones (Almacenamiento y distribucion de las cajas
terminadas a los clientes).

e Prensa de Recorte.

e Parking y zonas exteriores.
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2.5. Organigrama general empresa Smurfit Kappa Quart.

MAMNAGER
GEMNERAL

SLUPEF

MARNTEMIMIEMNTC

PLANIFIC!

DISEMND

CALIDAD INFORMATICA

FACTLIRA

Diagrama 1. Organigrama general de la empresa Smurfit Kappa Quart.
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2.6. Acreditaciones.

La empresa esta certificatada en la siguiente normativa:

e Norma ISO 9001:2008 - Sistema de Gestion de Calidad (SGC)

Gracias a la implantacion de un Sistema de Gestion de Calidad segun la norma
UNE-EN ISO 9001, la organizacién demuestra su capacidad para proporcionar de
forma coherente productos o servicios que satisfacen los requisitos del cliente y los
reglamentarios aplicables.

e Norma BRC Storage and Distribution.

Este protocolo se aplica a aquellas empresas que participan en el almacenamiento
y distribucién de productos alimentarios y no alimentarios.

¢ Norma BRC-IOP - Global Standard for Packaging and Packaging
Materials.

Esta certificacion esta dirigida a los productores de uso alimentario y no alimentario,
como los destinados a cosméticos y articulos de tocador, perfumeria o para envasar
articulos para bebés.

La Norma especifica los requisitos a cumplir en materia de calidad, seguridad y
funcionamiento, por parte de los fabricantes de envases y embalajes, para asumir
sus obligaciones en materia del cumplimiento de la legislacién y la proteccion del
consumidor. Se basa en una serie de requisitos que hay que desarrollar,
implementar y mantener, diferenciando entre dos categorias de higiene: Higiene
Elevada e Higiene Bésica, en funcion del uso final del material de envasado y
del producto con el que entran en contacto.

e Norma AIB (American Institute of Baking).

Las normas AIB tienen como propdsito evaluar los riesgos que potencialmente
pueden presentar la fabricacion y manipulacién de los alimentos dentro de la planta.

Pero las normas AIB también se aplican a los materiales de embalaje, por ejemplo.
Materiales que no estan en contacto directo con el alimento. Para ello, se crearon
particularmente las Normas Consolidadas AIB para Fabricas de Empaque en
Seguridad Alimentaria.

e Norma GMP - Good Manufacturing Practice (Normas de correcta
fabricacion).

BRC Estandar Mundial de Empaque y Materiales de Empaque (BRC IoP)
proporciona seguridad y orientacion de calidad para los productores de materiales
de embalaje, con el fin de garantizar la seguridad y la calidad de los productos
alimenticios. GMP FEFCO es aplicable a los productores de envases de carton.

11
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e Norma APPCC o HACCP - Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control.

El protocolo mundial de seguridad alimentaria tiene como objetivo asegurar que los
proveedores cumplen con unos requisitos que garantizan la salubridad de sus
alimentos. Las empresas del sector alimentario deben dispones de los sistemas
necesarios para identificar y controlar los peligros que puedan afectar
negativamente a la seguridad de los alimentos mediante un sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC) y contando con el firme compromiso
del equipo directivo de la empresa.

Como podemos ver en las diferentes certificaciones comentadas anteriormente, se
utiliza bastante normativa en seguridad alimentaria, puesto que se trabaja en gran
medida con envases de carton destinados al sector alimentario.

Cada afio se realizan auditorias tanto a nivel internas como externo, en las cuales
se realizan trabajos de inspeccion para asegurarse que se cumple con la normativa.

e Normalizacion.

Todas las maquinas cuentan con el cumplimiento de la normativa de homologacion
en cuanto a fabricacion e instalacion.

Respecto a los residuos producidos como son los derivados de la limpieza de
tinteros realizada en el mantenimiento, estan regulados por la ordenanza de vertidos
a la red de alcantarillado del Ayuntamiento de Quart de Poblet.

Los residuos generados por engrase, lubricacion y piezas metalicas sustituidas, sera
una empresa certificada la que se encargue de su recogida, y posterior tratamiento
y reciclado.

12
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2.7. Distribucién de las maquinas en planta.

A continuacion, se muestran varias tablas en las que se muestran las maquinas que
estan ubicadas en cada zona de la empresa Smurfit Kappa Quart.

ZONA DE ONDULADORA

NUMERO MAQUINA

Grupo ondular Canal 4
Grupo ondular Canal 3
Doble encolador
Mesa caliente
Cortadora auxiliar
Slitter Scorer
Cortadora Transversal
Apilador
Carriles de salida
Paletizador

Tabla 2. Maquinas ubicadas en la zona de onduladora.

Hoo~Nwooaswnr

ZONA DE CONVERSION

NUMERO MAQUINA

Bobst MPG Expertfold
Asahi 1
Bobst 203 / Cellmacch
Emba 244
Emba 160
Martin 924
DRO Martin
Gopfert
Cocina de Tintas
10 Transfer
Tabla 3. Maquinas ubicadas en la zona de conversion.

© o0 ~NO 01~ WDNPRE

EXPEDICIONES

NUMERO MAQUINA

1 Flejadora 1
2 Retractiladora 1
3 Flejadora 2
4 Retractiladora 2
5 Paletizador

Tabla 4. Maquinas ubicadas en la zona de expediciones.

13
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OTRAS MAQUINAS Y SISTEMAS

NUMERO MAQUINA

1 Prensa de Recorte

2 Caldera y Cocina de colas
3 Depuradora

4 Deposito Contraincendios

Tabla 5. Otras maquinas y sistemas de la empresa.

Ver la ubicacién de cada una de las maquinas anteriormente detalladas en planta 'y
concretamente la linea de plegado y pegado Bobst MPG Expertfold, en el plano
adjunto en el Anexo 3 del presente proyecto.

14
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3. FABRICACION

3.1. Descripcion de las maquinas que intervienen en el proceso de
fabricacion del carton.

A lo largo del proceso de fabricacion se pueden diferenciar dos etapas, una
primera en la cual la onduladora se encarga de la fabricacion de las planchas de
carton a partir de las bobinas de papel y una segunda en la que las diferentes
maquinas de conversion transforman las planchas de carton en el producto final, ya
preparado para la entrega a cliente.

PRIMERA ETAPA: ZONA DE ONDULADORA

Como hemos comentado antes la onduladora es la maquina encargada de la
fabricacion de las planchas de carton, la cual se divide en dos partes: Parte Himeda
y Parte Seca.

En la Figura 2 podemos ver el esquema general de la Onduladora y como se ubican
los diferentes equipos que componen la maquina, a continuacion, se detalla la
funcion de cada uno de ellos.

Parte Himeda

Esta compuesta por:
PORTABOBINAS

Encargados de llevar las bobinas de papel a los diferentes empalmadores. Sirven
para el desenrollar las bandas de papel y para la preparacion de una segunda bobina
de reserva.

Existen 5 portabobinas:

Portabobinas 1: Portabobinas de la cubierta de la Canal 4.
Portabobinas 2: Portabobinas de la tripa de la Canal 4.
Portabobinas 3: Portabobinas de la cubierta de la Canal 3.
Portabobinas 4: Portabobinas de la tripa de la Canal 3.
Portabobinas 5: Portabobinas del doble encolador.

EMPALMADORES

Los empalmadores se encargan como su propio nombre indica de empalmar las
diferentes bobinas de papel en el proceso de fabricacién continuo del carton. El
empalme puede ser automatico o manual, siendo automatico podemos aprovechar
casi la totalidad de la bobina, de modo que el desperdicio de papel es minimo y la
velocidad de produccion mientras se produce el empalme no disminuye.

Para empalmar dos bobinas, una de las cuales se encuentra en movimiento y la otra
en reposo, el sistema cuenta con:
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Unidad de corte y pegado.

Unidad de almaceén.

Unidad de regulacion automatica del terreno.
Volante de inercia.

Al igual que portabobinas, la onduladora tiene 5 empalmadores:

Empalmador 1: Empalmador de la cubierta de la Canal 4.
Empalmador 2: Empalmador de la tripa de la Canal 4.
Empalmador 3: Empalmador de la cubierta de la Canal 3.
Empalmador 4: Empalmador de la tripaa de la Canal 3.
Empalmador 5: Empalmador del doble encolador.

PRECALENTADORES

Sirve para el calentamiento de las bandas de papel, de modo que se optimice la
temperatura y el contenido de humedad en ellas. Estos estan formados por un
cilindro rotativo que es calentado por vapor hasta alcanzar aproximadamente 200
grados centigrados, de modo que este calor es cedido al papel lo que facilitara su
posterior encolado.

GRUPOS DE ONDULADO

Estas maquinas se empelan para producir el carton ondulado. Un grupo ondular
consta de dos rodillos metalicos acanalados con un perfil de onda determinado,
entre los cuales se introducira el papel tripa adquiriendo dicho perfil. Posteriormente
el rodillo encolador aplicara cola sobre cada una de las crestas del papel ondulado
y este sera puesto en contacto a partir del rodillo de presién con el papel cara que
procede de los precalentadores. De esta forma obtenemos el carton ondulado.

La cola que se emplea en la fabricacién del carton ondulado es una disolucion
acuosa de almidén que al calentarse gelatiniza y adquiere propiedades adhesivas.

Existen dos grupos ondulares:

e Grupo ondular Canal 4.
e Grupo ondular Canal 3.

PUENTE ALMACEN

A la salida de cada uno de los grupos ondulares que hemos comentado, el papel
simple cara se deposita formando unos bucles sobre el puente. Este nos permite
absorber las diferencias de velocidad entre los dos grupos ondulares y el resto de la
onduladora, asi como la evaporacion y el secado del carton de simple cara.
Ademas, permite tensar la banda de carton ondulado de simple cara para las
maquinas siguientes.
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TRIPLEX

Segun el numero de cuerpos onduladores que hayan instalados, el puente es
suministrado en ejecuciéon simplex, duplex o triplex. Se trata de una construccién
compacta de acero atornillada.

Tiene la misma puncion que los Precalentadores, sélo que este se compone de 3
cilindros y preacondiciona las dos simples caras.

DOBLE ENCOLADOR

Consiste en dos encoladores independientes que aplican cola sobre las crestas
onduladas de los dos simple caras y los une entre si y a la cara inferior.

MESA CALIENTE

En la mesa caliente se realiza la union y el secado del carton. Esta compuesta por
unas placas de fundicion alimentadas con vapor y de una manta que va sobre el
carton para ayudar a arrastrarlo y que se comparte con la zona de traccion.

MESA DE TRACCION

Tira del cartén arrastrandolo a lo largo de toda la mesa caliente. La traccion se
transmite mediante dos pafios que producen un sandwich de cartén.

Parte seca
CORTADORA AUXILIAR

La cortadora auxiliar KQM se emplea para separar la banda de cartén en el momento
del cambio de formato, ademéas de para cortar hojas de carton ondulado mal
fabricadas (desperdicio), estas planchas defectuosas son evacuadas de la
produccion continua a través de una compuerta.

La cortadora KQM se monta inmediatamente después de las mesas calientes, en el
tren ondulador.

SLITTER SCORER

La cortadora hendedora automatica se emplea para realizar el corte longitudinal y el
hendido de la banda de cartdbn ondulado. El corte y hendido se realizan
autométicamente durante la operacion continua de la onduladora. Este tipo de
cortadoras se suele montar entre la cortadora auxiliar y la cortadora rotativa
transversal.

CORTADORA TRANSVERSAL HQM

Este tipo de cortadoras posee dos cuchillas helicoidales girando a una velocidad
determinada y que nos permiten cortar la plancha a la longitud deseada. En un caso
normal la cortadora transversal se monta entre la cortadora — hendedora y una
instalacion de apilado, aunque también se puede disponer tras una mesa de
calefaccion y refrigeracion o como maquina independiente.
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APILADORES

Instalacién que se encarga de transportar la plancha de carton hasta un elevador
donde se va formando una pila. Una vez ha alcanzado la altura deseada, ésta se
evacua mediante un camino de rodillos.

PALETIZADOR
Puede ser automético o manual. Se encarga de incorporar un palet a la pila de

planchas de carton formada en el Apilador. Como hemos dicho puede ser el propio
operario el encargado de colocar el palet o de forma automatica.

EMPALMADOR 1 CUBIERTA PORTABOBINAS 1

PRECALENTADOR CUBIERTA

GRUPO ONDULAR CANAL 4

ENCOLADOR

K45 O

PRECALENTADOR TRIPA

PORTABOBINAS 2

EMPALMADOR 2 TRIPA

EMPALMADOR 3 CUBIERTA

PRECALENTADOR CUBIERTA

ENCOLADOR
PRECALENTADOR TRIPA

EMPALMADOR 4 TRIPA

PORTABOBINAS 3

GRUPO ONDULAR CANAL 3

305 NEETLN

= PORTABOBINAS 4

EMPALMADOR 5 DOBLE ENCOLADOR
TRIPLEX
DOBLE ENCOLADGOR

PORTABOBINAS 5

NO0E A0 B8

MESA CALIENTE
SENTIDO DEL CARTON

CORTADORA AUXILIAR KQM

DR N B

CORTADORA SLITTER SCORER

ZONA SECA

CORTADORA TRANSVERSAL HQM

PALETIZADOR MANUTRANSPORT

APILADOR SUPERIOR E INFERIOR

CARRILES DE SALIDA

Figura 2. Esquema partes de la Onduladora.
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SEGUNDA ETAPA: ZONA DE CONVERSION

El proceso de transformacion o también llamado converting, son todas aquellas
operaciones necesarias para transformar la plancha de cartén ondulado fabricado
por la Onduladora en un producto de embalaje acabado.

Las principales operaciones realizadas en esta segunda etapa son:
INPRESION DE LA PLANCHA

El carton ondulado utiliza como técnica de impresion principal, la flexografia. Se trata
de un sistema de impresion directa rotativa en el que se emplean unas planchas
flexibles llamadas clichés, que poseen un relieve con el dibujo que posteriormente
se imprimira en el carton.

Como se puede observar en la Figura 3 y 4, el cliché se coloca sobre el rodillo
portaclichés de la maquina impresora. Este rodillo entra en contacto con otro rodillo
llamado anilox (el cual puede ser de cerdmica o acero) el cual posee en su superficie
miles de pequefias cavidades donde se aloja la tinta, que al girar entintara las zonas
de relieve del cliché. Una vez el cliché ha sido entintado continda girando y entra en
contacto con la plancha de cartén a imprimir.

La ventaja de este tipo de impresion es la facilidad que presenta para poder imprimir
sobre cualquier tipo de embalaje, ademas el tipo de tinta que se utiliza resulta
también muy ventajosa ya que no requiere tiempo de secado, con lo que se agiliza
mucho el proceso de impresion.

EJRodillo Portacliché
EIrodillo Anilox

Eimpresion

\ g. ‘ ﬁ > Elrlancha Cartén

[ARodillo Contrapresion

Figura 3. Elementos que forman parte de la impresion flexografica.
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ElRodillo Anilox

Elcimara de Tinta

EARasqueta eliminacion
exceso de tinta

Figura 4. Elementos que forman parte de la impresion flexogréafica.

TROQUELADO DE LA PLANCHA
El troguelado de la plancha puede ser de dos tipos:

e Troquelado plano: El troquel es plano e incide perpendicularmente sobre la
plancha de carton consiguiendo una gran precision de corte.

e Troquelado rotativo: El troquel es semicircular e incide de forma oblicua sobre
la plancha, alcanzando una tolerancia de corte de hasta dos milimetros.

PLEGADO Y PEGADO

Las maquinas de plegado y pegado como es el caso de la Bobst MPG Expertfold,
administran sobre diferentes puntos de la plancha de carton cola para su pegado y
posteriormente plegado, segun las especificaciones técnicas de cada disefio de
embalaje.

GRAPADO

Algunas cajas debido a su gran tamafio o bien para reforzar las uniones, se les aplica
grapas en alguna de sus partes.

FLEJADO Y PALETIZADO

Una vez el producto esta terminado, las paletizadoras automaticas se encargan de
formar paquetes y posteriormente flejarlos para conseguir uniformidad y facilidad de
manipulacién, ahorrando espacio y rentabilizando el tiempo de carga y descarga
posterior.
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3.1.1. Otras maquinas y sistemas.

Otras maquinas o sistemas que intervienen de forma indirecta y que facilitan la
fabricacion del carton ondulado y posteriormente del embalaje final son las
siguientes:

CALDERA

Se encarga de producir el vapor que se requiere en diversos puntos de la
onduladora. En invierno también tiene como funcion calentar la fabrica. Emplea
como Combustible gas natural.

COCINA DE COLAS

Zona en la que se prepara la cola que se emplea en la Onduladora para pegar las
diferentes capas del carton.

Esta formada por almidon, sosa caustica y agua, que se mezclan a una cierta
temperatura hasta conseguir la viscosidad adecuada. Una vez elaborada es llevada
mediante un circuito de colas y bombeo hasta la Onduladora.

COCINA DE TINTAS

Se sitla en la zona de conversion donde hay un sistema automatizado de
preparacion de tintas, en el cual un automata manda sefales a las bombas que
estan conectadas a los depdsitos de tinta 0 GRG de colores primarios de modo que
se elaboren los colores necesarios para cada pedido.

PRENSA DE RECORTE

Todos los recortes de cartdn sobrante que se crean en la zona de conversion son
llevados mediante tuberias de aspiracion hasta la prensa de recorte, donde esta los
va compactando y una vez ha llegado a un cierto volumen hace balas de carton
compactado y que posteriormente son llevadas a una planta de reciclado.

DEPURADORA

Los efluentes para depurar se vierten por gravedad a dos 0 mas arquetas para su
posterior bombeo a los depdsitos de retencién situados en la zona de la depuradora,
separando desde su origen los producidos por el lavado de tinteros, de aquellos
generados por el lavado de empastadoras y circuito de colas.

El proceso de depuracién consiste en adicionar los siguientes reactivos:
Acido sulfarico, sulfato de aluminio, permanganato potasico, hidréxido calcico y
floculante polielectrolito.

Cuando se ha finalizado el tratamiento quimico de los efluentes, se procede al
examen por el operador y si cumple con las especificaciones previstas se reanuda
el proceso de automatico de depuracion, que consiste en enviar los efluentes por
bobeo a un decantador y posteriormente al filtro-prensa para separar los sélidos en
suspension que seran retenidos y cuando sean declarados residuos asumibles a
urbanos, depositados en un vertedero prescrito.

21



\ UNIVERSITAT
) POLITECNICA
DE VALENCIA

Escuela Tecnica Superior de Ingenieria del Diseno

Cuando todos los efluentes del depdsito de tratamiento por cargas han sido
bobeados y se detecta nivel bajo, se vuelven a llenar de efluentes sin tratar,
repitiéndose el proceso automaticamente.

La dosificacion de reactivos se controla a través de dos medidores de pH y potencial
redox. Los electrodos de pH y redox son lavados automaticamente con agua a
presion después de cada tratamiento.

SISTEMA CONTRA INCENDIOS

Consta de un depdsito de acumulacién de alrededor de diez metros de columna de
agua, un motor eléctrico de continua, un motor gasoil y una bomba jockey. La bomba
jockey es la encargada de mantener la presion correcta en el circuito, la cual corta
en una presion de 8,5 bar y se activa a los 7 bar. El motor eléctrico por su parte se
activa cuando la presién desciende por debajo de los 5,5 bar, mientras que el motor
de gasoil lo hara cuando descienda por debajo de los 4,5 bar. Las revisiones de
dicho sistema son quincenales, donde se comprueba el funcionamiento de la
instalacion.

3.2. Descripcion del proceso de fabricacion.

ZONA ONDULADORA:

Como hemos comentado anteriormente la maquina encargada de la fabricacion del
carton ondulado es la Onduladora.

Fabrica dos tipos de cartones ondulados, la Unién doble cara y la Unién doble-doble
cara.

La maquina esta formada por dos grupos ondulares llamados Canal 3 y Canal 4,
estos son alimentados por bobinas. El papel entra a través del empalmador por
diversos rodillos precalentadores y es en estos grupos ondulares en los que se forma
el ondulado caracteristico del carton, también llamado tripa, al cual se le aplica cola
para posteriormente pegarlo con la cara interior.

Esta unién recibe el nombre simple cara. Este proceso puede realizarse en un Unico
grupo ondular o en ambos simultaneamente, dependiendo del tipo de carton que se
vaya a fabricar.

Una vez hemos obtenido el carton simple cara podemos fabricar los dos tipos de
carton que antes hemos comentado.
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- Unién doble cara.

CARAL

SIMPLE CARA CARA2

Figura 5. Unién doble cara.

- Unién doble-doble cara.

Se forma tras la union de dos cartones simple cara entre si, provenientes do los dos
grupos ondulares que forman la maquina.

Figura 6. Unién doble-doble cara.

Una vez el carton sale de los grupos ondulares y del doble encolador, recorre
durante varios metros la mesa caliente, en la cual se aumente ligeramente la
temperatura del carton para eliminar la humedad y permitir un buen pegado entre
capas.

La cortadora KQM actua cuando es necesario cortar la produccion ya que se va a
pasar a fabricar un formato distinto al que se esta fabricando en ese momento.

Posteriormente la Slitter Scorer o cortadora hendedora se encarga de realizar el
corte longitudinal y hendido de la banda de carton ondulado, todo de forma
automatica durante la operacion continua de la maquina.

Seguidamente la cortadora HQM cortara las planchas de carton a la longitud
deseada.
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Fabricada la plancha de carton el apilador se encarga de transportar el carton hasta
un elevador en el cual se va formado una pila. Conseguida la altura deseada esta
es evacuada mediante un camino de rodillos hasta el paletizador.

El carton producido puede tratarse de varias formas, bien es llevado mediante
carretilla a la nave de conversion donde las maquinas posteriormente lo transforman
en envases o0 se envia a un carril de reenvio donde se dirige directamente a la zona
de expediciones sin pasar por conversion ya que existen clientes que desean el
producto sin tratar.

3.2.1. Espesor del cartén ondulado fabricado.

Las planchas de carton fabricadas en la planta de Quart pueden ser de diferente
espesor segun las caracteristicas de uso. Denominacion de estos espesores
mediante letras.

CANAL ESPESOR (mm)

E (Micro) 2 mm

B (Sencillo) 3mm

C (Sencillo) 4mm
EC (Micro-Canal) 6mm
BC (Doble-Doble) 7mm

Tabla 6. Espesores de carton disponible en Smurfit Kappa Quart

Por cada tipo de espesor se dispone de un rodillo ondular con separacion entre
hendidos diferente, para provocar que la ondulacién del cartdon sea la correcta y
proporcionar la rigidez caracteristica al carton.
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ZONA CONVERSION:

Como hemos comentado anteriormente las planchas de carton fabricadas en
onduladora pasan a la zona de conversion, donde se distribuyen en las diferentes
maquinas, en las cuales se fabrica el embalaje final.

MAQUINA OPERACION

Bobst MPG Expertfold Linea de plegado y pegado
Asahi 1 Linea de troquelado plano
Cellmach/Bobst 203 Linea de impresion y troquelado plano
Emba 244 Linea de impresion y troquelado
rotativo
Emba 160 Linea de impresion y troquelado
rotativo
Martin 924 Linea de impresion y troquelado
rotativo
Martin Dro 1692 Linea de impresion y troquelado
rotativo
Gopfert Linea de impresion de alta calidad

Tabla 7. Operaciones maquinas conversion.

Cualquiera de las maquinas de las que se disponen son complementarias entre
ellas.

ZONA DE EXPEDICIONES

El producto ya terminado es recogido a la salida de cada méaquina por el Transfer y
llevado a la nave de expediciones, es colocado sobre un palet, flejado y retractilado.
Posteriormente es almacenado para su préxima distribucion a cliente.

3.3. Productos fabricados por Smurfit Kappa Quart.

Smurfit Kappa fabrica diversos embalajes para el sector de la alimentacion,
productos quimicos, cerdmica e industria.

Ofrecen:

e Un servicio integral, desde el diseiio de la propia caja hasta la entrega,
consiguiendo el envase de cartén ondulado perfecto para sus productos.
Productos fabricados con canal E, B, C, BC, y EC, ver Tabla 6.
Pre-impresion de alta calidad y 4 colores pos-impresion.

Plegado multi-punto.

Troquelado plano y rotativo.

Los productos fabricados poseen las acreditaciones AIB, 1SO 9001, BRC, GMP,
HACCP, PLAFORM.
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BANDEJAS

Se fabrica una amplia gama de
bandejas de cartén ondulado y carton
compacto. Estan disefiadas a medida

de las necesidades del cliente y

pueden adaptarse para lineas de
embalaje manual, semiautomatico o
automatico. La bandeja agrupa los
productos permitiendo su manipulacion
de forma mas eficaz.
Caracteristicas:

Suministradas en todas las calidades de cartdon y combinaciones de onda.
Fabricadas a medida de los requisitos del cliente.

Impresién de alta calidad para una presentacion éptima.

Caracteristicas adicionales disponibles.

Asesoramiento técnico y experiencia en maquinaria de embalaje.

Ventajas:

e Los productos se identifican facilmente en la cadena de suministro y en las
estanterias.

e Manipulacion sencilla.

e Alta resistencia al apilado: pueden personalizarse a medida de los
requisitos de la cadena logistica.

e Laimpresion de alta calidad incrementa la difusion de la marca y aumenta
las ventas.

e Respetuosas con el medio ambiente: 100% reciclables y fabricadas a partir
de una fuente renovable.

e Disefladas para funcionar a la perfeccion en lineas de embalaje
automatizadas.

Tabla 8. Productos fabricados en Smurfit Kappa Quart.
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CAJAS ESTANDAR

Las cajas estandar, también conocidas
como cajas americanas son los
embalajes més utilizados para el
transporte de mercancias. Ofrece una
proteccion excelente y una gran
resistencia al apilado garantizando asi
las exigencias de la cadena logistica y,
eliminando el riesgo de que se
ocasionen dafios en el producto

durante el transporte.

Caracteristicas:

Disponibles en todas las calidades de carton y combinaciones de onda.
Fabricados a medida de las necesidades del cliente.

Disponibles para lineas de embalaje de llenado manual o automaético.
Ofrecemos una completa gama de recubrimientos para optimizar el
rendimiento durante la cadena de suministro.

Impresién de alta calidad para una presentacion éptima.

Existen caracteristicas adicionales disponibles, como el troquelado.

Ventajas:

Reduccion del riesgo de ocasionar dafios durante el transporte gracias a
la resistencia y la estabilidad de nuestros productos.

Manipulacién sencilla.

Alta resistencia al apilado: puede personalizarse a medida segun los
requisitos de capacidad de carga.

Incremento de las ventas gracias a una llamativa presentacion.

100% reciclables y realizados a partir de una fuente renovable.

Maximizan la velocidad en lineas de embalaje automatizadas.

Tabla 9. Productos fabricados en Smurfit Kappa Quart.
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CAJAS WRAPAROUNDS

Las cajas Wraparound estan disefiadas
para lineas de embalaje automatizadas
de alta velocidad y ofrecen un embalaje
mas ajustado al producto que el que se
obtiene con las cajas estandar.
Fabricados con carton ondulado o
compacto, las Wraparounds pueden
ofrecer una solucion mas rentable que
las cajas convencionales. Se pueden
disefar variaciones, como el
Wraparound de 4 paneles, a fin de
alcanzar una optima rentabilidad del
coste.
Caracteristicas:

Suministrados en todas las calidades de cartén y combinaciones de onda.
Fabricados a medida de las necesidades del cliente.

Impresion de alta calidad para una presentacion optima.

Existen caracteristicas adicionales disponibles, como perforaciones para
troquelado y cintas de rasgado.

e Asesoramiento técnico y experiencia en maquinaria de embalaje.

Ventajas:

e El producto se embala de una forma mas ajustada que la caja estandar,
protegiendo el producto durante el transporte y reduciendo el indice de
dafios ocasionados.

e Incremento de la productividad en lineas de embalaje automatizadas.

e Incremento de las ventas gracias a una llamativa presentacion.

e Los envases sirven tanto de embalaje de transporte como de expositor en
el punto de venta.

e Répida comercializacion, ya que se fabrica y se suministra bajo pedido.

e 100 % reciclables y realizados a partir de una fuente renovable.

Tabla 10. Productos fabricados en Smurfit Kappa Quatrt.
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EMBALAJE LISTO PARA VENDER SRP

El embalaje listo para vender y listo
para exponer, se ha disefiado para
sacar facilmente los productos de la
caja y ponerlos directamente en la
estanteria sin tener que desembalar
unidades individuales.

Caracteristicas:

e Fabricados a medida de sus necesidades en cuanto a producto, marketing
y cadena de suministro.

e Disponibles en carton ondulado, compacto o cartoncillo.

e 100% reciclables y fabricados a partir de un recurso renovable.

e Disponibles en una amplia gama de técnicas de impresion: post-print
flexografico, preimpresién e impresion litografica.

e Disponibles en una gran variedad de estilos en envases de una pieza y de
dos piezas.

¢ Diversas técnicas de apertura con una gama de estilos de perforacién y de
cintas de rasgado.

Ventajas:

e Incremento de las ventas gracias a un mas alto nivel de compras por
impulso.

¢ Mayor disponibilidad del producto en tienda gracias a su facil reposicion.

¢ Reduccion de dafios durante el transporte gracias a su resistencia y
estabilidad.

e Producto respetuoso con el medio ambiente: no emplea materiales
mezclados y se recicla facilmente.

e Mejor percepcion del consumidor, ya que los productos se encuentran mas
facilmente y hay una mayor disponibilidad del producto.

¢ Reduccion del espacio de almacenamiento y de los costes de transporte
gracias a la optimizacion de la cadena de suministro.

Tabla 11. Productos fabricados en Smurfit Kappa Quatrt.
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4. DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO

4.1. Organigrama del departamento de mantenimiento.

MANTEMIMIENTO

JEFEDE
MANTENIMIENT D

FMANTEMIMIENT O MECANICOS ELECTRICOS

Diagrama 2. Organigrama Departamento de Mantenimiento.

Dentro del departamento de Mantenimiento los Colaboradores tienen funciones:

Desde la gestidn de la base de datos (GMAO), que recoge tareas como el control
de las paradas por mantenimiento de cada maquina, el posterior archivado de
cada parte de mantenimiento preventivo, asi como la informatizacién de los partes
de trabajo de los operarios del departamento.

A otras como el control de stocks de material, la implantacion y gestién con SAP
del almacén, asi como la gestion de pedidos de material que se realizan a cada
uno de los proveedores del departamento de mantenimiento.
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4.2. Descripcion de los tipos de mantenimiento empleados en Smurfit
Kappa Quart.

En Smurfit Kappa Quart se realizan Mantenimientos Correctivos y Preventivos.
Todas las tareas que se realizan son informatizadas en el programa herramienta
que el departamento de Mantenimiento emplea como GMAO. A su vez para el
tratamiento de informacion y la elaboracion de distintos documentos se utilizan
procesadores de texto y hojas de célculo.

Por otra parte, el Mantenimiento Predictivo no se realiza en la empresa, aunque
cada maquina tiene elementos que nos permiten monitorizar y comprobar ciertos
parametros de funcionamiento de las mismas, (temperatura, presiones, velocidad,
etc.).

Veamos en qué consisten los diferentes mantenimientos llevados a cabo en la
empresa:

1. Mantenimiento Correctivo: Supone la sustitucion y reparacion de aquellos
elementos que han fallado o se han roto, se aplica a todos los puntos de maquinas
o instalaciones que no estan incluidos en el plan de mantenimiento preventivo
respectivo, y también para aquellos puntos que aun estando incluidos pueden haber
tenido un fallo fortuito.

2. Mantenimiento Preventivo: Distinguimos entres dos tipos de mantenimiento
preventivo, de uso o rutinario y el mantenimiento preventivo sistematico o
programado.

El mantenimiento preventivo de uso o programado es el que realiza el propio
operario de la maquina todos los dias, asegurando una vigilancia cotidiana de los
equipos y evitando asi que puedan darse fallos menores que podrian a la larga traer
consecuencias graves. Asi pues, se encarga de realizar operaciones como la
deteccion visual de fugas, deteccion de ruidos anormales y olores, la limpieza de la
maquina o el apriete de tornillos.

El mantenimiento preventivo sistematico o programado por su parte consiste en
efectuar una serie de intervenciones en maquina (como puede ser la limpieza de
elementos concretos, el engrase de distintos puntos, control del buen
funcionamiento de los sistemas de seguridad y el estado o fiabilidad de diferentes
piezas) de forma periddica y antes de que se produzca la averia.

Esto permite disminuir los tiempos de reparacion, debido a que hay menor nimero
de reparaciones, disminuye los costes de reparacion ya que los desperfectos no son
de gran cuantia y ademas nos permite alargar la vida util de los diferentes elementos
de la maquina gracias a esta prevision.

En definitiva, el objetivo es impedir el fallo fortuito de los equipos que suponga un
paro en la produccion importante y la realizacién de las labores de mantenimiento
de forma programada en los momentos en la maquina no precise de su utilizacion.
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4.2.1. Procedimientos a seguir en el Mantenimiento Correctivo.

El mantenimiento correctivo se da cuando la maquina se ha parado por el fallo de
algun componente o bien la han tenido que parar para abordar dicho fallo o averia
y asi poder repararla. Dependiendo del tipo de averia se encargara de subsanarla
0 bien un técnico mecénico o eléctrico del departamento de mantenimiento, o si se
trata de algo mas especifico sera realizado por técnicos especializados de una
empresa subcontratada.

Los operarios de produccion mediante las hojas de observaciones informan de la
averia al supervisor de planta el cual se encarga de informar al Departamento de
Mantenimiento, este evaluara cual es la incidencia de la averia y el grado de
importancia, y planificard en que turno debe realizarse la reparacion.

El otro método, mas rapido, consiste en que el supervisor se encarga de avisar de
forma verbal de cual ha sido la averia al Departamento de Mantenimiento, sin la
necesidad de utilizar las hojas de observaciones. Este método se suele emplear
cuando se trata de averias importantes y se requiere una actuacion inmediata.
Puede darse también que sea un operario de maquina el que avise al Departamento
de Mantenimiento o bien a alguno de sus operarios.

Todas las tareas que realicen los operarios de mantenimiento quedan recogidas en
unos partes de trabajo que rellenan al final de su turno de trabajo. En estos partes
se identifica con un niamero que tipo operacion se ha llevado a cabo, una operacion
de mantenimiento correctivo, o preventivo y se describe en que maquinay que parte
de la misma se ha reparado. Las tareas realizadas por los operarios de
mantenimiento que son reflejadas en los partes de trabajo se almacenan e
informatizan en la base de datos (GMAO). Las averias que queden pendientes de
realizar se introduciran en una hoja Excel. Las hojas de observaciones y los partes
de trabajo son supervisados y firmados por el jefe de mantenimiento o su asistente.
Luego son archivadas.

El departamento de Produccién, dependiendo del tipo de averia, también puede
influir a la hora de realizar una intervencion correctiva. En este caso el jefe de
produccion y de mantenimiento evalla la situacion llegando a un acuerdo y
decidiendo cual es el momento idéneo para realizar la reparacion y no se vea
afectada la produccion. Hay que tener en cuenta que cuando se produce un fallo por
correctivo en la Onduladora, la parada de toda la linea de ondulado es mucho mas
critica por lo que se requiere una evaluacion mucho mas exhaustiva que las
maquinas de la zona de Conversion.

Para realizar operaciones de mayor envergadura y que suponen una dedicacion
entera a la averia, se realizan por operarios de empresas subcontratadas. Por otro
lado, aquellas averias de gran calibre o de un componente de una marca especifica
seran resueltas por operarios de la misma marca.
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4.2.2. Procedimientos a seguir en el Mantenimiento Preventivo.

Como hemos comentado anteriormente consiste en efectuar aquellas
intervenciones en maquina y equipos antes de que se produzca la averia, en unos
intervalos fijos previamente determinados.

En Smurfit Kappa siguen dos metodologias diferentes para realizar mantenimiento
preventivo en las maquinas de conversion y en la onduladora.

4.2.2.1. Procedimiento para Conversién

Esta programado realizar una parada de 4 horas por semana a cada una de las
diferentes maquinas de conversion para la realizacién del mantenimiento. Este es el
objetivo por parte del departamento de mantenimiento, pero no siempre se consigue
debido a que también depende del departamento de produccion que se pueda o no
para la maquina. Las paradas se planifican para todo el afio, y vienen determinadas
por las frecuencias de engrase y las operaciones a realizar en cada maquina. La
parada puede estar planificada para la mafiana o para la tarde, dependiendo de la
produccion que dicha maquina tenga.

El jefe de mantenimiento se encarga de informar al departamento de produccion que
maquina 0 maquinas estan programadas para realizar el mantenimiento ese mismo
dia. Todas las mafianas se realizan reuniones a las que acuden todos los
responsables de cada area afectada para evaluar y llegar a un consenso de que
maquina 0 maquinas es conveniente para ese mismo dia.

Una vez queda determinada la maquina a la que se va a realizar mantenimiento, el
asistente al jefe de mantenimiento se encarga de ver que tareas se han de realizar
y que tareas pueden quedar pendientes de mantenimientos correctivos anteriores.
Se informan a los operarios de mantenimiento de las tareas que tiene que realizar.

Por otra parte, el colaborador de mantenimiento se encarga de imprimir la
documentacion necesaria:

e Partes de Fiabilidad: Los operarios de maquina realizan durante la
parada unas comprobaciones de fiabilidad, para verificar una serie de elementos de
la maquina y anotar posibles anomalias.

e Partes de Seguridad: Los operarios de maquina se encargan de
comprobar el correcto funcionamiento de los sistemas de seguridad de la maquina.
Este parte tiene caracter mensual ya que las diferentes seguridades de la maquina
se dividen en las cuatro semanas del mes y cada semana se comprueba un grupo
de ellas.

e Partes de Limpieza: Los operarios de maquina se encargan de realizar
la limpieza general de la maquina y de los elementos especificos incluidos en el
parte.

Estos partes una vez terminados el mantenimiento son firmados por el supervisor
de produccion. El jefe de mantenimiento los revisa y se anota posibles anomalias
gue requieran una reparacion o revision en el préximo mantenimiento.
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e Parte de engrase: El colaborador de mantenimiento siguiendo la
planificacion de engrase de dicha méaquina se encarga de imprimir el parte que
recoja los puntos que han de ser engrasados esa semana (semanal, mensual,
trimestral, etc.).

Dicho parte es entregado al engrasador de la planta, el cual se encarga de realizar
el engrase de todos los puntos indicados, anotando que han sido engrasados.
Seguidamente sera firmado y entregado al jefe de mantenimiento para su posterior
comprobacion.

Una vez los diferentes partes de mantenimiento han sido revisados y firmados por
el jefe de mantenimiento el colaborador de mantenimiento se encargard de
informatizar la informacién recogida en los partes y posteriormente seran
archivados.
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Diagrama 3. Organigrama procedimientos mantenimiento Preventivo.
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4.2.2.2 Procedimiento para Onduladora

La onduladora trabaja diariamente a doble turno, por la mafiana y por la tarde, por
tanto, el mantenimiento preventivo de dicha maquina se realiza en el turno de noche
cuando la maquina no tiene produccion. En este turno se realizan trabajos de
caracter correctivo y otros de caracter preventivo, donde se rellena un parte de
fiabilidad semanal por parte de los operarios de mantenimiento en el cual se revisa
el estado y funcionamiento de elementos importantes, como pueden ser:

Niveles y posibles fugas de aceite.

Circuitos neumaticos y posibles fugas neumaéticas.
Fugas de vapor.

Circuitos hidraulicos.

Presiones.

Paralelismo entre rodillos.

Didmetro de cuchillas.

Limpieza de cuadros eléctricos

Limpieza de elementos varios.

Una vez rellenado el parte y entregado, el jefe de mantenimiento se encarga de
revisarlo, y anotar e informatizar aquellos datos que considere pertinentes para
futuros mantenimientos. Posteriormente el colaborador de mantenimiento se
encarga de archivarlo.

Por otro lado los operarios de produccion de la propia maquina también se encargan
de realizar tareas de mantenimiento preventivo como, la limpieza de las zonas de
trabajo, control de las lecturas de presiones y temperaturas, supervisando la
calibracion de ciertos elementos e informado al departamento de Mantenimiento de
mediante las hojas de observaciones de posibles anomalias.

Por ultimo, todos los dias se realiza la revision del arranque de las diferentes
maquinas de la planta, con especial énfasis en la Onduladora, debido a su gran
importancia para la produccion.
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4.3. Planing de averias pendientes.

En el Planing de Averias Pendientes (PAP) se anotan todas las observaciones que
detectan los operarios de mantenimiento, oficiales de maquina y jefes de seguridad.

Se trata de una base de datos en la cual se introducen las incidencias de cada
maquina, clasificadas en mantenimiento, produccion o seguridad, dependiendo de
quién ha realizado el parte de observaciones.

Estos partes se entregan al jefe de mantenimiento o adjunto jefe, los cuales se
encargan de anotar dichas observaciones en la base de datos y bajo su criterio,
anotar que prioridad pueden tener, alta, media o baja. Ademas, anotaran la fecha
en la que se prevé su reparacion.

Gracias a este planing se puede llevar un buen control de todas las averias
pendientes. Mostrandose porcentajes que indican las averias reparadas, asi como
aquellas que aun estan pendientes.

ion | . nicado |Prioridad| Fecha [Fecha baja|Realizado ESTADO‘
i .| |REUNIOM PRIORIDAD
ma = Anomalia = l‘m ° K | B[+ 1Previst=| por [+ QObservaciones | AERI~ = S L
bty |10 escents ra onadora o soee 0005 | pgs |y | s | SSTEL ¢ 3 |REPARADA | 1
&nla zona de apiladores.
Revision de alumbrado nave de  bobinas.
Aumbiat Reparacion a\umh[adu nave_de undulaqma: prateccionss, Manterimionto | Media | 14nizots | 1aaats | S Soiano Alumbrado nae de bobinas, desmontar todos los r 1 REPARADA 3
nuevas y sustitucian de luminarias fundidas. focos que estan rotos cambiar bobmibllas de 2 en
uno e los dos cambio la reacténcia
(Alumbrado HEE] a\gmb[adu navelde‘undulawa: proteccions Sequrdad | Media | 1401/2016 | 04032015 | M.A. Sanz |Adecuacian de todas [as luminarias. 4 3 |REPARADA 2
NUgvas y sustitucidn de luminarias fundidas.
Alumbrado  [Reparar alumbrado nave comversidn. Produccidn | Media | 0012017 | 30032017 | SISTEL |Prevista intenvencidn de Sistel. ¥ | REUNION | 3 |REPARADA 2
Reparacion alumbrado nave de onduladora: difusores 18032017 SISTEL-Adscuactn de huminaras de
(Alumbrado ] . o Sequridad | Media | 04022017 | 04032017 | SISTEL |nave onduladora hasta final de las canales porl | 3 |REPARADA 2
nugvos  sustitucion de luminarias fundidas.
presencia de personal en resto de la nave.
1635-Riesgo08: Es posible accader a elementos moviles J M.Clares propone paner otra fotocélula por arriba
A en los accesos para control de calidad. Deben instalarse Sequidad | Bes |t | somars de \a.esttente en dicho punto de calidad. v ¢ |Desestvada | 3
proteccionss que impidan el acceso a los elementos Desestimada por Dpto Mto. que opina que no es
movles accesibles. necesaia sing redundante.
1g?:'R‘EUSg;g;:UQCSCESZ: ‘ahr:alez:upegz;:ticeuwpg Petician de presupuesto a TBuch. Toma de EN
(Asahi 1 peaop ez, Sequidad | Media | 0104204 | 10032018 medidas desde punto de subida hasta barandila| | 2 |REPARACIO | 2
mantenimiento. Colocar protecciones en todo el .
U existente. Esperando aceptacion: 1.280€ +iva N
perimetro del equipo que evte la caida del personal que
1870-Riesgo02: Canalstas de cables en zonas de paso
(Asahi 1 junto a los camiles de entrada y de salida. Retirar las| Sequidad | Baja | 008204 | 08042018 X 0 |AVERIA 3
canaletas de cables fura de las zonas de paso.

Figura 7. Planing Averias Pendientes.
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4.4, Partes de Trabajo.

Los partes de trabajo de mantenimiento son especificos para los operarios de
mantenimiento.

Estos partes de trabajo tienen varias finalidades, la primera, el control del trabajo
realizado por parte de los operarios de mantenimiento a lo largo de su jornada
laboral por el jefe de mantenimiento. La otra es poder comunicar de forma escrita
las averias que quedan pendientes de reparacion, para que asi el propio jefe de
mantenimiento se encargue de anotarlo en el planing de averias pendientes.

Todas las tareas realizadas por los operarios son informatizadas por el colaborador
de mantenimiento en el GMAO, de modo que se pueden consultar de forma sencilla
en el futuro.

La forma de rellenar los partes es muy sencilla, en primer lugar, el operario debe
anotar su nombre y fecha de realizacion del parte. Seguidamente hay una tabla en
la cual se redactan las tareas realizadas durante la jornada indicando la hora de
inicio y final de cada tarea. A continuacién, existe una columna Maquina, en la cual
el operario debe indicar el codigo de maquina, para poder identificarla. Al lado hay
otra columna llamada Tipo, en la que se indica a través de un nimero que tipo de
operacioén se ha realizado, ver Tabla 12.

Implica que la maquina tiene una averia y deja
de funcionar, interrumpiendo la produccion.
Todas aquellas tareas realizadas por el
operario en el taller de mantenimiento.
Cuando la maquina se para para realizar un
Mantenimiento Preventivo.

Cuando la maquina se para o no para realizar
un Mantenimiento Correctivo.

Todas aquellas operaciones de instalacion que
se lleven a cabo en la empresa.

Cuando no se define ninguna de las
anteriores.

Tabla 12. Tipo de operacion.

1 Averia

2 Trabajos de taller

3 | Mantenimiento Preventivo

4 | Mantenimiento Correctivo

5 Instalaciones

6 Otros

Indicando el tipo de operacion, se indican las operaciones realizadas en dicha tarea
y por ultimo la casilla Seg. Alim. Significa que se ha dejado la zona de trabajo limpia
y recogida.

Como se ha indicado anteriormente, el jefe de mantenimiento lee las operaciones
realizadas por los trabajadores y firma el parte de trabajo. Una vez firmado el
colaborador de mantenimiento se encarga de informatizar dicha informacion y
archivarlos.

38



. . \ UNIVERSITAT
EEEER ¥ POLITECNICA
Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio DE VALENCIA

4.5. Hoja de observaciones

Las diferentes hojas de observaciones que los operarios de produccion, y de las
diferentes maquinas de la empresa rellenan, una vez han sido firmadas por el jefe
de mantenimiento deben ser correctamente archivas al igual que los partes de
trabajo.

Todos los documentos se archivan y ordenan de fecha mas reciente a mas antigua,
de modo que se facil poder localizarlos. Una vez finaliza el afio toda la informacién
almacenada se lleva al archivo de mantenimiento.

Toda esta informacién es importante que quede bien registrada y controlada ya que
la empresa Smurfit Kappa es auditada contantemente por diferentes 6rganos
normativos y por clientes y puede ser requerida en cualquier momento para verificar
el procedimiento de mantenimiento.
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4.6. Control de consumos energéticos

Semanalmente el colaborador de mantenimiento se encarga de comprobar los
consumos de agua, gas Yy gasoil de la fabrica. El objetivo de este control es detectar
cualquier anomalia que pueda llegar a ser problematica.

Los valores de cada uno de los consumos los anota el personal de seguridad de la
empresa tras la lectura de los diferentes contadores. Estos son entregados al
colaborador de mantenimiento el primer dia de la semana, como podemos ver en el
Diagrama 4, y este se encargara de anotarlos en el Excel y comprobar que todos
los valores sean correctos, de no ser asi lo comentara al jefe de mantenimiento.

20 DESCACLEI;ECQ?O RES CELMACCH EMBA 244 DRO MARTIN ONDULADORA
CONSU 66,42 Promedio 193 Promedio | Promedio 7.87 Promedio 2527 Promedio
1727 502 114249 182327 14926 204 517 657

Fecha Parcial Total Parcial Total Parcial Total Parcial Total Parcial | Total Parcial Total Parcial Total
07/01/2018 41 6494 14 6749 3516 4.17% 7224 4109272 3376 [ 10156313 35478 2480312 5 23027
14/01/2018 39 6553 18 676.7 6,005 418532 8.724 4117996 5368 [ 10161681 10852 2491.164 6 23033
21/01/2018 49 6602 18 678.5 3,007 4188327 6.541 4124337 4307 | 10165988 5996 2497.16 6 23039
28/01/2018 35 6657 22 630.7 2423 419075 4673 412921 53576 | 10171564 8238 2505418 9 23048
04/02/2018 31 6708 14 6321 2995 4193745 6592 4135802 4199 10175763 7377 2512995 7 23055
110272018 35 6793 22 G843 3183 4196928 5,786 4141588 5325 | 10181088 6,52 2519515 8 23063
18/02/2018 5 6798 26 636.9 7.664 4204592 7483 414,071 5,158 [ 10186.246] 8.838 2528333 9 23072
25/02/2018 30 6848 22 689.1 5,468 421006 8294 4157363 4328 | 10190774 7745 2536,098 6 23078
04/03/2018 46 6894 27 G91.8 4228 4214288 7607 4164972 4408 | 10195182 584 2541942 5 23083
11/03/2018 60 6954 1.8 693.6 5484 4218772 6,639 4171611 4457 | 10199.639 6,14 2548082 8 23091
18/03/2018 64 7018 2 695.6 4278 422403 9.838 4181.499 5122 10204761 7331 2555413 7 23098
25/03/2018 42 7060 1.1 696.7 4453 4228503 5.836 4187385 4795 | 10209356 5288 2560701 9 23107
01/04/2018 38 7098 13 698 3335 4231,838 6.153 4193538 5324 [ 10214.88 4479 2565.18 6 3113
08/04/2018 4 7140 18 G99.8 3.101 4234939 9.191 4202729 5829 [ 10220709 5,03 257021 5 23118
15/04/2018 49 7189 L3 L7 358 4238519 5,104 4207833 4395 10225104 5651 2575861 7 23125
22/04/2018 37 7246 & 703.6 4633 4243,152 5,756 4213389 6,893 [ 10231997 10.0415 | 25858025 8 23133
29/04/2018 37 7303 19 7053 4633 4247785 5.756 4219345 6893 | 10238389 | 100415 | 2595944 82 231412

Figura 10. Control de consumos energéticos

Las maquinas de la empresa en las que se controla el consumo de agua son:
Onduladora

Se controla el consumo de agua en onduladora, donde los elementos principales
son:

e Cocina de colas.
e Sistemas de refrigeracion.

Conversion
Dentro de las maquinas de conversion se controla el consumo en las siguientes:

Emba 160
Emba 244
Martin Dro
Martin 924
Cellmacch
Gopfert
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Estas maquinas llevan un control ya que su principal elemento de consumo de agua
es el de los cuerpos impresores, el resto de maquinas al no disponer de impresora
no consumen.

Otros puntos de control

Caldera.

Deposito contraincendios.
Deposito de gasoil.
Consumo de gas.

Lectura semanal
de los
manametros

Entrega parte
lectura consumos
Becario Mto.

Informatizacian
de datos

Existe
alguna
anomalia 7

Archivar Parte

Comunicar al
jefe de
mantenimiento

Evaluar anomalia

Anotar en
Reparar Flaning Averias
Fendientes

Diagrama 4. Organigrama Control consumos energeéticos.
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4.7. Archivo de mantenimiento.

En este apartado se va a detallar como se organiza toda la documentacion generada
por el departamento de mantenimiento.

En cada parada de mantenimiento se generan 4 documentos que una vez
cumplimentados por el personal correspondiente, entregados y firmados por el jefe
de mantenimiento, se deberan almacenar en sus archivadores.

Documentacion:

e Bobst MPG: Hasta dia de hoy no se ha generado ningun archivo ya que uno
de los objetivos del presente proyecto tiene como fin realizar la
documentacién necesaria para el mantenimiento, es decir, los partes de
Engrase, Limpieza, Seguridad y Fiabilidad.

e Asahi 1: Partes de engrase, limpieza, seguridad y fiabilidad.

e Bobst 203: Partes de engrase, limpieza, seguridad y fiabilidad.

e Emba 160: Partes de engrase, limpieza, seguridad y fiabilidad.

e Emba 244: Partes de engrase, limpieza, seguridad y fiabilidad.

e Martin Dro: Partes de engrase, limpieza, seguridad y fiabilidad.

e Martin 924: Partes de engrase, limpieza, seguridad y fiabilidad.

o Gopfert: Partes de engrase, limpieza, seguridad y fiabilidad.

¢ Onduladora: Comprobaciones semanales de fiabilidad.

e Cocina de colas: Comprobaciones semanales de fiabilidad.
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4.8. Almacén de mantenimiento

En la planta Smurfit Kappa Quart, existen tres almacenes situados en diferentes
localizaciones de la empresa, debido a que dichos productos requieren una
ubicacion diferente ya sea por tamafio o bien para poder facilitar su uso.

Almacén de rodillos

Situado en el exterior de la fabrica debido a las dimensiones de los rodillos utilizados
en los grupos ondulares o en las maquinas de conversion, estan resguardados bajo
una nave. El control de estos rodillos se lleva a cabo mediante un archivo Excel en
el que se indica:

- Numero de identificacion del rodillo.
- Maquina a la que pertenece.

- Descripcion del propio rodillo.

- Ubicacion.

- Estado (Reparado / Por reparar).

- Ultimo proveedor.

Almacén de lubricantes

Ubicado en la nave en la que se encuentra la prensa de recorte. Las diferentes
grasas y aceites lubricantes se encuentran en bidones de los cuales el engrasador
se suministra para poder llevar a cabo los diferentes engrases. El almacén esta
protegido contra incendios mediante una puerta ignifuga.

Almacén principal de mantenimiento

Se encuentra colindante al taller y a las oficinas de mantenimiento. A la entrada del
mismo hay un plano general en el cual se muestra como estan ubicados los
diferentes recambios de cada maquina en el almacén.

El administrador de compras junto al colaborador de mantenimiento-almacén se
encarga de gestionar el almacén. Tanto el jefe de mantenimiento como el adjunto
jefe, transmiten al administrador de compras la oferta de aquellos materiales que es
necesario pedir, este a su vez gestionara dicho pedido a partir del software de
gestion SAP y se pondra en contacto con el proveedor adecuado para realizar el
pedido. En caso de que se trate de un material nuevo se dara de alta en SAP,
detallando sus caracteristicas (Descripcion, ubicacion, etc.) y asignandole un cédigo
de siete digitos y un codigo de barras para facilitar su identificacion. Una vez recibido
el material este sera etiquetado y ubicado en la estanteria correspondiente del
almacen.

Cada material que se extrae del almacén para montarlo en cualquiera de las
maquinas de la planta, se registra como salida en un Excel, para posteriormente
contabilizar su salida en SAP.

Semanalmente, tanto lunes como miércoles se lleva a cabo un inventario de una
pequeia parte de los materiales del almacén, para poder conocer de forma lo mas
exacta posible los stocks existentes de los diferentes materiales.

43



\ UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA
DE VALENCIA

Escuela Tecnica Superior de Ingenieria del Diseno

El sistema SAP aporta muchos beneficios al departamento de mantenimiento ya que
nos permite fijar alarmas de stock minimo a los productos que se consideren mas
importantes, ademéas como hemos comentado nos permite realizar conteos de stock
parciales, para de esta forma llevar un mejor control del almacén.
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5. MANTENIMIENTO PREVENTIVO DISENADO PARA LA LINEA DE PLEGADO
Y PEGADO BOBST MPG EXPERTFOLD.

La nueva linea de plegado y pegado Bobst MPG Expertfold ha estado funcionando
hasta dia de hoy sin ningun tipo de mantenimiento preventivo, Unicamente
subsanando aquellos problemas o fallos que puedan surgir a partir del
mantenimiento correctivo.

La busqueda de este proyecto consiste en dar continuidad y evolucion al
procedimiento de mantenimiento preventivo que lleva a cabo a dia de hoy la
empresa Smurfit Kappa, concretamente en la linea de plegado y pegado Bobst MPG
Expertfold. Para esto debemos tener en cuenta los diferentes chequeos de limpieza,
fiabilidad, seguridad y procedimientos de lubricacién, que se realizan semanalmente
y que son de vital importancia para continuar con el desarrollo de la propuesta que
lleva a cabo la empresa.

5.1. Principales elementos del mantenimiento Preventivo.

e Planificacion dereparaciones: Revisar base de datos en la cual se detallan
las varias pendientes de la linea y que se deberan realizar en el préximo
mantenimiento. Ver Apartado 4.3, Planing Averias Pendientes.

e Orden de trabajo: El jefe de mantenimiento después de planificar las
reparaciones se encargara de elaborar la orden de trabajo encargada de
transmitir a los correspondientes operarios de mantenimiento las tareas a
realizar.

e Puntos de inspeccidn: Aquellos lugares donde se inspecciona la maquina
pudiendo ser de indole: mecanica, eléctrica, electronica, neumatica... etc.
Los cuales estan desarrollados en los partes de fiabilidad, limpieza y
seguridad, que se describen a continuacion.

e Base de datos de la maquina: Detalla las intervenciones de mantenimiento
realizadas en la maquina. Se alimenta de los partes de trabajo desarrollados
por los técnicos, en los que se indican: tiempos de reparacion, operarios
encargados de realizar la operacién, equipo de respaldo, fallo detectado,
repuestos utilizados, estado en que queda la maquina. Es util para una futura
toma de decision de recambios 0 mejora continua.

e Procedimiento: Serie de instrucciones para realizar una operacion de
mantenimiento. Son importantes cuando esta en juego la seguridad como el
proceso de consignacion desarrollado en el Apartado 5.6.
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e Manual de engrase: Indica aquellos puntos que requieren ser lubricados
periddicamente, las frecuencias de lubricacion, cambios de aceite y los
lubricantes adecuados para cada caso, que se ha desarrollado por completo
en este proyecto, ver Apartado 5.5.4.

e Stock de repuestos: Es muy importante llevar un control de los repuestos
mas importantes de la linea para en caso de fallo, no dejar la maquina parada
durante un periodo de tiempo demasiado largo.
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5.2. Situacion en planta de la linea de plegado y pegado Bobst MPG
Expertfold.

BOBST 203

(]

BOBST MPG EXPERTFOLD

ALMACEN MANTENIMIENTO TALLER MECANICO

0 |

x x r 3 Y

Figura 9. Situacién en planta de la linea de plegado y pegado Bobst MPG.

En la figura podemos ver la disposicion en planta de la linea de plegado y pegado
Bobst MPG Expertfold, situada junto a la linea de troquelado plano Asahi 1 y
colindante al taller mecéanico y el almacén de mantenimiento.
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5.3. Esquema linea de plegado y pegado Bobst MPG Expertfold.

BOBST MPG EXPERTFOLD

NUMERO \ PARTE DE LA MAQUINA
DOBLE INTRODUCTOR
INTRODUCTOR
PLEGADORA / DOBLADORA
TRANSFERENCIA
RECEPTOR
EASY PACK
ATADORA EMMEPI

Tabla 13. Partes Bobst MPG Expertfold.

N[OOI IWIN(F

7. ATADORA EMMEPI

6. EASY PACK

5. RECEPTOR

4. TRANSFERENCIA

3. PLEGADORA / DOBLADORA

\ y
y
2. INTRODUCTOR
-~ N
= 1. DOBLE INTRODUCTOR
el =
R e

Figura 10. Esquema partes Bobst MPG.
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5.4. Descripcion del proceso productivo Bobst Mpg Expertfold.

e DOBLE INTRODUCTOR: El doble introductor posee dos entradas de carton,
una superior y otra inferior, por las que entran la fondo y tapa respectivamente
de la caja. Una vez introducidas las dos caras, el encolador de cola caliente
inyecta 3 0 4 puntos de cola en la cara inferior de modo que cuando se unan
ambas queden pegadas.

A la salida del doble introductor hay unos rodillos que aplican una leve presion
a las dos caras de la caja para que queden bien pegadas.

En la parte inferior el doble introductor posee unas guias que nos permiten
desplazar el cuerpo y ponerlo en linea con el resto de la maquina o apartarlo,
ya que hay ciertos pedidos como las cajas de formato simple que no
requieren su uso.

e INTRODUCTOR: El introductor posiciona correctamente las cajas entre los
topes laterales y las lleva a la entrada de la plegadora.

e PLEGADORA / DOBLADORA: Recibidas las cajas del introductor unos
ganchos de volteo se encargan de levantar y doblar las aletas interiores y las
solapas inferiores o exteriores de la caja. Seguidamente el encolador de cola
fria, inyectara de 1 hasta 6 puntos de cola en la contrapestafia y aletas,
dependiendo del tipo de formato de caja con la que se esté trabajando.
Finalmente, la plegadora se encargara de doblar la caja de modo que quede
pegada.

e TRANSFERECIA: La transferencia es el cuerpo de salida de la plegadora y
que envia las cajas a la entrada del receptor.
Este posee dos recipientes que contienen un liquido especial para los
siguientes usos:

1. El primero se trata de un liquido transparente que se emplea como
contador de cajas. Es decir, si cada pila de cajas de dicho pedido
esta formada por 20 unidades, al llegar a este niUmero el recipiente
deja caer una gota para marcarla y poder llevar facilmente el
conteo. Este liquido no mancha la caja y solo se aprecia con luz
ultravioleta.

2. El segundo permite detectar fallos en las cajas, debido a un mal
encolado. De este modo podemos detectar facilimente que dicha
caja no es correcta y revisar porque el encolador no ha inyectado
la cola bien y evitar que estas cajas defectuosas lleguen al cliente.

e RECEPTOR: El receptor se encarga de aplicar presién a ambas caras de la
caja a lo largo de todo el cuerpo de la maquina para que la cola pegue bien.
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Esto se realiza porque a diferencia de la cola caliente la fria tarda un poco
mMA&s en secar, por eso es importante asegurarse de que todas las partes

gueden bien pegadas.

e EASY PACK: La empaquetadora recibe las cajas del receptor. Su funcion es
por medio de una fotocélula que se encarga de contar cajas, formar pilas de
un determinado nimero y enviarlas a la atadora.

e ATADORA EMMEPI: Finalmente la atadora recibe las pilas de cajas
formadas en el Easy Pack, y se encarga de cuadrarlas y flejarlas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Presion minima requerida

6 bar

Consumo aire comprimido

8 m3/h

2 Ganchos de volteo: 15000 cajas/h

LT 4 Ganchos de volteo: 12000 cajas/h
Velocidad 20-200 m/min
Potencia de conexion 75 kW
Peso neto 31000 kg

Tabla 14. Caracteristicas Técnicas.
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5.4.1. Tipos de cajas fabricadas con la linea de plegado y pegado Bobst
MPG Expertfold.

5.4.1.1. Formato Simple o Fabricadas sin Doble Introductor.

e 1.- PEGADO PESTANA 1 PUNTO.

= Formato: Pequefio y mediano.
= Tipos de Onda: E, S, B, C, EC, BC, ES.
= Pegado: 1 un punto de cola en la contrapestafia.

Rango de medidas:

Minimo Maximo

C 290mm 1700mm
E 190mm 1600mm
L 140mm 830mm

Tabla 15. Rango de medidas pegado pestafia 1 punto.
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e 2.- PEGADO FONDO AUTOMATICO 3 PUNTOS.

» Formato: Formato manual con fondo de montaje rapido.
» TipodeOnda: E, S, B, C, EC, BC, ES.
» Pegado: 2 puntos en las aletas y 1 en la contrapestafia.

Rango de medidas:

Minimo Maximo

C 290mm 1700mm
E 190mm 1600mm
H 40mm 270mm
Tabla 16. Rango de medidas pegado fondo automatico 3 puntos.
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e 3.- PEGADO 4 PUNTOS.

» Formato: Bandejas y tapas de rapida apertura.
» Tipos de Onda: E, S, B, C, ES.
» Pegado: 4 puntos de cola en las aletas.

Rango de medidas:

Minimo Maximo |

C 290mm 1700mm
E 190mm 1600mm
H 40mm 270mm

Tabla 17. Rango de medidas pegado 4 puntos.
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e 4.-PEGADO 6 PUNTOS.

» Formato: Caja de formato rapido y facil apertura.
» Tipos de Onda: E, S, B, C, ES.
» Pegado: 6 puntos de cola en las aletas

Rango de medidas:

Minimo Maximo

C 290mm 1700mm
E 190mm 1600mm
H 40mm 270mm

Tabla 18. Rango de medidas pegado 6 puntos.
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5.4.1.2. Formato de dos piezas o Fabricadas por toda la linea.

e 5.-TRAY BOX FONDO AUTOMATICO.

*» Formato:.Formato multipieza de facil apertura.
» Tipos de Onda Tapa: S, B, C, ES.
= Tipos de Onda Fondo: E, S, B.

= Pegado: 3 puntos de pegado entre piezas, dos puntos de pegado en
fondo y 1 punto en contrapestafa.

7

Rango de medidas:

C 290mm 1700mm

E 150mm 700mm
E(TAPA+FONDO) 190mm 1600mm

L 140mm 830mm

Tabla 19. Rango de medidas Tray Box fondo automatico.
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e 6.- TRAY BOX FONDO MANUAL.

» Formato: Formato multipieza de facil apertura.

» Tipos de Onda Tapa: S, B, C, ES.

» Tipos de Onda Fondo: E, S, B.

» Pegado: 3 puntos de cola entre piezas y 1 en contrapestafa.

- c
|IEFR |
L /ﬁ\ j l /ﬁ\ j g /F\\

Rango de medidas:

Minimo Maximo

C 290mm 1700mm

E 150mm 700mm
E(TAPA+FONDO) 190mm 1600mm

L 140mm 830mm

Tabla 20. Rango de medidas Tray Box fondo manual.
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e 7.-TRAY WRAP.

*» Formato: Formato multipieza de montaje automatico. \
= Tipos de Onda Tapa: S, B, C, ES. \
» Tipos de Onda Fondo: E, S, B.

» Pegado: 3 puntos de pegado entre piezas.

E (TAPA+FONDO)

Rango de medidas:

C 450mm 1700mm

E 150mm 1600mm
E(TAPA+FONDO) 150mm 1600mm

L 210mm 830mm

Tabla 21. Rango de medidas Tray Wrap.
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e 8.- TRAY MASTER.

*» Formato: Multipieza, montaje automatico y facil apertura.
» Tipos de Onda Tapa: S, B, C, ES.

» Tipos de onda Fondo: E, S.

» Pegado: La cantidad de puntos de cola dependeré de las

necesidades del formato. Maximo cuatro lineas de puntos.

XA KX
! X ! ! KX
I
I
!
‘

E
<
T
NS
YA\
EF

Rango de medidas:

: | Maximo |

L 450mm 1700mm
E 190mm 1600mm
LF Depende de L 1600mm
EF E E

Tabla 22. Rango de medidas Tray Master.
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5.5. Partes de mantenimiento para la linea de plegado y pegado Bobst MPG
Expertfold.

Aclarado el papel que desempefia cada maquina, y en su conjunto la linea de
plegado y pegado Bobst MPG Expertfold, pasaremos a disefiar los diferentes partes
que se deberdn entregar en maquina para la realizacion del mantenimiento
preventivo semanal.

Para llevar un control adecuado de con qué frecuencia se realiza mantenimiento en
cada una de las maquinas, se dispone de un archivo Excel, ver Figura 11, en el que
el afio se divide por semanas, donde se detalla semanalmente que maquinas
realizan parada por mantenimiento.

Mto. PREVENTIVO (Limpieza - Engrase - Fiabilidad - Seguridad)

ANO 2018

MAQUINA Dias ENERO | remrero [ wmarzo | ammi mavo | unio | wuo [ acosto SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
5] 6]7]8]9]w]u]i2]13]1a]15]16]17] 18 Y 20]e1] 2] 03] 24] 25] 26 [27] 28] 29]0] 31 [32] 33 ] 34] 35 [36]57] 28] 39 [a0[41[a2]43] aa [ a5 [a5[ a7 a8 [ug[s50] 51 [ 52

Lunes [

Martes | [

Miércoles

Jueves

Viernes

Sabado

o
3
-
o
IS

DRO

Lunes

Martes
Miércoles
Jueves

T
e . H H#‘»

Sabado |

e
Lunes 1
Martes | ||
Miércoles h
EMBA 244 [— H i
Jueves
Viernes

EMBA 160

Viernes
Sabado
Lunes

Martes
MPGB Miércoles
Expertfold Jueves
Viernes
Sabado
Lunes
Martes
Miércoles

MARTIN 924

TOTAL

Sabado [ | | N I N N A A A 1 I O
Ll r ror_r rer_r_r ror_r ror_r rr_r_r ror_r ror_r
TOTALxSemana:| 4 9 5 6 0 8 7 8 5 6 6 5 2 3 3 7 7 770007000 0 00 00 0”0 0 0 0 0 00 00 0 00 00 0 0 070 0 0
55555555 555555455 455553555 5852535565

Dias Laborales x Semana: 4 5 5 5 55 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5§

Figura 11. Planing mantenimiento preventivo.

Una vez se ha decidido cual sera la maquina que pare por mantenimiento (en este
caso haremos referencia a la linea de plegado y pegado Bobst MPG Expertfold, a la
que destinamos este proyecto) el colaborador de mantenimiento se encargara de
imprimir los partes de limpieza, seguridad, fiabilidad y engrase que a continuacion
detallaremos y debera llevarlos a maquina.

Para llevar a cabo un correcto control de estos partes de mantenimiento se registran
en un archivo Excel, ver Figura 12, de manera que el colaborador de tenga en todo
momento el control de los mismos.

59

2 |.3umw|mwm|mww|wWW|MMW



A UNIVERSITAT
) POLITECNICA
DE VALENCIA

Escuela Tecnica Superior de Ingenieria del Diseno

....... Realizado, a falta de firmar---»

No s hizo 0 paro-—— JIMPRESQ--——--> Posible parada-> |
No se hicieron partes --»

junio-18
DROMARTN | ors GOPFERT E160 2 ASAHIL ASAHI2 MARTIN 924 MPGE

No para ninguna maquina---»

FIAB.ENGREGUR FIAB.|LIMP.[ENGR BEGUR) FIAB.| LIMP.|[ENGR SEGUR] FIAB. | LIMP.[ENGREEGUR| FIAB. | LIMP.JENGRSEGUR] FIAB.|LIMP. JENGREEGUR] FIAB. | LIMP.|JENGREEGUR( FIAB.) LIMP.|JENGR SEGUR] FIAB. | LIMP.|JENGREEGUR)

Viemes | Oljun-18 | Mafiana

Sibado 02-jun-13

Domingo | 03-jun-18

Lunes (04-jun-18 Maiiana

Martes 05-jun-13 Ianiem
Miércoles | 06-jun-18

Jueves 07-jun-18

Viernes | 08-jun-18 Ianie“
Sabado 09-jun-18

Domingo | 10-jun-18 | ‘ ‘ ‘ | | | ‘ ‘ |

Figura 12. Control partes mantenimiento.

En este plan de control aparecen todas las maquinas de las cuales se archivan los
partes semanales de mantenimiento, es tarea del colaborador llevar al dia este
archivo.

El procedimiento de trabajo por tanto es el siguiente, una vez impresos los partes,
se colorea de amarillo las casillas de la maquina y el dia de parada que corresponda,
que indicara que los partes han sido impresos, cuando los documentos son
rellenados por los operarios de maquina, firmados por el jefe de mantenimiento y
son devueltos al colaborador de mantenimiento para su archivado debera marcar de
color verde dicha seleccion.

Se trata de un método muy sencillo, pero a su vez muy eficaz y practico, ya que a
simple vista nos permite saber si el documento ha sido archivado o no, para su
posterior consulta.
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5.5.1. Parte de limpieza MPG.

La limpieza de la linea ocupa un papel muy importante en el plan de mantenimiento
preventivo que se va a diseflar. En este apartado se indicara todas las instrucciones
de limpieza semanales que se deberan de realizar en la linea de produccion,
cumpliendo con la norma de seguridad alimentaria BRC a la que la empresa esta
adscrita.

Un buen plan de mantenimiento conlleva una limpieza correcta de toda la linea, este
trabajo sera asignado al operario de maquina. Se disefiara un parte de limpieza con
las siguientes instrucciones: como, cuando y donde realizarlo. El supervisor de
maquina sera quien se encargue de rellenar el parte, indicando en cada tarea, la
fecha, el operario y el tiempo que ha dedicado en realizarla.

Existen lugares de la linea que requieren de una limpieza mas complicada, por tanto,
para no perder un tiempo considerable estos trabajos los realizara el equipo de
mantenimiento.

OBSERVACIONES BRC

Medidas especiales a tomar en los puntos con riesgos de contaminacion en
Seguridad Alimentaria:

e Enlos productos que quedan por encima de zonas de arrastre o contacto con
el producto, colocar planchas de cartdbn desechables para proteger las
superficies.

e En orden al grado de suciedad se procedera de la siguiente manera:

1. Pafo limpio.

2. Pafio limpio ligeramente humedecido con agua.

3. Pafio limpio ligeramente humedecido con aceite atoxico (Summit
HysynFG32).

e En caso de riesgo de goteo de productos, terminar limpiando con un pafio
seco.
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Smurfit Kappa

MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL MAQUINA: MPG BOBST
PARTE DE LIMPIEZA

DOBLE INTRODUCTOR

1.- Limpiar todas las zonas sucias de cola con la ayuda de una espatula o de una
esponja humedecida con agua.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

2.- Limpiar toda la maquina de polvo con la ayuda de un pafio seco y soplando con aire
comprimido.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

3.- Limpiar con cuidado los ejes de desplazamiento de las boquillas de aspiracién de la
zona de introduccion del carton.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

4.- Limpiar el filtro externo de la bomba de vacio con aire comprimido, en un lugar con
buena ventilacion y equipandose con mascaras y gafas de proteccion.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

5.- Limpieza filtros cuadro eléctrico con aire comprimido, en un lugar con buena
ventilacion y equipandose con mascaras y gafas de proteccion.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS
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INTRODUCTOR - PLEGADORA - RECEPTOR

6.- Limpiar toda la maquina, incluidas las cintas de transporte, usando un aspirador si

es posible.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

7.- Limpiar con una aguja o aire comprimido encolador por extrusion.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

8. Marcador de liquido. Limpieza de los orificios de la tobera con una aguja o aire

comprimido.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

9. Limpieza de los rodillos presores.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

10.- Limpiar todas las células fotoeléctricas y catadioptricos de la maquina con un

trapo seco y suave.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

11.- Los materiales de plastico como indicadores y protecciones transparentes deben
limpiarse con un trapo suave humedecido con agua y detergente.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

12.- Limpiar los tapices y correas de transporte con un cepillo o aire comprimido.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS
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13.- Limpiar los conductos flexibles neumaticos e hidraulicos.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

14.- Sacar y limpiar los filtros de aire con aire comprimido y soplando desde el interior

hacia el exterior.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

15.- Limpiar los tornillos de desplazamiento con aire comprimido, ademas de las
proyecciones de cola que se encuentren en los tornillos cerca de los encoladores.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

16.- Limpiar las proyecciones de cola que se encuentren en los arboles hexagonales
situados cerca de los encoladores.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

17.- Limpiar las protecciones helicoidales en funcién del grado de suciedad de estas.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

18.- Limpiar las poleas y reenvios para evitar la acumulacion de suciedad.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS
19.- Limpiar las cadenas.
FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS
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20.- Limpiar las superficies metdlicas sin capa con un trapo limpio y seco.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

21.- Separadores de agua. Retirar el filtro y limpiarlo con white spirit o petroleo para
lamparas y posteriormente secarlo con aire comprimido soplando de dentro a fuera.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

22.- Separadores de agua. Limpiar la cuba s6lo con agua, con agua jabonosa
(méximo 60° C) o aguarras (no aromatico).

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

EASY PACK

23. Limpiar las partes visibles de la maquina eliminando el polvo mediante aire
comprimido o aspiradores adecuados.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

24.- Limpiar el filtro del motor de refrigeracion del cuadro eléctrico para eliminar el polvo:
abrir la proteccion al lado del cuadro eléctrico y soplar sobre el filtro mediante aire
comprimido. Sustituir filtro en caso de que sea necesario.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS

25.- En la cubeta de recuperacién de condensados, es necesario retirar el liquido

acumulado presionando en la parte negra prevista por debajo de la cubeta.

FECHA

OPERARIO

TIEMPO EMPLEADO

N° PERSONAS
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26.- Limpiar bien las correderas de desplazamiento de los soportes de los balancines y
de las aberturas de las protecciones perimetrales.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

ATADORA EMMEPI

27.- Limpiar bien con aire comprimido todos los componentes de la maquina.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

28. Limpiar el grupo soldadura.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

29.- Quitar y limpiar los depdsitos de agua del filtro FRL del aire.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

30.- Limpieza de las fotocélulas y paneles operadores o PLC.

FECHA OPERARIO TIEMPO EMPLEADO | N° PERSONAS

31.- OBSERVACIONES BRC:

Medidas especiales a tomar en los puntos con riesgo de contaminacién en
Seguridad Alimentaria:

En orden al grado de suciedad se procederé de la siguiente forma:
Pafio limpio.

1.
2. Pafio limpio ligeramente humedecido en agua.
3. Pafio limpio ligeramente humedecido en aceite atoxico (Summit

HySynFG32).

En puntos que queden por encima de zonas de arrastre o contacto con el
producto, colocar planchas para proteger las superficies.

En caso de riesgo de goteo de productos terminar limpiando con un pafio seco.
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El supervisor certifica el cumplimiento satisfactorio de la limpieza semanal
expuesta en los 12 apartados anteriores.

Firma del Supervisor de conversion:

Fecha:

Firma del Jefe de Mantenimiento:

Fecha

No se realiza la limpieza:
] Por falta de tiempo
[ ] Por faltade personal

[ ] Por motivos de produccion
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5.5.2. Parte de fiabilidad MPG.

Durante las paradas de mantenimiento preventivo el operario de maquina se
encarga de hacer comprobaciones de diferentes elementos de la méaquina y
completar un check list.

El objetico de estas comprobaciones es informar al departamento de mantenimiento
de cualquier anomalia detectada, pudiendo en ocasiones adelantarse a una futura
averia y por tanto poder evitar una parada de la produccion inesperada, con las
consecuencias que ello conlleva.

Este documento es realizado en una hoja Excel en la que aparece en el encabezado
el nombre de la maquina Bobst MPG Expertfold y la fecha de realizacién del
mantenimiento. Las comprobaciones que se realizan por el operario son de caracter
visual y sencillo.

Las instrucciones a seguir se han extraido de la documentacion que el fabricante
proporciona de la maquina, y observando aquellos elementos de maquina que
pueden ser susceptibles de mantenimiento y que requieren un control rutinario.

En la parte derecha del documento, observamos cuatro columnas en las que el
operario debe indicar el estado de cada elemento:

e OK: Cuando el elemento a analizar esta en correcto estado de
funcionamiento.

e Reparar: Cuando en el elemento se detecte alguna anomalia que pueda
afectar al funcionamiento.

e Atencion inmediata: Cuando el elemento no esta en condiciones de
funcionamiento, y se requiere para que la maquina contintdie funcionando.

e Orden de trabajo: Se anota en planing de averias pendientes para realizar
la operacion en el proximo mantenimiento.

e Observaciones: El operario de la méaquina puede anotar cualquier
aclaracion sobre el elemento con el fin de mejorar la comunicacién con el
departamento de mantenimiento.
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL

COMPROBACION DE FIABILIDAD

FECHA: --/--/--

MAQUINA: BOBST MPG EXPERTFOLD

PUNTOS DE COMPROBACION

OBSERVACIONES

REPARAR
ATENCION INMEDIATA

ORDEN TRABAJO

OK

DOBLE INTRODUCTOR

CORREAS INTRODUCCION SUPERIORES

CORREAS INTRODUCCION INFERIORES

GUIAS DE POSICIONAMIENTO

HUSILLOS DE POSICIONAMIENTO

TOPES DELANTEROS

TOPES TRASEROS

ESCUADRADORES

ASPIRACION

SISTEMA DE VACIO

PANEL DE MANDO

CORREAS SALIDA SUPERIORES

CORREAS SALIDA INFERIORES

CORREAS DENTADAS

CORREAS ESCUADRADORES DE REGISTRO

CORREAS ZONA DE PRESION

CORREAS SUPERIORES ACOPLAMIENTO

CORREAS INFERIORES ACOPLAMIENTO

CORREAS PINCHADAS INTRODUCCION

CORREAS TRANSMISION

CORREAS REGISTRO

DETECTORES

INTRODUCTOR MPG

CORREAS INTRODUCCION ROJAS

GUIAS DE POSICIONAMIENTO

HUSILLOS DE POSICIONAMIENTO

TOPES DELANTEROS

TOPES TRASEROS

ESCUADRADORES

SISTEMA DE VACIO

DETECTORES

TRANSPORTE MPG

CORREAS TRANSPORTE AZULES

POLEAS CORREAS DE TRANSPORTE

RUEDAS CORREAS TRANSPORTE

GANCHOS DE PLEGADO

GUIAS DE POSICIONAMIENTO

HUSILLOS DE POSICIONAMIENTO

CEPILLOS

PLE

GADORA MPG

CORREAS PLEGADO SUPERIORES

CORREAS PLEGADO INFERIORES

CORREA PLEGADO CENTRAL

BARRAS DE PLEGADO

RUEDAS PLEGADORA

POLEAS DE CORREAS DE PLEGADO

GUIAS DE POSICIONAMIENTO

HUSILLOS DE POSICIONAMIENTO
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ENCOLADORES HHS

ENCOLADOR COLA CALIENTE

VALVULAS DOSIFICADORAS DE COLA CALIENTE

ENCOLADOR COLA FRIA

VALVULAS DOSIFICADORAS DE COLA FRIA

DETECTORES DE COLA

CABLEADO Y MANGUERAS VALV.

RECEPTOR

RODILLO INTRODUCTOR

CORREAS INTRODUCCION

TAPICES DE TRANSPORTE

CORREAS TRANSPORTE

JUNTAS Y FUELLES ESTANQUEIDAD

MANGAS EVACUACION DE AIRE

MUELLES DE GAS

EASY PACK

CORREAS TRANSPORTE CAJAS

TAPETE EVACUCACION DE PAQUETES

ESCUADRAS LATERALES

BRAZO CONTADOR

CONTADOR LASER

MICROINTERRUPTOR CONTRA ATASCO CAJAS

MICROINT. CONTRA DESALINEACION CAJAS

ATA

DORA EMMEPI

RODILLOS

CADENAS

PINONES

REDUCTORES

COJINETES

SENSORES MAGNETICOS

BORNERAS CUADROS ELECTRICOS

BORNERAS CAJAS DE DERIVACION MAQUINA

Marcar con una X:
OK: Cuando el elemento esté en buen estado.

REPARAR: Cuando en el elemento se detecte alguna anomalia.
INMEDIATA: Cuando el elemento se requiera para seguir funcionando.

ORDEN TRABAJO MANT.: Para realizar en el proximo

Firma del Oficial de Maquina:

mantenimiento.

Fecha: / /

El supervisor certifica el cumplimiento satisfactorio de las instrucciones contenidas en estos impresos.

Firma del Jefe de Mantenimiento:

No se realiza comprobacioén de fiabilidad:

I:] Por falta de tiempo
I:] Por falta de personal

D Por motivos de produccion

Fecha: / /
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5.5.3. Parte de seguridad MPG.

Parte importante del mantenimiento consiste en mantener los dispositivos de
seguridad de cada una de las maquinas en muy buen estado, ya que de ellos puede
depender en muchas ocasiones la seguridad de los trabajadores.

Las comprobaciones de seguridad se deben verificar mensualmente. El parte
correspondiente se ha disefiado clasificando los elementos de seguridad segun en
qué parte de la maquina se encuentren, de modo que los dispositivos estan divididos
en cuatro semanas, para de esta forma cada vez revisar los elementos de proteccion
de cada zona de la maquina. Se ha realizado de esta forma porque cuando se realiza
una parada para mantenimiento hay muchas tareas que realizar con la maquina
consignada, y de este modo se pueden revisar un grupo de estas seguridades sin
perder demasiado tiempo.

El encargado de hacer las comprobaciones de seguridad es el propio operario de
maquina, que es el que mas tiempo esta trabajando en maquina y puede detectar
con mayor facilidad cualquier anomalia. Cuando se chequen las seguridades marca
la casilla correspondiente para indicar que se ha comprobado el funcionamiento del
elemento. Si hay cualquier observacion que el propio operario quiera hacer llegar al
departamento de mantenimiento se ha disefiado una casilla para realizar cualquier
anotacion.

Puede ocurrir que en una parada por mantenimiento no se puedan realizar las
comprobaciones de seguridad debido a:

e Falta de tiempo: Puede ser que haya demasiado trabajo, y por tanto no se
puedan realizar las pertinentes comprobaciones, por ello en el parte esta la
opcion de indicar que no se ha realizado por falta de tiempo.

e Por falta de personal o por motivos de produccion: En caso de que en
mitad de la parada de mantenimiento haya algun cambio inesperado en la
produccion y se deba arrancar la maquina de forma inmediata, en el parte
existe la posibilidad de marcar la casilla por falta de personal, o por motivos
de produccion.

Son casos que se dar, de forma que hay que tenerlas en cuenta, estas opciones
también aparecen en los partes de Limpieza, Fiabilidad y Engrase.

Para poder llevar a cabo todas las inspecciones se ha realizado un Plano de
Seguridades, que a continuacion se mostrara, en el que quedan recogidos todos los
elementos de seguridad y donde estan ubicados, en este caso en la linea de plegado
y pegado Bobst MPG Expertfold.

A continuacién, se muestran los partes de Seguridad elaborados, asi como los
planos en los que se ubican los diferentes puntos de seguridad en maquina.
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL

COMPROBACION DE SEGURIDAD

FECHA: ~-/--/--

MAQUINA: MPG BOBST
SEMANA 1

PUNTOS DE COMPROBACION

VERIFICACION

OBSERVACIONES

DOB

LE INTRODUCTOR

*DI1. Seta salida L.M.

*DI2. Setaejes del 5 al 8

*DI3. Setaejes del 1 al 4

* DI4. Seta armario eléctrico L.M.

* DI5. Seta panel de control

* DI6. Seta armario eléctrico L.T.

* DI7. Seta acceso lateral L.T.

*DI8. Seta salida L.T.

* DI9. Seta entrada L.M.

*DI10. Seta entrada L.T.

* DI11. Fotocélula de seguridad

* DI12. Fotocélula de seguridad

Serealizaralaverificacion de las seguridades mensualmente,cada semanase verificaraunapartedela maquina.
Marcar conunaX. Si hay algunaanomalia sefialar en observaciones.

PLANO:

=

Observaciones:

Firma del Oficial de Maquina:

Fecha: / /

El supervisor certifica el cumplimiento satisfactorio de las instrucciones contenidas en estos impresos.

Firma del Jefe de Mantenimiento:

Fecha: / /

No se realiza comprobacion de seguridad:
I:l Por falta de tiempo
EI Por falta de personal

|:| Por motivos de produccién
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FECHA: --/--/--
MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL MAQUINA: MPG BOBST
COMPROBACION DE SEGURIDAD SEMANA 2
=z
Q
O
§ PUNTOS DE COMPROBACION OBSERVACIONES
[T
[
w
>

MARCADOR

*M1. Seta panel de Marcador

COMBIFOLDER |

*Cl1. Puertas de acceso lateral L.M.

*Cl2. Puerta de acceso Combifolder | L.M.

*Cl3. Puertas de acceso lateral L.T.

*Cl4. Puerta acceso Combifolder I L.T.

COMBIFOLDER I

*ClI1. Puerta acceso Combifolder |1

*Cll2. Seta cuerpo Combifolder Il

*ClI3. Puerta acceso Combifolder Il

Serealizaralaverificacion de las seguridades mensualmente,cada semanase verificara unaparte dela maquina.
MarcarconunaX. Si hay algunaanomalia sefialar en observaciones.

PLANO:

Observaciones:

Firma del Oficial de Maquina: Fecha: / /

El supervisor certifica el cumplimiento satisfactorio de las instrucciones contenidas en estos impresos.

Firma del Jefe de Mantenimiento: Fecha: / /

No se realiza comprobacién de seguridad:
|:| Por falta de tiempo
|:I Por falta de personal

|:I Por motivos de produccion
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL MAQUINA: MPG BOBST
COMPROBACION DE SEGURIDAD SEMANA 3
=

Q

(@]

S PUNTOS DE COMPROBACION OBSERVACIONES

L

@

Ll

>

DOBLADORA

*D1. Seta cuerpo dobladora

* D2. Barrea de seguridad lateral L.M.

* D3. Barrera de seguridad lateral L.T.

* D4. Fotocélula de seguridad Parte Inferior

* D5. Fotocélula de seguridad Parte Inferior

* D6. Puerta de acceso Dobladora

*D7. Puerta de acceso Dobladora

TRANSFERENCIA

* T1. Seta panel de Transferencia “

RECEPTOR

* R1. Cable de parada rojo

* R2. Seta salida receptor

* R3. Fotocélula de seguridad

* R4. Fotocélula de seguridad

Serealizaralaverificacion de las seguridades mensualmente,cada semanase verificara unaparte dela maquina.
Marcarcon unaX. Si hay algunaanomalia sefialar en observaciones.

PLANO:

Observaciones:

Firma del Oficial de Maquina: Fecha: / /

El supervisor certifica el cumplimiento satisfactorio de las instrucciones contenidas en estos impresos.

Firma del Jefe de Mantenimiento: Fecha: / /

No se realiza comprobacién de seguridad:
|:| Por falta de tiempo
EI Por falta de personal

|:| Por motivos de produccion
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMANAL

COMPROBACION DE SEGURIDAD

FECHA: --/--/--

MAQUINA: MPG BOBST
SEMANA 4

PUNTOS DE COMPROBACION

VERIFICACION

OBSERVACIONES

EASY PACK

* EP1. Seta panel de control

* EP2. Seta salida L.M.

* EP3. Seta entrada

* EP4. Puerta de acceso

* EP5. Puerta de acceso

* EP6. Seta salida L.T.

ATADORA EMMPI

* Al. Seta panel de control atadora

* A2. Seta cuerpo atadora

* A3. Puerta acceso atadora

* A4. Puerta acceso atadora

* A5. Puerta acceso atadora

* A6. Fotocélula de seguridad lateral L.M.

Serealizaralaverificacion de las seguridades mensualmente, cada semanase verificard unapartede la maquina.

MarcarconunaX. Si hay algunaanomalia sefialar en observaciones.

PLANO:

Observaciones:

Firma del Oficial de Maquina:

Fecha: / /

El supervisor certifica el cumplimiento satisfactorio de las instrucciones contenidas en estos impresos.

Firma del Jefe de Mantenimiento:

Fecha: / /

No se realiza comprobacion de seguridad:
|:] Por falta de tiempo
|:| Por falta de personal

|:| Por motivos de produccién
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PLANO SEGURIDADES MPG BOBST (=) Smurfit Kappa

Planta de Quuart

PUNTOS DE CHEQUEO PUNTOS DE CHEQUEO

DI1 Setasalida L k. D4 Setaarmario eléctrico LA,

M2 Setaejesdel 5al 8 D5 Seta panel de control

D3 fetaejesdellald DI6 Setaarmario eléctrico LT,
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PLANO SEGURIDADES MPG BOBST
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PUNTOS DE CHEQUEO
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D8 setasalidal.T.
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PLANO DE SEGURIDAD
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ZONA

PUNTOS DE CHEQUEOD

D10 Setaentradal.T.

D11 Fotocélula de seguridad

D12 Fotocélula de seguridad
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o PLANO SEGURIDADES MPG BOBST §MitKappa
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Planta de Queart

PLANO SEGURIDADES MPG BOBST (=) Smurfit Kappa

|

PUNTOS DE CHEQUEO

D1 5etacuerpo dobladora

PUNTOS DE CHEQUEO ZONA
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lateral L.M.
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lateral LT, D6 Puerta de accesa Dobladora PUNTOS DE CHEQUEO ZOMA
D4 Fotocélula de seguridad
Parte Inferior D7 Puerta de acceso Dobladora Tl Seta panel de Transferencia
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PLANO SEGURIDADES MPG BOBST (=) Smurfit Kappa

Planta de Quart

PUNTOS DE CHEQUEO ZONA

} T ; | : : T Rl Cable de paradarojo
PUNTOS DE CHEQUEO ZONA PUNTOS DE CHEQUEO ZONA

R2 Setasalidareceptor
EP1 Setapanel de control EASYPACK EP4 Puerta de acceso EASYPACK
R3 Fotocélula de se guridad
EP2 SetasalidaL.M. EASYPACK EPS Puerta de acceso EASYPACK
EP3 Seta entrada EASYPACK EP6 Seta salidaL.T. EASYPACK R4 Fotocélula de seguridad
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Smurfit Kappa

Planta de Qusart

Al | AS | A6

PLANO DE SEGURIDAD

Departamento de Mantenimiento

PUNTOS DE CHEQUEOQ

ZONA

PUNTOS DE CHEQUEOQ

ZONA

Al Setapanel control Atadora

Atadora EMMPM

Ad Puerta acceso Atadora

Atadora EMMP

A2 Setacuerpo Atadora

Atadora EMMP

AS Puerta acceso Atadora

Atadora EMMP

A3 Puerta acce so Atadora

Atadora EMMP

A6 Fotocélula de seguridad
lateral L.0.

Atadora EMMP

Smurfit Kappa
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5.5.4. Parte de Engrase MPG.

Una de las tareas mas importantes en el mantenimiento preventivo es la lubricacion,
permite asegurar el correcto funcionamiento de los equipos, asi como la
confiabilidad en estos.

Por ello, se ha elaborado un manual de engrase para la linea de plegado y pegado
Bobst MPG Expertfold, ver Anexo 1, en el cual se han censado todos los puntos de
engrase ubicados en la maquina, con el fin de proporcionar al técnico de engrase
de toda la informacién necesaria para realizar la lubricacion de forma correcta en el
correspondiente mantenimiento preventivo.

Todos estos puntos estan recogidos en parte de engrase que se entrega al técnico
engrasador previamente a la parada de la maquina.

5.5.4.1. Obtencién parte de engrase.

Se va a explicar a continuacién una serie de pasos a seguir para la obtencién del
parte de engrase, este informe es un poco mas complejo de elaborar ya que hay
que seguir el plan de engrase y con ello copiar los puntos de lubricacion pertinentes
en la base de datos para obtener el informe.

Estos son los 5 pasos a seguir para su obtencion:

e Paso 1: En primer lugar, se accedera a la base de datos en modo disefio y
se creara una orden de engrase nueva, esta nos proporcionara un IdFicha,
gue no es mas que un numero de cuatro cifras que la base de datos ha
asignado a este nuevo informe de engrase.

IdFicha - | IdMaguina - Fecha v Observaciones ~ chkpendien - | Haga clic para agregar =
# 2276 100 30/04/2018 GOPFERT con 210 puntos de engrase Sem [}
& 2277 96  03/05/2018 Martin 924 con 208 SEM 0
# 2278 42 03/05/2018 B203 con 107 puntos de engrase [}
+ 2279 11 04/05/2018 E160 con 89 ptos engrase &}
[+ 2280 35 04/05/2018 Martin DRO con 177 puntos de engrase [
3 2281 81  08/05/2018 AsahilSemanal+Quincenal Salida [
= 2282 83  08/05/2018 EMBA 244 con 235 puntos de engrase ]
[ 2283 100 09/05/2018 GOPFERT con 277 puntos de engrase Sem + Mensual Entrada [
& 2284 96 09/05/2018 Martin 924 con 208 SEM =]
i3 2285 11  10/05/2018 E160 con 89 ptos engrase |
3 2286 35 10/05/2018 Martin DRO con 177 puntos de engrase [}
3 2287 117 11/05/2018 MPGB-BOBST Expertold con 287 puntos de engrase ]
[+ 2288 42 15/05/2018 B203 con 107 puntos de engrase [
= 2289 95  16/05/2018 Martin DRO con 177 puntos de engrase ]
* 2290 11 17/05/2018 E160 con 89 ptos engrase O
+| 2291 117 17/05/2018 MPGB-BOBST Expertold con 287 puntos de engrase |
# 2292 83  18/05/2018 EMBA 244 con 235 puntos de engrase [}
& 2293 96  18/05/2018 Martin 924 con 208 SEM 0
#* (Nuevo) 4] ]

Figura 13. Base de datos modo Disefio.

e Paso 2: Copiaremos este numero en la casilla IdFicha de la maquina
correspondiente del archivo Excel, ver Figura 14, donde estan recogidos
todos los puntos de engrase de cada una de las maquinas. Pulsando el botén

82



UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

Escuela Tecnica Superior de Ingenieria del Diseno

Actualizar se activa una macro para que todos los puntos de engrase tengan
asignado automaticamente el IdFicha que hemos obtenido anteriormente.

Total Puntos de engrase
iFicral | AcTuatizan [perono | et [t M s | s [ i oot W

t%?f MARTIN 2286 © NE PUNTOS A 82 (k2 031 O a0 177
B-203 (42) 2278 © N® PUNTOS A 8 Oan O 35 B 22 C} 12 107
EMBA 160 (11) 2285 @ Ne PUNTOS A 18 ‘36 . 32 89
?;?}RT!N 524 2284 © N PUNTOS A 208 <> 12 D 33 253
ASAHI 2281 © N2 PUNTOS - - -- 290
ASAHI 2 2246 @ N2 PUNTOS AIZE - 230 .1&1

EMBA 244 2282 N2 PUNTOS Azns <>st D 214 254
GOPFERT 2283 o N® PUNTOS - - 415
MPGB-BOBST 2271 O Ne PUNTOS A = O = O B @ 286

Figura 14. Puntos de engrase.

Seguidamente seleccionaremos aquellos puntos de engrase que
corresponda lubricar dicha semana, siguiendo el plan de engrase disefiado.

PLAN ENGRASE 2018

ARO 2018
MAQUINA | PERIODICIDAD ™ T piern | FeareRo MARZO | ABRIL MAYO | JUNI | JuLio | AGosTo | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
s2[1]2]3]al5 6] 7]8] 5 [10]11]12]13]1a]15]16] 17| 1o |BeR 20]21] 22| 23] 22 | 25] 26|27 ] 28] 29 30] 31 [32]33]3a] 35 |36 27] 38| 39 [a0 41 [42]a3] aa | 4546 47] 43 |9 50]51] 52
1<

SEM
aur

6ME
SEM
aur
MEN
TRI
6ME
ANU

ASAHIL Qur

MEN

MEN

SEM

Qur
ASAHI 2 Qur

MEN [ | || ||

MEN
GOPFERT MEN B |

TR I | il | | | |

6ME

ey . s
RO QuI’

mEN | il il Il | N 1 [T 1] 1

6ME

‘ T T
EMBA 160 MEN hﬂ]ﬂ h]]ﬂﬂ mﬂ h]ﬂ]ﬂ hmﬂ

MPGB

Figura 15. Plan de engrase afio 2018.

Eligiendo segun corresponda los puntos de engrase semanal, quincenal,
mensual... etc.

Total Puntos de engrase

SEMANAL | QUINCENAL | MENSUAL SEMESTRAL |ANUAL cada| CADA3
IDFICHA ACTUALIZAR |PERIODO - cada 7 dias | cada 15 dias |cada 30 dias TRIMESTRAL cada 180 dias | 365 dias ANOS SUMA
MPGB-BOBST | 2271 © nepuntos | A m O = @ A) @ 288

Figura 16. Periodicidad puntos de engrase.
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Paso 3: Una vez se ha seleccionado los puntos correspondientes, se
copiardn y pegaran en la base de datos, dentro de la orden que hemos

generado en el primer paso.

FFF] ORDENES PERIODICAS DE ENGRASE 2 o B B
[dEngrase + Nimel - Descripeidn + |Engrasac Parte «|IdFicha « | IdPunto ~ Zona - Maquna - La
2922281 Engrasador patin inferior del tope [ateral L.M. del Introductor Inferior. ] 01.Dable ntroductar 257 Conversion  MPG-Bobst
2922292 Engrasador patin superior del tope lateral L.M. del Introductor Inferior. [ 01.Dable Intraductar 2257 Conversion  MPG-Bobst
292230 3 Engrasador patin superior del tope frontal L.M. del Introductor Inferior. [} M.-Doble Introductor 2257 Conversion  MPG-Bobst
2922314 Engrasador patin inferior del tope fontal L.M. del Introductor Inferior. ]  01.Dable ntroductar 257 Conversion  MPG-Bobst
2922325 Engrasador patin inferior del tope fontal L.T. del Introductor Inferior. [ 01.Dable ntraductar 2257 Conversion  MPG-Bobst
292233 6 Engrasador patin superior del tope frontal LT, del Introductor Inferior. [} M.-Doble Introductor 2257 Conversion  MPG-Bobst
222347 Engrasador patin superior del tope lateral LT. del Introductor Inferior. [ 01.Dable ntroductar 257 Conversion  MPG-Bobst
292235 8 Engrasador patin inferior del tops lateral L.T. del Introductor Inferior. [l 01-Doble Introductor 257 Conversion  MPG-Bobst
292236 9 Engrasador patin inferior del tope lateral L.M. del Introductor Superior. ]  01.Dable ntroductar 2257 Conversion  MPG-Bobst
2923110 Engrasador patin superior del tope lateral L.M. del Introductor Superior. [ 01.Dable Intraductar 2257 Conversion  MPG-Bobst
202238 1 Engrasador patin superior del tope frontal L.M. del Introductor Superior. [ 1-Doble Introductor 2057 Conversion  MPG-Bobst
29223912 Engrasador patin inferior del tope fontal L.M. del Introductor Superior. ]  01.Dable ntroductar 257 Conversion  MPG-Bobst
29224013 Engrasador patin inferior del tope fontal L.T. del Introductor Superior. ] 01.Dable Intraductar 2257 Conversion  MPG-Bobst
224114 Engrasador patin superior del tope frontal L.T. del Introductor Superior. [} M.-Doble Introductor 2257 Conversion  MPG-Bobst
29224215 Engrasador patin superior del tope lateral L.T. del Introductor Superior. ] 01.Dable ntroductar 257 Conversion  MPG-Bobst
292043 16 Engrasador patin inferior del tops lateral L.T. del Introductor Superior. [l 01-Doble Introductor 257 Conversion  MPG-Bobst
29224417 Husillo entrada Dable Introductor - Infroductor Inferiar. [l M.-Doble Introductor 267 Conversion MPG-Babst
20224518 Husillo entrada Dable Intraductar - Introductar Superior. [ 01.Dable Intraductar 267 Conversidn MPG-Bobst
Figura 17. Base de datos modo Disefio.
e Paso 4: Generado el informe de engrase, saldremos de la base de datos en

modo disefio y entraremos de forma normal para imprimir el parte de

engrase.

Ordenes Periddicas P.Engrase

m Conversion : .
Eliminar
. Ficha [T
[Maguinal| - O <7 =

Mdmero

1

Menis engrase 10
11

4 4 1

13

14

| Proliminar [l Imprimir >
16

17

LY i

19

2

20

b

4
k= B

Registro: W 1ded

Fecha || 17-may-18 I

2291 || 17

LI

Descripcidn ~t
Engrasador patin inferior del tope |:
Engrasador patin superior del tope
Engrasador patin superior del tope
Engrasador patin inferior del tope fi
Engrasador patin inferior del tope fi
Engrasador patin superior del tope
Engrasador patin superior del tope
Engrasador patin inferior del tope |:
Husillo entrada Doble Introductor -
Husillo entrada Doble Introductor -
Husillo entrada ejes parte alta L.T.
Engrasador patin superior del tope

Husillo entrada ejes parte alta L.T..
1 Ra

Uiinilla mmbenda nine nnde alis

& Sin filtro | Busear

m
=
o =

IDoooooEoEEEEE

1

No se realizd el engrase :

MPGB-BOBST Expertold c|» |

Parte ~t
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor
01.-Doble Introductor

N4 Plabla lebeadinbar

el

| »

fn lm ol m o m o oo o o o

0

i EEE s EEEEEEE

4

Figura 18. Base de datos modo Normal.
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e Paso 5: Finalmente el parte serd entregado en mano al técnico de engrase
para hacerle saber qué puntos de la maquiné debera lubricar esa semana.

Terminado el engrase el engrasador rellenara el parte, y posteriormente lo
entregara al Jefe de Mantenimiento para su posterior evaluacion y archivado.

" )

PASO 1
Generar orden de engrase en BD

\ y,

4 \
PASO 2

Copiar puntos de engrase desde archivo Excel

y,

4 w
PASO 3

Pegar puntos de engrase en BD

\. y,

4 w
PASO 4

Generar informe e imprimir

\. y,

4 \
PASO 5

Entregar al técnico de engrase
. y,

A continuacion, se muestra el informe con algunos de los puntos de engrase que
recoge la linea de plegado y pegado Bobst MPG Expertfold.
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Departamento Mantenimiento

PUNTOS DE ENGRASE

ZONA

Conversion Fecha

MAQUINA BOBST Expertfold MPG

jueves, 17 de mayo de 2018

PARTE

05 Dobladora

N® Ptos Pul

Descripoion

Lubricante Engr.

Frec. Healizado

17

171

PARTE

Muelle gje L M.

Muslle eje LT.

O

O

01. Doble Introductor

N® Ptos Pul

Crescripoion

Lubricants Engr.

Frec. Realizado

1 1 3

m 1 3

1 1 3

13 1 3

14 1 3

v 1 3

12 1 3

Engrasador patin inferior del tope |steral LI

O

7 Mantenimi

del Introductor |nferior.

Engras ador patin supsrior deltope |ateral L.

O

7 Mantenimi

del Introd uctor Superior.

Engresador patin superior del tope frontal L.

T Mantenimi

del Introd uctor Superior.

Engrasador patin inferior deltope frontal L.

T Mant=nimi

del Intred uctor Superior,

Engrasador patin inferior deltope frontal LT.

T MMant=znimi

del Introd uctor Superior,

Engrasador patin supericr del tope frontal LT.

7 Mantenimi

del Introd uctor Superior,

Engrasador patin superior deltope Isteral LT,

7 Mantenimi

del Introd uctor Superior.

Engrasador patin inferior del tope lateral L T.

T Mantenimi

del Introd uctor Superior.

Hus illo entrada Doble |ntroduckor - Inroducor

T Mant=nimi

Inferior.

Husillo entrada Doble |ntrod uckor - Infrodudor

T MMant=znimi

Superior.

Pagina 1 de 21
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@ Departamento Mantenimiento

PUNTOS DE ENGRASE

FOHA Comversian Fecha
MAQUINA BOBST Expertfold MPG

jueves, 17 de mayo de 2018

121 1 3 Engresador patin inferior LM, parte s uperior . T Mant=nimi
122 1 3 Engresador patin inferior LT, parte superior. O ri hant=nirmi
ge 1 3 Engrasador patin ederior entrada 1. O 7 Mantnimi
98 1 3 Engrasador patin exterior entrada 2. O 7 Mant=nimi
PARTE 04.-Combifolder Il
N® Pios Ful Descripcion Lubricante Engr. Frec. Realizado
123 1 3  Engresador patin entrada parte inferior L. O T Mantenimi
134 1 3 Engrasador patin entrada parte inferior L.T. O T Mant=nimi
138 1 3 Engressdor patin desplazemiento diagonal L. O T hant=nimi
128 1 3 Engresador patin desplazamiento diagonal LT, O ri hant=nirmi
137 1 3 His illo parte inferior 1 O 7 Mant=nimi
122 1 3 Husille parte infericr. 2 O 7 Mantznimi
128 1 2 Engrsssador patin guia des plazamiento parte O T Mantenimi
superior L. 1
140 1 2 Engrsssador patin guia des plezamiento parte | 7 Mantenimi
superior LT. 2
141 1 3 Hisille parte s uperior 1 O 7 Mantznimi
142 1 3 Husill parte s uperior 2 O 7 Mantznimi

Pagina 10 de 21
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@ Departamento Mantenimiento

PUNTOS DE ENGRASE

FOHA Corversian
MAQUINA BOBST Expertfold MPG

jueves, 17 de mayo de 2018

V. B. Jefe de Mantenimiento

oo

Mo se realizo el engrase:
Por falta de tiempo

Por falta d e personal

Por motivos de prod uccidn

Hora Imicio:

Hora Fim:

Pagina 21 de 21
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5.6. Procedimiento de Consignacion.

En el panel informativo de cada una de las maquinas, se encontrara el procedimiento
de consignacion que deben seguir los operarios de maquina, asi como el plano de
la misma.

En el procedimiento de consignacion se recogen todos los puntos de la linea, en los
cuales hay que intervenir si se desea cortar temporalmente la energia para poder
realizar cualquier tarea de mantenimiento. Es muy importante que el operario sepa
que energia debe consignar (eléctrica, mecanica, neumatica... etc) en cada caso,
puesto que puede suponer un riesgo elevado para la salud del operario de
mantenimiento si esta tarea no se realiza de forma correcta, es por ello que una vez
elaborado el procedimiento, reiinen a todos los miembros de la maquina y se explica
paso a paso para que conozcan cémo funciona.

El proceso debera ser actualizado cada vez que se incluyan o excluyan instalaciones
en la linea de produccion.

Al final del procedimiento de consignacion se encuentra el plano de consignacion,
en el cual se muestra donde se ubican todos los interruptores descritos en el
procedimiento que hay a lo largo de la linea de produccion.

Los operarios de maquina, técnicos de mantenimiento, engrase y cualquier persona
autorizada para realizar trabajos en linea, tiene a su entera disposicion en el panel
informativo aquellos elementos que son necesarios para realizar la consignacion.
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A continuacién, Tabla 23, se detalla cuales son estas herramientas y que permiten
consignar los diferentes interruptores de la linea de plegado y pegado Bobst MPG

Expertfold:

ELEMENTO

DESCRIPCION

Candado de uso personal, cada
operario dispone de uno
personalizado con su foto.

Se emplea como complemento para
bloquear los Utiles que se describen
a continuacioén, ademés de aquellos
interruptores que no requieran Mas
gue el propio candado.

Nos permite consignar energia
eléctrica, neumatica, hidraulica y
vapor.

Elementos para consignar llaves de
paso.

Consignan tanto valvulas
neumaticas como hidraulicas.

Elemento para consignar valvulas
rotativas. Disponible en varios
tamafios.

Consignan valvulas rotativas para
circuitos de vapor.

Tabla 23. Herramientas consignacion.

Seguidamente se muestra tanto el Procedimiento de Consignacion como el Plano

de Consignacion.
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TAREA: PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION DE EQUIPOS. FECHA:  23/04/2018
OPERADOR / PUESTO: ELECTRICISTA/MECANICO |MANDO: JEFE MANTENIMIENTO ANALIZADO POR: D. Lozano/P. Garcia/ J.M. Clares
DEPARTAMENTO: MANTENIMIENTO SECCION /AREA: CONVERSION SUPERVISADO POR:

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL:

Guantes contra riesgos eléctricos, gafas de seguridad, pantalla facial (en caso | GRUPO DE TRABAJO: “ANALISIS DE RIESGOS,

necesario), banqueta aislante, calzado de seguridad con suela aislante y ropa de

trabajo.

REVISION DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
DE CONSIGNA-CION”".

EASES DE LA TAREA:

RIESGOS POTENCIALES:

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO.

A)
B)
C)
D)

E)

COMPROBACIONES PREVIAS.
BLOQUEAR EL EQUIPO.
ANOTACION DEL BLOQUEO.
DESBLOQUEAR EL EQUIPO.

ANOTACION DEL DESBLOQUEDO.

s Riesgo de atrapamiento por

m Riesgo de golpes por elementos
en movimiento.

Recibe el aviso o solicitud de desconexién del equipo, por parte del
Operario 0 Mando correspondiente.

Se pone en contacto con el Operador o Mando que supervisa el equipo,
para ver en qué estado se encuentra (marcha/paro).

Antes de desconectar el equipo verifica que se encuentra parado.

Se solicita, con el visto bueno del Operario o Mando correspondiente el
paro de la instalacion.

equipo en movimiento. COMPROBACIONES PREVIAS
m Riesgo de contactos eléctricos 1
(quemaduras, radiaciones )
eléctricas).
2.
m Riesgo de proyecciones de
fluidos. 3.
4,

PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION
Departamento de Mantenimiento

Smurfit Kappa
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A)
B)
C)
D)

E)

COMPROBACIONES PREVIAS.
BLOQUEAR EL EQUIPO.
ANOTACION DEL BLOQUEO.
DESBLOQUEAR EL EQUIPO.

ANOTACION DEL DESBLOQUEO

Riesgo de atrapamiento por
equipo en movimiento.

Riesgo de contactos eléctricos
(quemaduras, radiaciones
eléctricas).

Riesgo de proyecciones de
fluidos.

Riesgo de golpes por elementos
en movimiento.

BLOQUEAR EL EQUIPO

Desconecta las fuentes de energia del equipo. (Fusibles, interruptor,
seccionadores, llaves, etc).

Bloquea con candado (siempre que sea posible) el interruptor desconectado.
Los candados, estan identificados con el nombre de la persona que los coloca.

En cualquier intervencion que se precise que un operario actie bajo la
influencia de un drgano susceptible de ponerse en movimiento con la puesta
en marcha del equipo, el supervisor de planta colocard, también, el candado
de consignacion el equipo.

Si en un mismo equipo intervinieran varios equipos de operarios en distintas
tareas, se colocaria un candado por cada equipo de trabajo, ademas del
candado del servicio eléctrico que lo colocara el electricista

Colocara el cartel indicador “Peligro equipo en reparacion” en el interruptor
o0 en el pulsador.

Verificacon el Operador del equipo que al dar orden de marcha, el equipo
no se pone en marcha (antes de activar la marcha es necesario
asegurarse de que la puesta en marcha no supondra un riesgo para la
seguridad de nadie).

Informa al solicitante de la desconexion que el equipo se encuentra ya bloqueado.

PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION

Departamento de Mantenimiento

Smurfit Kappa
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TAREA:

PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION DE EQUIPOS.

FECHA:  23/04/2018

OPERADOR / PUESTO:

ELECTRICISTA/MECANICO

MANDO:

JEFE MANTENIMIENTO

ANALIZADO POR: D. Lozano/P. Garcia/ J.M. Clares

DEPARTAMENTO:

MANTENIMIENTO

SECCION / AREA: CONVERSION

SUPERVISADO POR:

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL:

Guantes contra riesgos eléctricos, gafas de seguridad, pantalla facial (en caso
necesario), banqueta aislante, calzado de seguridad con suela aislante y ropa de

trabajo.

GRUPO DE TRABAJO: “ANALISIS DE RIESGOS,
REVISION DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
DE CONSIGNA-CION”".

EASES DE LA TAREA:

RIESGOS POTENCIALES:

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO.

A)
B)
©)
D)

E)

COMPROBACIONES PREVIAS.
BLOQUEAR EL EQUIPO.
ANOTACION DEL BLOQUEO.
DESBLOQUEAR EL EQUIPO.

ANOTACION DEL DESBLOQUEO.

Riesgo de atrapamiento
equipo en movimiento.

por

Riesgo de contactos eléctricos

(quemaduras, radiaciones
eléctricas).

Riesgo de proyecciones de
fluidos.

Riesgo de golpes por elementos
en movimiento.

DESBLOQUEAR EL EQUIPO

Recibe el aviso por parte del Operario o Mando que el trabajo esté terminado
y que puede conectar el equipo.

Avisa al supervisor para quitar el candado.

Una vez que estén quitados todos los candados de bloqueo, verifica que en
mando de marcha del equipo esta en posicion de PARADA, a continuacion
se retirard el dltimo candado.

Conexiona el equipo.
Retira el cartel de “Peligro equipo en reparacién”.
Avisa al supervisor del equipo, que el mismo, esta listo para el servicio.

ANOTACION DE LA CONSIGNACION

1.

Anota en el libro registro de intervenciones las horas de inicio y fin de la
consignacion que deben coincidir con el inicio y fin de la intervencion.

SI DURANTE LA TAREA SE PRODUCE ALGUNA ANOMALIA O DESPERFECTO, SERA NECESARIO QUE EL OPERARIO INFORME AL RESPONSABLE DE LA
SECCION, PARA QUE SE ADOPTEN, INMEDIATAMENTE, LAS MEDIDAS OPORTUNAS.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

posicion OFF y CONSIGNAR.

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA FOTOS
1) DOBLE INTRODUCTOR ELECTRICA:
Girar el seccionador L.M. a la
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA

NEUMATICA EXTERIOR:

2) DOBLE INTRODUCTOR Cerrar llave de paso N 01 L.T. De

esta forma se cierra el paso de aire
en todo el doble introductor.

PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION Smurfit Kappa
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3) DOBLE INTRODUCTOR

NEUMATICA:

Cerrar la llave de paso L.M. y
CONSIGNAR.
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4) ENCOLADOR CALIENTE

ELECTRICA:

Colocar el seccionador L.T.
posicion OFF y CONSIGNAR.

en
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5) PLEGADORA Y RECEPTOR ELECTRICA:

Colocar el seccionador L.T. en
posicion OFF y CONSIGNAR.

Al cerrar deja sin tension la plegadora
y el receptor.

Smurfit Kappa
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA FOTOS

6) PLEGADORA NEUMATICA:

Cerrar llave de paso L.T. vy
CONSIGNAR. De esta forma se
cierra el paso de aire en la plegadora
y el receptor.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA FOTOS

7) ENCOLADOR EN FRIO ELECTRICA:

Colocar el seccionador L.M. en
posicion OFF y CONSIGNAR.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA

NEUMATICA EXTERIOR:

8) PLEGADORA Y RECEPTOR Cerrar llave de paso N 02/ N 03 L.T.
De esta forma se cierra el paso de
aire en todo el receptor y plegadora.

PROCEDIMIENTO DE CONSIGNACION Smurfit Kappa

Departamento de Mantenimiento



S5 UNIVERSITAT
“UIME?) POLITECNICA

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio DE VALENCIA
TAREA: CONSIGNACION DE EQUIPO BOBST MPG EXPERTFOLD FECHA: 23/04/2018
OPERADOR / PUESTO: ELECTRICISTA/ MECANICO/SUPERVISOR. | MANDO: JEFE MANTENIMIENTO | ANALIZADO POR: D.Lozano / P.Garcia / J.M.Clares
EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST
PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA
9) RECEPTOR NEUMATICA:
Cerrar llave de paso L.T.

CONSIGNAR.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA FOTOS

ELECTRICA:

10) EASY PACK

Colocar el seccionador L.M. en
posicion OFF y CONSIGNAR.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA

NEUMATICA EXTERIOR:
11) EASY PACK

Cerrar llave de paso N 04 L.T. De
esta forma se cierra el paso de aire
en todo el Easy Pack.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA FOTOS

12) EASY PACK NEUMATICA:

Cerrar llave de paso LM. vy
CONSIGNAR.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST
PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA FOTOS

13) ATADORA EMMEPI

ELECTRICA:

Colocar el seccionador L.T. en
posicion OFF y CONSIGNAR.
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EQUIPO DE TRABAJO: MPG BOBST

PARTE DE LA MAQUINA ENERGIA

NEUMATICA EXTERIOR:
14) ATADORA EMMEPI

Cerrar llave de paso N 05 L.T. De
esta forma se cierra el paso de aire
en toda la atadora.
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6. PROPUESTA DE MEJORA.

6.1. Objetivo propuesta de mejora.

El mantenimiento preventivo se efectia con la intencion de reducir la probabilidad
del fallo, efectuando intervenciones previstas, preparadas y programadas antes de
la fecha probable de aparicion del fallo.

El objetivo de la siguiente propuesta de mejora consistirA en optimizar el
mantenimiento preventivo que lleva a cabo la empresa Smurfit Kappa Quart en la
linea de plegado y pegado Bobst MPG Expertfold.

6.2. Motivacién propuesta de mejora.

Como he comentado anteriormente en el apartado 4.2.2. de la memoria, el plan de
mantenimiento que se emplea en la empresa se basa en la realizacion de una
parada de mantenimiento de 4 horas de duracién cada semana, en la que a partir
de los partes de Limpieza, Seguridad, Fiabilidad y Engrase, elaborados y explicados
anteriormente, se revisan los aspectos de mantenimiento pertinentes para asegurar
el buen funcionamiento de la linea de produccion, ademas de reparar las averias
gue queden pendientes y que el jefe de mantenimiento indique a sus operarios.

A lo largo de las préacticas que he podido realizar en la empresa Smurfit Kappa y
previamente a elaborar el proyecto, he podido observar como en ciertas ocasiones
durante las paradas por mantenimiento todas las tareas que quedan recogidas en
los partes de Fiabilidad y Limpieza no se llegan a realizar por falta de tiempo o bien
por falta de personal. Esto puede llevar a que se den fallos en la linea de produccién
inesperados debido a un mal mantenimiento y que posteriormente deberemos
subsanar aplicando mantenimiento correctivo.

Por ello la propuesta que a continuacion se plantea es muy interesante para evitar
gue tareas recogidas en el mantenimiento se queden sin realizar, y de esta forma
mejorar el mantenimiento.

6.3. Propuesta de mejora.

Para poder evitar esto se propone un nuevo plan de mantenimiento preventivo.

En él, realizaremos el despiece de la linea de plegado y pegado Bobst MPG
Expertfold, es decir, separaremos la linea de produccién por partes y en cada una
de ellas quedaran recogidos todos los elementos susceptibles de mantenimiento
gue hemos censado. A estos se les ha asignhado el tipo de intervencion que se les
debera realizar, asi como los intervalos de intervencién, que se han adoptado a partir
de la documentacion proporcionada por el fabricante y de la propia experiencia del
equipo de mantenimiento.
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Cada elemento posee un cédigo de intervencion (A, B, C, D, E, F o G) que hace
referencia al intervalo de intervencion que tendra cada uno de ellos, es decir, si la
intervencion es semanal, quincenal, mensual... etc.

A partir de aqui se ha elaborado un Planing de Mantenimiento para el actual afio
2018, en el que semanalmente quedan indicados los mantenimientos que se han de
realizar y por tanto aquellos elementos que corresponde revisar. Suponemos el
lunes como dia en el que establecer la parada de maquina y el dia en el que se
realizaréa el mantenimiento de la linea de plegado y pegado Bobst MPG Expertfold.
Aunqgue por motivos de produccién la parada podria posponerse y pasarse a otro
dia de la semana.

De este modo hemos reducido considerablemente los puntos a revisar por semana
con respecto al plan de mantenimiento anterior ya que cada uno de ellos tiene su
correspondiente intervalo de intervencion, con lo que tendremos mas tiempo para
realizar un adecuado mantenimiento y que de esta forma no quede ningun elemento
sin revisar como podia ocurrir anteriormente.

El equipo de mantenimiento podra conforme vaya conociendo mejor la maquina
modificar los intervalos de intervencion de cada elemento, retrasandolos o
adelantandolos, gracias a la experiencia que iran adquiriendo al trabajar con ella con
el paso del tiempo.

Otras ventajas que podemos obtener con este plan de mantenimiento son:

e Mejora de la planificacion y orden en el trabajo.

e Aumentar la fiabilidad de los equipos y a su vez la vida eficaz.

e Evitar las paradas de produccién por fallos inesperados.

¢ Reducir los costes de mantenimiento por tiempo de reparacion, ya que todo
esta programado y localizado, el material necesario estara listo.

e Se reducen los costes de reparacion ya que los desperfectos no son de gran
cuantia y requieren menor mano de obra.

e Garantiza la seguridad.

111



DESPIECE DE LA LINEA DE PLEGADO Y PEGADO BOBST MPG EXPERTFOLD

Codigo de Parte

1.0

2.0

Parte

Doble Introductor

Introductor

Cédigo

11
1.2
13
14
15
1.6
1.7
18
1.9
1.10
111
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
1.17
1.18
1.19
1.20

121

1.22

1.23
1.24
2.1
2.2
2.3
24
25
2.6
2.7
2.8
2.9
2.10

Elemento

Correas pinchadas introduccion superiores
Correas pinchadas introduccion inferiores
Guias posicionamiento

Husillos posicionamiento

Topes delanteros

Topes traseros

Topes laterales

Escuadradores

Sistema aspiracion

Sistema vacio

Panel de mando

Correas salida superiores

Correas salida inferiores

Correas escuadradores de registro
Correas zona de presion

Correas superiores acoplamiento
Correas inferiores acoplamiento
Correas dentadas transmisién
Correas registro

Ejes desplazamiento boquillas de aspiracion
Filtro externo bomba de vacio

Filtro externo bomba de vacio

Filtros cuadro eléctrico

Filtros cuadro eléctrico

Bateria flotante PLC cuadro eléctrico
Detectores

Correas introduccion

Guias posicionamiento

Husillos posicionamiento

Topes delanteros

Topes traseros

Topes laterales

Escuadradores

Sistema de vacio

Filtro de aire

Detectores

Tipo de intervencién

Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Limpiar
Limpiar y lubricar
Comprobar estado y holguras
Comprobar estado y holguras
Comprobar estado y holguras
Comprobar estado y holguras
Comprobar funcionamiento
Comprobar funcionamiento
Comprobar funcionamiento
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Limpiar
Limpiar
Sustituir
Limpiar
Sustituir
Sustituir
Comprobar funcionamiento
Comprobar estado y tension
Limpiar
Limpiar y lubricar
Comprobar estado y holguras
Comprobar estado y holguras
Comprobar estado y holguras
Comprobar estado y holguras
Comprobar funcionamiento
Limpiar
Comprobar funcionamiento

Intervalo de operacion

Mensual
Mensual
Quincenal
Semanal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Mensual
Mensual
Trimestral
Mensual
Trimestral
Trimestral
Trimestral
Trimestral
Semanal
Semanal
Mensual
Semanal
Mensual
Anual
Semanal
Mensual
Quincenal
Semanal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Semanal
Semanal

Céd. intervencion
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DESPIECE DE LA LINEA DE PLEGADO Y PEGADO BOBST MPG EXPERTFOLD

Cddigo de Parte

Encoladores HHS

Cadigo

3.1
3.2
33
34
35
3.6
3.7
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
411
412
413
414
4.15
5.1
5.2
5.3
54
55
5.6
5.7
5.8

Elemento

Correas transporte azules
Poleas correas de transporte
Ruedas correas transporte
Ganchos de plegado

Guias posicionamiento
Husillos posicionamiento
Cepillos

Correas plegado superiores
Correas plegado inferiores
Correa plegado central
Rodillos presores

Barras de plegado

Ruedas plegadora

Filtros de aire

Poleas de correas de plegado
Toberas marcador de liquido
Tornillos de desplazamiento
Arboles hexagonales
Protecciones helicoidales
Guias posicionamiento
Husillos posicionamiento
Vigas de plegado

Encolador cola caliente
Vélvulas dosificadoras de cola caliente
Encolador cola fria

Vélvulas dosificadoras de cola fria
Detectores de cola

Filtro completo

Prefiltro deposito Xmelt

‘Cableado y mangueras valvulas dosificadoras

Tipo de intervencion

Comprobar estado y tension
Comprobar estado y limpiar
Comprobar estado y limpiar
Comprobar estado
Limpiar
Limpiar y lubricar
Comprobar estado
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Limpiar
Comprobar estado
Comprobar estado y limpiar
Limpiar
Comprobar estado y limpiar
Limpiar
Limpiar
Limpiar
Comprobar estado y limpiar
Limpiar
Limpiar y lubricar
Comprobar paralelismo
Comprobar fugas

Comprobar estado y funcionamiento

Comprobar fugas

Comprobar estado y funcionamiento

Comprobar funcionamiento

Comprobar estado y en su caso sustituir
Comprobar estado y en su caso sustituir

Comprobar estado

Intervalo de operacion

Mensual
Quincenal
Quincenal
Trimestral
Quincenal

Semanal
Trimestral

Mensual

Mensual

Mensual

Semanal
Trimestral
Quincenal

Semanal
Quincenal

Semanal

Mensual

Mensual

Mensual
Quincenal

Semanal

Mensual

Semanal

Semanal

Semanal

Semanal

Semanal

Anual
Anual
Semanal

Cod. intervencién
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DESPIECE DE LA LINEA DE PLEGADO Y PEGADO BOBST MPG EXPERTFOLD

Cddigo de Parte Parte Cédigo

6.0 Receptor 6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
6.10

7.0 Easy Pack 7.1
7.2
7.3
74
75
7.6
7.7
7.8

8.0 Atadora EMMEPI 8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9

8.10
8.11
8.12
8.13

Elemento

Rodillo introductor

Correas introduccion

Tapices de transporte

Correas transporte

Juntas y fuelles estanqueidad
Tornillos de desplazamiento
Arboles hexagonales

Mangas evacuacion de aire
Cadenas

Muelles de gas

Correas transporte cajas

Tapete evacuacion de paquetes
Escuadras leterales

Brazo contador

Contador laser

Microinterruptor contra atasco cajas
Bateria flotante PLC cuadro eléctrico
Microinterruptor contra desalineacion cajas
Rodillos transporte

Cadenas

Pifiones

Reductores

Cojinetes

Sensores magnéticos

Fotocélulas

Borneras cuadros eléctricos
Borneras cajas de derivacion maquina
Cabezales de atado

Frenos bobina fleje

Guias posicionamiento

Husillos posicionamiento

Tipo de intervencion

Comprobar estado
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension

Comprobar estado

Limpiar
Limpiar

Comprobar estado y en su caso sustituir

Comprobar estado y tension

Comprobar estado y en su caso sustituir

Comprobar estado y tension
Comprobar estado y tension
Comprabar estado y holguras
Ajustar posicion
Ajustar posicion
Ajustar posicion
Sustituir
Comprobar funcionamiento
Comprobar estado
Comprobar estado y tension
Comprobar estado
Comprobar estado
Comprobar estado
Comprobar estado y limpiar
Comprobar estado y limpiar
Controlar cerraje tornillos
Controlar cerraje tornillos
Limpiar y lubricar
Comprobar estado
Limpiar
Limpiar y lubricar

Intervalo de operacion

Anual
Mensual
Semestral
Semestral
Semanal
Mensual
Mensual
Semanal
Semestral
Semanal
Mensual
Mensual
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Quincenal
Anual
Quincenal
Trimestral
Cada 2 meses
Cada 2 meses
Anual
Anual
Mensual
Mensual
Semestral
Semestral
Mensual
Mensual
Quincenal
Semanal

Cad. intervencion
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PLANING MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANO 2018

Semana Domingo Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
1  ABCDEF 6
ABCDEF
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
2 A 7 8 A 9 10 11 12 13
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
3 AB 14 15 A5 16 17 18 19 20
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
4 A 21 22 . 23 24 25 26 27
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
5 AB 28 29 30 31 1 2 3
AB
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
6 AC 4 5 6 7 8 9 10
AC
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
7 AB 11 12 A5 13 14 15 16 17
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
8 A 18 19 . 20 21 22 23 24
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
9 AB 25 26 27 28 1 2 3
AB
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
10 ACD 4 5 6 7 8 9 10
ACD
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
11 AB 11 12 A5 13 14 15 16 17
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
12 A 18 19 A 20 21 22 23 24
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
13 AB 25 26 Iy 27 28 29 30 31
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MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

14 ACE 1 3 4 5 6 7
ACE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
15 AB 8 9 B 10 11 12 13 14
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
16 A 15 16 A 17 18 19 20 21
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
17 AB 22 23 " 24 25 26 27 28
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
18 A 29 30 . 1 2 3 4 5
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
19 ABCD 6 7 8 9 10 11 12
ABCD
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
20 A 13 14 A 15 16 17 18 19
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
21 AB 20 21 " 22 23 24 25 26
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
22 A 27 28 A 29 30 31 1 2
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
23 ABC g 4 5 6 7 8 9
ABC
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
24 A 10 11 A 12 13 14 15 16
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
25 AB 17 18 B 19 20 21 22 23
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
26 A 24 25 26 27 28 29 30

A
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MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

27  ABCDEF 1 2 3 4 5 6 7
ABCDEF
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
28 A 8 9 A 10 11 12 13 14
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
29 AB 15 16 e 17 18 19 20 21
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
30 A 22 23 . 24 25 26 27 28
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
31 AB 29 30 31 1 2 3 4
AB
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
32 AC 5 6 7 8 9 10 11
AC
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
33 AB 12 13 AB 14 15 16 17 18
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
34 A 19 20 \ 21 22 23 24 25
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
35 AB 26 27 " 28 29 30 31 1
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
36 ACD 2 3 4 5 6 7 8
ACD
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
37 AB 9 10 A5 11 12 13 14 15
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
38 A 16 17 A 18 19 20 21 22
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
39 AB 23 24 . 25 26 27 28 29
40 ACE 30
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MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

1 2 3 4 5 6
ACE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
41 AB 7 8 A8 9 10 11 12 13
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
42 A 14 15 A 16 17 18 19 20
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
43 AB 21 22 A5 23 24 25 26 27
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
44 A 28 29 A 30 31 1 2 3
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
45 ABCD 4 5 6 7 8 9 10
ABCD
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
46 A 11 12 A 13 14 15 16 17
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
a7 AB 18 19 A5 20 21 22 23 24
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
48 A 25 26 A 27 28 29 30 1
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
49 ABC 2 3 4 5 6 7 8
ABC
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
50 A 9 10 A 11 12 13 14 15
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
Sl AB 16 17 A8 18 19 20 21 22
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
52 AG 23 24 G 25 26 27 28 29
MANTENIMIENTO
1  ABCDEF 30 31

ABCDEF
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1. MANUAL DE ENGRASE.

La lubricacion es una de las tareas mas importantes en el mantenimiento preventivo,
permite asegurar el correcto funcionamiento de la maquina asi como asegurar la
confiabilidad en todos los equipos.

Por ello, en este apartado se creara un manual de engrase para la linea de plegado
y pegado Bobst MPG Expertfold, en el cual se realizar4 un censado de todos los
puntos de engrase ubicados en la maquina, con el fin de proporcionar al técnico de
engrase de toda la informacibn necesaria para realizar dicha tarea del
mantenimiento preventivo.
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1.1. Seguridad en el Mantenimiento. Obligaciones generales para todos los
operarios.

El trabajador deberéa velar, por su seguridad y salud, asi como por la del resto de
trabajadores, teniendo en cuenta las siguientes instrucciones:

e Utilizar de forma correcta las maquinas, aparatos, herramientas, sustancias
peligrosas, equipos de transporte y en general cualquier otro medio con el
gue se desarrolle su actividad laboral.

e Utilizar de forma correcta los equipos de proteccion individual puestos a su
disposicion.

e Utilizar de forma correcta los dispositivos de seguridad de las maquinas y
demas instalaciones.

¢ Informar de inmediato a su superior, y a los trabajadores designados en las
actividades preventivas, acerca de aquellas situaciones que a su juicio
puedan entrafiar un riesgo para la seguridad y salud de los trabajadores.

e Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la Autoridad
Competente, con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores
en el trabajo.

e Cooperar con el empresario y con los trabajadores que tengan
encomendadas funciones especificas en materia preventiva para garantizar
unas condiciones de trabajo seguras.

e Conocer y participar en las actividades del Plan de Emergencias establecidas
en la empresa.

e Cumplir y hacer cumplir las normas o procedimientos internos de trabajo
establecidos.

Anteriormente hemos comentado cuales eran los diferentes dispositivos de
seguridad de los que disponia la linea de produccién, y a los que debe recurrir el
operario para parar cualquiera de los equipos de la maquina en caso de problema.

1.2. Posibles riesgos y anomalias identificadas para el técnico encargado de
realizar el engrase.

A continuacion, se muestra una serie de precauciones que se deben tener en
diferentes ambitos del trabajo, en los cuales se puede ver involucrado cualquier
empleado. En este caso destinadas al técnico de engrase, que puede no estar tan
familiarizado con las maquinas como lo estdn los operarios de maquina y
mantenimiento.
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RIESGOS PREVENCION EN EL TRABAJO

Smurfit Kappa

CAIDAS A DISTINTO NIVEL

Al utilizar escaleras de mano
para acceder a lugares altos.
Al acceder a zonas elevadas.
Al realizar trabajos en altura.

CAIDAS AL MISMO NIVEL

Al acceder a las plataformas
de trabajo de las diferentes
maquinas de la empresa.

Al pasar por encima de rodillos
qgue puedan estar en
movimiento.

Falta de orden y limpieza en
las zonas de trabajo.

Goteras.

Suelos resbaladizos por
derrame de liquidos.
Tropiezos con rejillas del
suelo, irregularidades o restos
de carton, palets... etc.

CAIDA DE OBJETOS POR
DESPLOME O DERRUMBAMIENTO

Apilamiento irregular de palets
o producto terminado.

Caida de objetos desde
estanterias de
almacenamiento.

CAIDA DE OBJETOS POR
MANIPULACION

Al coger objetos de la parte
alta de estanterias.

Al manipular palets, piezas
pesadas... etc.

Estanterias de material sin un
buen anclaje en la pared.

PISADAS SOBRE OBJETOS

Al trabajar en lugares
angostos o de dificil acceso.
Al bajar de maquina.

Tacos de madera, restos
desclavados de palets,
herramientas... etc.

CHOQUES O GOLPES CONTRA
OBJETOS INMOVILES.

Cualquier saliente de maquina.
Los corta puntos de los
troqueles almacenados al lado
de los pasillos peatonales que
caen sobre el pasillo.

Pilas de palets.

GOLPES POR OBJETOS O
HERRAMIENTAS

Al manipular palets, troqueles
o clichés.

Al utilizar herramientas.

Por el uso inadecuado de
herramientas o por el uso de
herramientas en mal estado.
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¢ Al manipular liquidos.
e Al realizar operaciones de
PROYECCION DE FRAGMENTOS limpieza con aire a presion.

O PARTICULAS e Al realizar operaciones que
conlleven un desprendimiento
de material.

e Actuaciones sobre equipos en
marcha.

e Cintas, bandas, rodillos,
cadenas y elementos moviles

ATRAPAMIENTO POR O ENTRE accesibles.
OBJETOS o _Entre las pilas de los
introductores.

e Entre los diferentes
mecanismos, en fase de
pruebas o de investigacion de
averias.

e Al empujar pilas de forma
manual para alinearlas o
desbloquearlas.

¢ Al manipular piezas pesadas.

¢ Manipulacién manual de
cargas.

SOBREESFUERZO

e Contactos indirectos al trabajar
con equipos de tension.
e Contactos indirectos debido al

EXPOSICION A CONTACTOS agua y/o humedad entre

ELECTRICOS partes activas.
e Cuadros y armarios eléctricos

con tensioén en las
proximidades al puesto de

trabajo.
e En operaciones de soldar,
EXPOSICION A SUSTANCIAS limpieza y engrase, es decir en
NOCIVAS aquellas que se empleen

productos nocivos.

e Radiaciéon no ionizante en los

EXPOSICION A RADIACIONES
procesos de soldadura.

e Acumulacién de polvo en
cuadros eléctricos.

e Acumulacion de polvo y cartdon
entre cuerpos en movimiento.

e Al realizar trabajos de corte y
soldadura.

e Al trabajar con productos
inflamables, aerosoles... etc.

EXPLOSIONES E INCENDIOS

Tabla 1. Riegos y anomalias.
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1.3. Equipos de proteccion individual.

En la siguiente tabla, Tabla 2, se muestran aquellos equipos de proteccién individual
qgue deberd llevar consigo el técnico de engrase a la hora de realizar la lubricacion.

EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL A UTILIZAR EN ZONAS

Calzado de seguridad (UNE-EN ISO 20345) Todas

Al permanecer en aquellas
zonas sefalizadas, en las que
guede obligado el uso de
proteccion auditiva.

Tabla 2. Equipos de proteccion Individual.

Proteccion auditiva (EN-352-2)

Observaciones

e Todos los equipos de proteccion individual deberan estar certificados.

e Esta terminantemente prohibida la manipulacién de los 6rganos de
maniobra, control y accionamiento de la maquina si no se dispone de la
formacién acreditada correspondiente para manejar la maguina. De tal
forma que se conozcan las implicaciones y los riesgos a nivel de
seguridad de los trabajadores de la manipulacién de cada equipo de la
magquina.
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1.4. Materiales necesarios para la lubricacion.

Gran parte de los puntos de engrase no son accesibles a simple vista, en ocasiones
hay que desmontar protecciones de la maquina para poder acceder a ellos.

A continuacién, se describira todo material necesario para llevar a cabo la tarea de
lubricacién, asi como los diferentes aceites y grasas utilizados.

- Para acceder y comprobar los puntos de lubricacion.

e Juego de llaves Allen.

- Para limpiar puntos de engrase o elementos a engrasar.

e Aire comprimido.
e Pincel.

- Para agregar o rociar lubricante.

e Bomba de engrase manual.
e Spray.

- Para cambo de lubricante.

e Recipiente para verter aceite.
e Cubeta de vaciado.

1.4.1. Aceites y grasas.

Super Tauro 220

Hidroflux EP 32

Structovis BHD

Multispray CRC 5-56

Grasa litica EP 2

Tabla 3. Aceites y grasas.
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1.4.1.1. Caracteristicas de los aceites.

SUPER TAURO 220:

Los aceites Super Tauro se han desarrollado para aplicaciones en engranajes
industriales con elevados requerimientos de carga. Su estudiada formulacién
incorpora bases de la mas alta calidad y aditivos que permiten mejorar sus
propiedades antiherrumbre, capacidad antiespumante y resistencia a la oxidacion,
ofreciendo asi un excelente comportamiento.

Estan especialmente indicados para todo tipo de reductores o multiplicadores
industriales lubricados por barboteo o circulacion.

Son muy adecuados para todos aquellos casos en los que se requieran maximos
niveles de resistencia a la oxidacion y/o capacidad de carga.

- Propiedades:
¢ Reduce el desgaste en condiciones de lubricacion limite y extrema
presion.

e Excelente estabilidad térmica.

e Muy buena proteccién antiherrumbre, previene de la corrosion del
acero.

e Gran capacidad de desemulsion (rapida separacion del agua)
e Buenas caracteristicas antiespumantes.
e Resistencia a la rotura de la pelicula lubricante.

Grado ISO 68 100 150 220 320 460 680 1000
Viscosidad a 100° C cSt ASTM D 445 8,5 11 14,5 19 23 30 40 50
Viscosidad a 40° C cSt ASTM D 445 68 100 150 220 320 460 680 1000
indice de Viscosidad ASTMD 2270 98 97 97 95 93 92 95 95
Punto de inflamacién °c ASTM D 92 230 245 260 260 260 260 260 260
Punto de congelacion o ASTM D 97 -12 -12 9 9 -9 -9 9 6
Desemulsion
- Agua libre em?® ASTMD 2711 37min. 37 min. 37min. 37 min. 37 min. 37 min. 37 min. 37 min.
- Emulsion cm® Tmax. 1max 1max 1max 1max Tmax 1max 1max
Corros. al cobre 3h a 100°C ASTMD 130 1b 1b 1b 1b 1b 1b 1b 1b
E‘"?E_wncia &la hemumbre, ASTMDG665 Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa
TAN (mg KOH/g) ASTMD664 020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
Desemulsion min ASTMD 1401 <30 <30 <30 <30 <30 <30 <60 <60
FZG, Escalén 12 DIN 51354 Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa Pasa
Carga Timkem Ibs ASTM D 2782 60 min. 60 min. 60 min. 60 min. 60 min. 60 min. 60 min. 60 min.
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HIDROFLUX EP-32

Los lubricantes incluidos en esta gama estan fabricados con bases seleccionadas y
cuidadosamente aditivadas para darles el caracter de aceites hidraulicos de uso

general.

Son aceites muy adecuados para la mayor parte de los circuitos hidraulicos,
incluidos aquellos que requieran especial proteccion antidesgaste, tanto en la
industria como en automocion.

- Propiedades:

Resistencia a la oxidacion, envejecimiento y formacién de lodo
Bajo punto de fluidez

Alto indice de viscosidad

Compatible con articulaciones.

Buenas propiedades antiespumantes.

Propiedades anti-desgaste marcadas

Facil separacion de agua.

Grado ISO 22 32 46 68 100 150
Viscosidad a 100°C cSt ASTM D 445 43 54 6,7 8,6 11,1 14,5
Viscosidad a 40° C cSt ASTM D 445 22 32 46 68 100 150
indice de Viscosidad ASTM D 2270 103 104 97 97 97 96
Densidad a 15°C glem® ASTMD 4052 0,865 0,878 0876 0,882 0,887 0,893
Punto de inflamacién °C ASTMD 92 200 215 220 230 245 250
Punto de congelacion °C ASTMD 97 -24 -24 -24 -24 -21 -21
FZG, Escaldn de dafios DIN 51354 - 11 11 11 11 11
Desgaste 4B, diametro huella mm ASTM D 4172 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,45
Res. Oxidacion, NN a 1500 h mgKOH/g  ASTM D 943 <2 <2 <2 <2 <2 <2
Desemulsion (" 54° C/#82° C) min ASTMD 1401 <20 <20 <20 <30 <30® <30@
Corrosién al cobre 3 h 100° C ASTM D 130 1b 1b 1b 1b 1b 1b

GRASA LITICA EP 2:

Grasa formulada con aceite mineral altamente refinado, espesada con jabon de litio
(hidroxiestearato). Lleva incorporados aditivos antioxidantes, anticorrosivos, de
extrema presion.

- Propiedades:

¢ Excelente estabilidad mecéanica, conservando durante largos periodos

de servicio sus propiedades.

¢ Resistencia al agua.
e Permite trabajar en condiciones de fuertes cargas y choques.
e Buenas propiedades anti-desgaste y extrema presion.
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Tipo 0 1 2 3
Color Visual Marron Marrén Marrén Marrén
claro claro claro claro

Consistencia NLGI 0 1 2 3
Tipo de jabon Litio Litio Litio Litio
Aceite base, grado de
viscosidad 1SO cSt 150 150 150 150
Penetracion, 25° C

- Trabajada a 60 golpes 1/10mm ASTMD 217 370 325 203 235

- Trabajada 100.000 golpes 1/10mm  ASTM D 217 380 337 290 253

METTLER
0,

Punto de gota C FP-83HT 185 190 195 200
Corrosién al cobre, 24h 100° C ASTM D 4048 1a 1a 1a 1a
Magquina de 4 bolas:
Desgaste méquina 4 bolas, 80 mm IP 239 045 045 0.45 045
Kg y 1 minuto, diametro de ’ ! ! '
huella
Propiedades EP maguina 4 Kg IP 239 280 280 280 280
bolas carga soldadura
Ensayo maquina Timken carga b ASTM D 2509 60 60 60 60
OK
Ensayo de corrosion Emcor ASTM D 6138 0-0 0-0 0-0 0-0

STRUCTOVIS BHD:

Aceites adherentes para la relubricacion manual de cadenas de ramales cortos
adecuados para multiples sectores y exigencias.

- Propiedades:
e Buena proteccién contra el desgaste.
Buena proteccion contra la corrosion.
Excelente adherencia.
Amortiguacién de ruidos (en funcion de la viscosidad).
Propiedades de lubricacion de emergencia (BHD MF).

STRUCTOVIS® HD
Lubricantes aspeaaies abase de acste minemsl

Datos téonicos
STRUCTOWS AMD ey BHD W BHD CHD EHDY D GHD
8HD =8 EHDMF
Spray'
Campo e tomparais oG Ohasa | Shasta | Shasta | Shasa | Shasa | Shasta |-10hasa | -10 hasta
o wnd [Tl aprox 120 120 ©o 120 120 ©0o 120 120
Color mardn | mamén negro marnén | mamén | mardn ! | marndn | mamén
negro clo

Desidacd DINSTTST a
20 C. [g'en?] apnoe 0. 0.91 Qs 022 0.91 029 0.2 Q39
Viscosdad dnomalica
DN 51562 pante 01
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El Lubricante Penetrante 556 CRC es un producto altamente concentrado, de
multiples usos, que contiene inhibidores, agentes de superficie y desactivadores de
metal, combinados con aceites lubricantes refinados, asi como solventes de rapida

accion penetrante.

APLICACIONES

]

Lubrica piezas metalicas como tuercas,

tornillos,  silenciadores y  escapes,
cadenas de motos vy bicicletas, tubos de
calefaccion, cables de mando,
dispositivos de frenos, pernos,
limpiaparabrisas, cerraduras, bisagras,
pestillos.

Desplaza la humedad de los cables de
distribuidor, motores de arranque, bujias y
generadores.

No es conductor de electricidad y elimina
cortos circuitos en los equipos o sistemas
eléctricos.

Protege los metales contra la corrosion
Afloja pemos de llantas, tuercas vy
tornillos.

Facilita el arranque de motores humedos,
al ser aplicado en el distribuidor,
eliminando el agua y permitiendo el
arranque instantaneo.

Detiene y previene la corrosion de los
terminales y soportes de las baterias.
Limpia polvos, grasas, breas, adhesivos
ligeros, formando una barrera resistente
contra la corrosion.

VENTAJAS:

a Penetra a través del oxido y previene
contra la corrosién.

0 Lubrica formando una pelicula de larga
vida, obteniéndose un funcionamiento
mas suave y facil, eliminando o evitando
los ruidos molestos.

a Elimina operaciones de desensamble,
reduciendo el tiempo de reparaciones.

a Desplaza la humedad del equipo

eléctrico.

PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS:

Densidad 0.79 grs./c.c.
Kilo/galon 2.99.

Solubilidad Insoluble en agua.
Color Ambar.

Olor Disolvente alifatico.
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MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

1. ENGRASE SEMANAL
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DOBLE INTRODUCTOR
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol EP-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Cadenas
Lubricante Structovis BHD
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Guias en paralelo con 4 patines cada una. 1 engrasador por cada patin.
Introductor inferior (8pts engrase)

1
2
3
4
5
6
7
8

Engrasador patin guia inferior del tope lateral L.M. del Introductor Inferior.
Engrasador patin guia superior del tope lateral L.M. del Introductor Inferior.
Engrasador patin guia superior del tope frontal L.M. del Introductor Inferior.
Engrasador patin guia inferior del tope frontal L.M. del Introductor Inferior.
Engrasador patin guia inferior del tope frontal L.T. del Introductor Inferior.
Engrasador patin guia superior del tope frontal L.T. del Introductor Inferior.
Engrasador patin guia superior del tope lateral L.T. del Introductor Inferior.
Engrasador patin guia inferior del tope lateral L.T. del Introductor Inferior.
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e Guias en paralelo con 4 patines cada una. 1 engrasador por cada patin.

Introductor superior (8 pts engrase)

9
10
11
12
13
14
15
16

Engrasador patin guia inferior del tope lateral L.M. del Introductor Superior.
Engrasador patin guia superior del tope lateral L.M. del Introductor Superior.
Engrasador patin guia superior del tope frontal L.M. del Introductor Superior.
Engrasador patin guia inferior del tope frontal L.M. del Introductor Superior.
Engrasador patin guia inferior del tope frontal L.T. del Introductor Superior.
Engrasador patin guia superior del tope frontal L.T. del Introductor Superior.
Engrasador patin guia superior del tope lateral L.T. del Introductor Superior.
Engrasador patin guia inferior del tope lateral L.T. del Introductor Superior.
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e Husillo posicionamiento entrada Doble Introductor — Introductor Inferior.

17 Husillo entrada Doble Introductor - Introductor Inferior.

e Husillo posicionamiento entrada Doble Introductor — Introductor Superior.

18 Husillo entrada Doble Introductor - Introductor Superior.
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e Husillos posicionamiento entrada ejes L.T. Parte superior.

19 Husillo entrada ejes parte alta L.T.1
20 Husillo entrada ejes parte alta L.T.2

e Husillos posicionamiento entrada ejes L.M. Parte superior.

21 Husillo entrada ejes parte alta L.M.3
22 Husillo entrada ejes parte alta L.M.4
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e Husillos posicionamiento entrada ejes. Parte intermedia. L.T.

23 Husillo entrada ejes parte intermedia L.T.1
24 Husillo entrada ejes parte intermedia L.T.2

e Husillos posicionamiento entrada ejes. Parte intermedia. L.M.

25 Husillo entrada ejes parte intermedia L.M.3
26 Husillo entrada ejes parte intermedia L.M.4

e Husillos posicionamiento entrada ejes. Parte inferior. 1 en cada lado, L.M. y L.T.

27 Husillo entrada ejes parte baja L.T. 1
28 Husillo entrada ejes parte baja L.M.2
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e Husillos posicionamiento salida ejes y doble introductor. Parte superior. L.M.

29 Husillo salida Doble Introductor - Parte Superior L.M.1
30 Husillo salida Doble Introductor - Parte Superior L.M.2

e Husillos posicionamiento salida ejes y doble introductor. Parte superior. L.T.

31 Husillo salida Doble Introductor - Parte Superior L.T.3
32 Husillo salida Doble Introductor - Parte Superior L.T.4

e Husillos posicionamiento salida ejes y doble introductor. Parte inferior. L.M.

33 Husillo salida Doble Introductor - Parte Inferior L.M.1
34 Husillo salida Doble Introductor - Parte Inferior L.M.2

i : 2) 4]
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e Husillos posicionamiento salida ejes y doble introductor. Parte inferior. L.T.

35 Husillo salida Doble Introductor - Parte Inferior L.T.3
36 Husillo salida Doble Introductor - Parte Inferior L.T.4

e Tapa salida doble introductor L.M.

37 Cadena transmisidon ejes 5-8 L.M.

38 Engrasador soporte rodamiento eje 5 L.M.
39 Engrasador soporte rodamiento eje 6 L.M.
40 Engrasador soporte rodamiento eje 7 L.M.
41 Engrasador soporte rodamiento eje 8 L.M.
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e Tapa entrada doble introductor L.M.

42 Cadena transmisién ejes 1-4 L.M.
43 Engrasador soporte rodamiento eje 1 L.M.
44 Engrasador soporte rodamiento eje 2 L.M.
45 Engrasador soporte rodamiento eje 3 L.M.
46 Engrasador soporte rodamiento eje 4 L.M.
47 Engrasador soporte rodamiento.
48 Engrasador soporte rodamiento.

e Tapa salida Doble introductor L.T.

49 Cadena transmisién ejes 5-8 L.T.
50 Engrasador soporte rodamiento eje 5 L.T.
51 Engrasador soporte rodamiento eje 6 L.T.
52 Engrasador soporte rodamiento eje 7 L.T.
53 Engrasador soporte rodamiento eje 8 L.T.
54 Engrasador soporte rodamiento.
55 Engrasador soporte rodamiento.
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e Tapa entrada doble introductor L.T.

56 Cadena transmision ejes 1-4 L.T.
57 Engrasador soporte rodamiento eje 1 L.T.
58 Engrasador soporte rodamiento eje 2 L.T.
59 Engrasador soporte rodamiento eje 3 L.T.
60 Engrasador soporte rodamiento eje 4 L.T.
61 Engrasador soporte rodamiento.
62 Engrasador soporte rodamiento.
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INTRODUCTOR
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Muelles
Lubricante Lubricante multi spray CRC 5-56
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e (Cadena movimiento eje de entrada

63 Cadena movimiento eje entrada.
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e Protecciones helicoidales o Muelles L.M. y L.T.

64 Proteccion helicoidal o Muelle eje L.M.
65 Proteccion helicoidal o Muelle eje L.T.

e Patines en paralelo guias de desplazamiento entrada, parte inferior (11 ptos. En
cada patin)

66 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 1.
67 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 2.
68 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 3.
69 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 4.
70 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 5.
71 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 6.
72 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 7.
73 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 8.
74 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 9.
75 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 10.
76 Engrasador patin exterior entrada parte inferior 11.
77 Engrasador patin interior entrada parte inferior 1.
78 Engrasador patin interior entrada parte inferior 2.
79 Engrasador patin interior entrada parte inferior 3.
80 Engrasador patin interior entrada parte inferior 4.
81 Engrasador patin interior entrada parte inferior 5.
82 Engrasador patin interior entrada parte inferior 6.
83 Engrasador patin interior entrada parte inferior 7.
84 Engrasador patin interior entrada parte inferior 8.
85 Engrasador patin interior entrada parte inferior 9.
86 Engrasador patin interior entrada parte inferior 10.
87 Engrasador patin interior entrada parte inferior 11.
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e Patines en paralelo guias de desplazamiento entrada, parte superior (4 ptos. En

cada patin)

88 Engrasador patin exterior entrada parte superior 1.
89 Engrasador patin exterior entrada parte superior 2.
90 Engrasador patin exterior entrada parte superior 3.
91 Engrasador patin exterior entrada parte superior 4.
92 Engrasador patin interior entrada parte superior 1.
93 Engrasador patin interior entrada parte superior 2.
94 Engrasador patin interior entrada parte superior 3.
95 Engrasador patin interior entrada parte superior 4.
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e Husillos posicionamiento parte superior.

96 Husillo exterior parte superior.
97 Husillo interior parte superior.
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COMBIFOLDER |
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Muelles
Lubricante Lubricante multi spray CRC 5-56
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Patin guias desplazamiento inferior, exterior e interior.

98 Engrasador patin guia exterior entrada 1.
99 Engrasador patin guia exterior entrada 2.
100 Engrasador patin guia interior entrada 1.
101 Engrasador patin guia interior entrada 2.
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e Protecciones helicoidales o Muelles L.M. y L.T.

102 Proteccidn helicoidal o Muelle eje L.M.
103 Proteccion helicoidal o Muelle eje L.T.

e Patin guia desplazamiento corta (1 pto.) (L.M)

104 Engrasador patin guia desplazamiento corta L.M.
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e Patin guia desplazamiento corta L.T.

105 Engrasador patin guia desplazamiento corta L.T.

e Husillos posicionamiento parte inferior.

106 Husillo entrada parte inferior. 1
107 Husillo entrada parte inferior. 2
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e Husillos posicionamiento parte inferior.

108 Husillo entrada parte inferior. 3
109 Husillo entrada parte inferior. 4

e Husillos posicionamiento parte inferior.

110 Husillo entrada parte inferior. 5
111 Husillo entrada parte inferior. 6
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e Patin guia desplazamiento parte inferior.

112 Engrasador patin guia desplazamiento parte inferior. 1
113 Engrasador patin guia desplazamiento parte inferior. 2

e Patin guia desplazamiento parte superior.

114 Engrasador patin guia desplazamiento parte superior. 1
115 Engrasador patin guia desplazamiento parte superior. 2
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e Patin guia desplazamiento diagonal corta L.M.

116 Engrasador patin guia desplazamiento en diagonal L.M.

e Patin guia desplazamiento diagonal corta L.T.

117 Engrasador patin guia desplazamiento en diagonal L.T.
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e 2 Husillos posicionamiento parte superior.

118 Husillo parte superior 1.
119 Husillo parte superior 2.

e 2 Husillos posicionamiento parte inferior.

120 Husillo parte inferior. 7
121 Husillo parte inferior. 8
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e Patin guia desplazamiento parte inferior.

122 Engrasador patin guia desplazamiento parte inferior. 3
123 Engrasador patin guia desplazamiento parte inferior. 4
124 Engrasador patin guia desplazamiento parte inferior. 5

e Patin guia desplazamiento vertical L.M.

125 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.M.
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e Patin guia desplazamiento vertical L.T.

126 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.T.

e Husillos posicionamiento parte superior.

127 Husillo parte superior 3.
128 Husillo parte superior 4.
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e Patines en paralelo guias desplazamiento parte superior (4 ptos.)

129 Engrasador patin superior L.M. parte superior.

130 Engrasador patin superior L.T. parte superior.
131 Engrasador patin inferior L.M. parte superior.
132 Engrasador patin inferior L.T. parte superior.
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COMBIFOLDER I
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Patin guia desplazamiento parte inferior.

133 Engrasador patin entrada parte inferior L.M.
134 Engrasador patin entrada parte inferior L.T.

e Patin guia de desplazamiento diagonal corta L.M.

135 Engrasador patin desplazamiento diagonal L.M.
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e Patin guia desplazamiento diagonal corta L.T.

136 Engrasador patin desplazamiento diagonal L.T.

e Husillos posicionamiento parte inferior.

137 Husillo parte inferior.1
138 Husillo parte inferior.2
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e Patin guia desplazamiento parte superior.

139 Engrasador patin guia desplazamiento parte superior L.M. 1
140 Engrasador patin guia desplazamiento parte superior L.T. 2

e Husillos posicionamiento parte superior.

141 Husillo parte superior.1
142 Husillo parte superior.2
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e Husillos posicionamiento parte inferior.

143 Husillo parte inferior.3
144 Husillo parte inferior.4

e Patin guia desplazamiento parte inferior.

145 Engrasador patin guia desplazamiento parte inferior LM. 1
145 Engrasador patin guia desplazamiento parte inferior L.T. 2
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e Patin guia desplazamiento vertical L.M.

146 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.M.

e Patin guia desplazamiento vertical L.T.

147 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.T.
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e Patines guias desplazamiento superior (2 ptos. cada una).

148 Engrasador patin guia desplazamiento superior salida L.M. 1
149 Engrasador patin guia desplazamiento superior salida L.T. 2

150 Engrasador patin guia desplazamiento superior salida L.M. 3
151 Engrasador patin guia desplazamiento superior salida L.T. 4
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e Husillos posicionamiento parte superior.

152 Husillo salida parte superior.3
153 Husillo salida parte superior.4
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DOBLADORA
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Muelles
Lubricante Lubricante multi spray CRC 5-56
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Patin guia desplazamiento vertical L.M.

154 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.M.
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e Patin guia desplazamiento vertical L.T.

155 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.T.

i.!/\\h. F ‘5.:1}!13?(/,
T < ¥, £

e Husillos posicionamiento parte superior.

156 Husillo entrada parte superior. 1
157 Husillo entrada parte superior. 2
158 Husillo entrada parte superior. 3
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e Patin guia desplazamiento parte inferior.

159 Engrasador patin guia desplazamiento inferior L.M. 1
160 Engrasador patin guia desplazamiento inferior L.T. 2

e Patin guia desplazamiento parte inferior.

161 Engrasador patin guia desplazamiento inferior L.M. 3
162 Engrasador patin guia desplazamiento inferior L.T. 4
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e Husillos posicionamiento parte inferior.

163 Husillo parte inferior.1
164 Husillo parte inferior.2

165 Husillo parte inferior.3
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e Patines guias desplazamiento parte superior.

166 Engrasador patin guia desplazamiento superior L.M. 1
167 Engrasador patin guia desplazamiento superior L.T. 2
168 Engrasador patin guia desplazamiento superior L.M. 3
169 Engrasador patin guia desplazamiento superior L.T. 4
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e Protecciones helicoidales o Muelles L.M. y L.T.

170 Proteccidn helicoidal o Muelle eje L.M.
171 Proteccidn helicoidal o Muelle eje L.T.

e Patin guia desplazamiento parte superior.

172 Engrasador patin guia desplazamiento superior. 5
173 Engrasador patin guia desplazamiento superior. 6
174 Engrasador patin guia desplazamiento superior. 7
175 Engrasador patin guia desplazamiento superior. 8
176 Engrasador patin guia desplazamiento superior. 9
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e Husillos posicionamiento parte superior.

177 Husillo parte superior. 4
178 Husillo parte superior. 5
179 Husillo parte superior. 6
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e Patin guia desplazamiento parte inferior.

180 Engrasador patin guia desplazamiento inferior salida.
181 Engrasador patin guia desplazamiento inferior salida.
182 Engrasador patin guia desplazamiento inferior salida.
183 Engrasador patin guia desplazamiento inferior salida.
184 Engrasador patin guia desplazamiento inferior salida.
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e Protecciones helicoidales o Muelles L.M. y L.T.

185 Proteccidn helicoidal o Muelle eje L.M.
186 Proteccion helicoidal o Muelle eje L.T.
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e Husillos posicionamiento parte inferior.

187 Husillo parte inferior salida. 4
188 Husillo parte inferior salida. 5
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TRANSFERENCIA
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Muelles
Lubricante Lubricante multi spray CRC 5-56
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Husillos posicionamiento parte superior entrada Transferencia

189 Husillo entrada parte superior. 1
190 Husillo entrada parte superior. 2
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e Patin guia desplazamiento vertical, lateral entrada L.M.

191 Engrasador patin vertical entrada L.M. 1
192 Engrasador patin vertical entrada L.M. 2

e Patin guia desplazamiento vertical, lateral entrada L.T.

193 Engrasador patin vertical entrada L.T. 1
194 Engrasador patin vertical entrada L.T. 2

e Patin guia desplazamiento inferior L.M.y L.T.

195 Engrasador patin guia desplazamiento inferior. 1
196 Engrasador patin guia desplazamiento inferior. 2
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e Husillos posicionamiento laterales L.M.

197 Husillo perpendicular L.M. 1
198 Husillo perpendicular L.M. 2
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e Husillos posicionamiento laterales L.T.

199 Husillo perpendicular L.T. 1
200 Husillo perpendicular L.T. 2
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e Protecciones helicoidales o Muelle L.M.

201 Proteccién helicoidal o Muelle eje L.M.
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e Proteccion helicoidal o Muelle L.T.

202 Muelle eje L.T.

e Patin guia desplazamiento vertical corto entrada L.M.

203 Engrasador patin guia desplazamiento vertical inferior L.M.

e Patin guia desplazamiento vertical corto entrada L.T.

204 Engrasador patin guia desplazamiento vertical inferior L.T.
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e Patin guia de desplazamiento perpendicular a maquina. L.T.

205 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina superior L.T. 1
206 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina superior L.T. 2
207 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina inferior L.T. 3
208 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina inferior L.T. 4
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e Patin guia de desplazamiento perpendicular a maquina. L.M.

209 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina superior L.M. 1
210 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina superior L.M. 2
211 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina inferior L.M. 3
212 Engrasador patin guia desplazamiento perpendicular a maquina inferior L.M. 4

e Patin guia desplazamiento salida transferencia parte posterior.

213 Engrasador patin guia desplazamiento posterior inferior L.M.
214 Engrasador patin guia desplazamiento posterior inferior L.T.
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AL LTI I T,

e Husillos posicionamiento salida transferencia parte superior.

215 Husillo posicionamiento salida parte superior. 1
216 Husillo posicionamiento salida parte superior. 2
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e Husillos posicionamiento salida transferencia parte inferior.

217 Husillo posicionamiento salida parte inferior. 1
218 Husillo posicionamiento salida parte inferior. 2
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RECEPTOR
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Cadenas
Lubricante Structovis BHD
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Husillos posicionamiento entrada a diferentes alturas.

219 Husillo posicionamiento entrada. 1
220 Husillo posicionamiento entrada. 2
221 Husillo posicionamiento entrada. 3

181




Smurfit Kappa Manual de Engrase BOBST MPG EXPERTFOLD

e Husillo posicionamiento entrada posterior.

222 Husillo posicionamiento posterior entrada.

e Husillo posicionamiento diagonal, entrada parte inferior L.M.

223 Husillo diagonal posicionamiento entrada parte inferior. L.M.
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e Husillo posicionamiento vertical con engrasador L.T.

224 Husillo vertical posicionamiento parte inferior L.T.
225 Engrasador husillo vertical L.T.

e Husillo posicionamiento vertical con engrasador L.M.

226 Husillo vertical posicionamiento parte inferior L.M.
227 Engrasador husillo vertical L.M.
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e Cadena introductor receptor.

228 Cadena introductor receptor
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EASY PACK
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Cremalleras
Lubricante Structovis BHD
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Patin desplazamiento guia superior lateral maquina L.M.

229 Engrasador patin guia superior lateral maquina. L.M. 1
230 Engrasador patin guia superior lateral maquina. L.M. 2
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e Patin desplazamiento guia superior lateral maquina L.T.

231 Engrasador patin guia superior lateral maquina. L.T. 1
232 Engrasador patin guia superior lateral maquina. L.T. 2

e Patin guia desplazamiento entrada parte superior L.M.

233 Engrasador patin guia corta entrada parte superior L.M.

»
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e Patin guia desplazamiento entrada parte superior L.T.

234 Engrasador patin guia corta entrada parte superior L.T.
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Husillo posicionamiento entrada L.M

235 Husillo entrada parte superior
236 Engrasador husillo

Husillo posicionamiento posterior entrada completo

237 Husillo posterior entrada parte superior completo
238 Engrasador husillo
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e Patines guia desplazamiento completa.

239 Engrasador patin guia desplazamiento completa. 1
240 Engrasador patin guia desplazamiento completa. 2
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e Cremallera parte superior L.M.

241 Cremallera superior L.M.

e Cremallera parte superior L.T.

242 Cremallera superior L.T.

e Patin guia desplazamiento parte media L.T.

243 Engrasador patin guia desplazamiento corta parte superior L.T. 3
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e Patin guia desplazamiento parte media L.M.

244 Engrasador patin guia desplazamiento corta parte superior L.M. 4

e Patin guia desplazamiento vertical salida.

245 Engrasador patin guia desplazamiento vertical salida.

e Patin guia desplazamiento salida parte superior L.M.

246 Engrasador patin guia desplazamiento corta parte superior salida L.M. 5
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e Patin guia desplazamiento salida parte superior L.T.

247 Engrasador patin guia desplazamiento corta parte superior salida L.T. 6

o Cremallera salida parte superior L.T.

248 Cremallera superior salida L.T.

e Cremallera salida parte superior L.M.

249 Cremallera superior salida L.M.
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e Patin guia desplazamiento corta salida parte intermedia. L.M.

250 Engrasador patin guia desplazamiento muy corta salida. L.M.

e Patin guia desplazamiento corta salida parte intermedia. L.T.

251 Engrasador patin guia desplazamiento muy corta salida. L.T.
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ATADORA EMMEPI
Engrasadores
Lubricante Grasa Litica Repsol Ep-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual
Husillos
Lubricante Mezcla 80% Gasdleo y 20% aceite Hydroflux EP-32
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray
Cadenas
Lubricante Structovis BHD
Actividad Rociar con el lubricante
Herramienta Spray

e Patines entrada guias desplazamiento paralelas parte exterior.

252 Engrasador patin guia desplazamiento horizontal superior parte exterior.
253 Engrasador patin guia desplazamiento horizontal inferior parte exterior.
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e Patines entrada guias desplazamiento paralelas verticales parte exterior.

254 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.M. parte exterior. 1
255 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.M. parte exterior. 2
256 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.T. parte exterior. 3
257 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.T. parte exterior. 4

e Husillo vertical posicionamiento entrada parte exterior.

258 Husillo posicionamiento vertical entrada parte exterior.

194



Smurfit Kappa Manual de Engrase BOBST MPG EXPERTFOLD

e Husillo vertical posicionamiento entrada parte interior.

259 Husillo posicionamiento vertical entrada parte interior.

e Patines guias desplazamiento verticales paralelas entrada parte interior.

260 Engrasador patin guia desplazamiento vertical entrada parte interior. L.M.
261 Engrasador patin guia desplazamiento vertical entrada parte interior. L.T.
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Smurfit Kappa

e Patines guias desplazamiento verticales paralelas cuerpo central.

262 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.M. parte interior. 1
263 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.M. parte interior. 2
264 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.T. parte interior. 3
265 Engrasador patin guia desplazamiento vertical L.T. parte interior. 4
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e Husillo posicionamiento corto salida maquina L.M. y L.T.

266 Husillo posicionamiento corto salida parte superior L.M.
267 Husillo posicionamiento corto salida parte superior L.T.

196



Smurfit Kappa Manual de Engrase BOBST MPG EXPERTFOLD

Patines guias desplazamiento paralelas salida maquina parte superior.

268
269
270
271
272
273
274
275

Engrasador patin guia desplazamiento horizontal superior salida parte superior.1
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal superior salida parte superior.2
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal superior salida parte superior.3
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal superior salida parte superior.4
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal inferior salida parte superior.1
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal inferior salida parte superior.2
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal inferior salida parte superior.3
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal inferior salida parte superior.4

Patines guias desplazamiento paralelas salida maquina parte inferior.

276
277
278
279
280
281
282
283

Engrasador patin guia desplazamiento horizontal anterior salida parte inferior.1
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal anterior salida parte inferior.2
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal anterior salida parte inferior.3
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal anterior salida parte inferior.4
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal posterior salida parte inferior.1
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal posterior salida parte inferior.2
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal posterior salida parte inferior.3
Engrasador patin guia desplazamiento horizontal posterior salida parte inferior.4
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e Husillos posicionamiento salida parte inferior L.M. y L.T.

284 Husillo posicionamiento corto salida parte inferior L.M.
285 Husillo posicionamiento corto salida parte inferior L.T.
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e Cadenas transmision motor salida.

286 Cadenas transmision motor salida.
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MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

2. ENGRASE ANUAL
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DOBLE INTRODUCTOR
Cdrter Motores
Lubricante Grasa Litica Repsol EP-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual

e Motor ubicado en la parte baja del doble introductor.

287 Rellenar nivel de aceite carter motor.

e Motor ubicado en L.T. Doble introductor.

288 Rellenar nivel de aceite carter motor.
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INTRODUCTOR
Cdrter Motores
Lubricante Grasa Litica Repsol EP-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual

e Motor ubicado en L.T. entrada Introductor.

289 Rellenar nivel de aceite carter motor.
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DOBLADORA
Cdrter Motores
Lubricante Grasa Litica Repsol EP-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual

e Motor ubicado en L.T. entrada Dobladora parte superior

290 Rellenar nivel de aceite carter motor.
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TRANSFERENCIA
Cdrter Motores
Lubricante Grasa Litica Repsol EP-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual

e Motor ubicado en L.T. entrada Transferencia, parte superior

291 Rellenar nivel de aceite carter motor.
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RECEPTOR
Cdrter Motores
Lubricante Grasa Litica Repsol EP-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual

e Motor ubicado en L.T. entrada Receptor, parte inferior.

292 Rellenar nivel de aceite carter motor.
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ATADORA EMMEPI
Cdrter Motores
Lubricante Grasa Litica Repsol EP-2
Actividad 2-3 impulsos con bomba de engrase
Herramienta Bomba de grasa manual

e Motor ubicado a la entrada de la Atadora EMMEPI.

293 Rellenar nivel de aceite carter motor.
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Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio DE VALENCIA
1. PRESUPUESTO.
1.1. Presupuesto general.
CODIGO CAPITULO PRESUPUESTO [€]
CO01  Elaboraciones Proyecto 17.675,00
C02  Desplazamiento y Dietas 1.277,79
TOTAL PROYECTO 18.952,79
Honorarios Elaboracion del Proyecto 17.675,00 €
Desplazamiento y Dietas 1.277,79 €
21 % IVA 3.980,09 €
TOTAL PRESUPUESTO GENERAL 22.932,88 €
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Escuela Tecnica Superior de Ingenieria del Diseno

1.2. Presupuesto capitulo elaboraciones proyecto.

ELABORACIONES PROYECTO
. . Unidades Totales Precio Unitario

Cod D 5 Importe [€

0digo escripcion thoras] €lhoral mporte [€]
01.01 Redaccion Proyecto 640 15,00 9.600,00
01.02 Elaboracién parte Mto. Preventivo Limpieza MPG 25 17,00 425,00
01.03 Elaboracion parte Mto. Preventivo Fiabilidad MPG 75 17,00 1.275,00
01.04 Elaboracion parte Mto. Preventivo Seguridad MPG 50 17,00 850,00
01.05 Elaboracion parte Mto. Preventivo Engrase MPG 150 17,00 2.550,00
01.06 Elaboracion procedimiento de Cosignacion 25 17,00 425,00
01.07 Elaboracién Manual de Engrase MPG 150 17,00 2.550,00

TOTAL ELABORACIONES PROYECTO 17.675,00 €
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1.3. Presupuesto capitulo desplazamiento y dietas.

DESPLAZAMIENTO Y DIETAS

Cadigo Descripcion km/Dia  Dias Coste/km Importe total [€]

02.01 Desplazamiento 64 160 0,11 1.137,79

02.02 Dietas 140,00
TOTAL DESPLAZAMIENTO Y DIETAS 1.277,79 €
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2. ANALISIS ECONOMICO.

La implantacion de este proyecto, nos va a permitir rapidamente poder recuperar la
inversion realizada en él.

1. Con este proyecto reduciremos las paradas imprevistas de la linea de
produccion, de modo que, si anualmente se contabilizan 20 paradas, empleando
este plan de mantenimiento preventivo podriamos reducirlas a 15.

De modo que obtendriamos el siguiente beneficio:

- Cada parada inesperada conlleva unas pérdidas de 3.000 €, con lo que
actualmente se pierden anualmente 60.000 €.

- Con este plan de mantenimiento podemos reducir las paradas imprevistas en un
25%, de modo que al ano perderemos 45.000 €, y podremos obtener un beneficio
de 15.000 €

2. Otra de las razones que nos lleva a confiar en este proyecto esta en que permite
a los operarios de mantenimiento saber perfectamente que actividades han de
realizar semanalmente y en que lugar de la maquina estan ubicadas.

Por ejemplo, en el Manual de Engrase elaborado para la linea de plegado y
pegado queda bien detallado cuales son los puntos de engrase y en qué lugar
estan ubicados de la maquina, con lo cual el engrasador no pierde tiempo en tener
gue localizarlos. De esta forma puede llevar a cabo el engrase de la linea en 3
horas y media, y reducir en 30 minutos el tiempo de engrasado.

- El engrasador cobra 70 € la hora, de forma que el coste total actual del
engrasado es de 280 €.

- Implantado este proyecto, el coste total del engrasado seria de 245 €, reduciendo
el anterior en 35 €. Contando que todas las semanas se realiza el pertinente
engrase de la maquina Bobst MPG, anualmente podriamos obtener un beneficio
de 1.820 €.

Unicamente con estos dos ejemplos estariamos reduciendo los costes de
mantenimiento anuales en 16.820 €, si el total del proyecto tiene un coste de
22.932,88 €, habriamos recuperado gran parte de la inversion en tan solo un afio.
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