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1. PRESENTACION FORMAL DE LA EMPRESA

Nombre de la Empresa: WILPLAS S.A.S.
Razon Social: WILPLAS S.A.S.

Nit: 900145306-6

Teléfono: 3108035341

WILPLAS S.A.S. es una empresa colombiana establecida en Bogota desde el afio
2004. Se especializa en la compra, procesamiento y comercializacién de materiales
plasticos recuperados, con un enfoque en la generacion de nuevos bienes a traves
del reciclaje. Su compromiso con el medio ambiente y la sostenibilidad impulsa a
contribuir activamente a la economia circular.

El portafolio de elementos que se compran en Wilplas incluye una variedad de
articulos plasticos, como canastas para transporte de bebidas, canecas de pintura,
sillas y otros materiales susceptibles de ser reincorporados al proceso productivo. La
empresa ofrece como producto final el Polietieno Molido Recuperado, el cual

distribuye en bultos de 25 kg a grandes organizaciones a nivel nacional.

Ademas de su actividad principal, WILPLAS S.A.S. Se compromete con la gestion
integral de residuos, abarcando la compra, alistamiento, acopio temporal y
comercializacién de metales ferrosos y no ferrosos, papel y cartén, como parte de su

vision de promover practicas sostenibles y responsables con el medio ambiente.

La compafiia se fundamenta en valores de integridad, innovacion vy
responsabilidad social empresarial. Esta comprometida con la calidad de sus
productos y servicios, asi como con el cumplimiento de los mas altos estandares

ambientales y éticos.



En WILPLAS S.A.S. aspira a ser lider en el sector del reciclaje en Colombia,
contribuyendo activamente al desarrollo sostenible de nuestra sociedad y del planeta.
Se localiza en la ciudad de Bogota, en la Localidad de Rafael Uribe Uribe, Barrio
Santa Lucia en la direccion Carrera 21 # 44 - 61 sur.

Representante Legal: Wilson Sifuentes Pérez

1.1 MISION

Wilplas promueve la reincorporacién de materiales a la cadena productiva, a
través de procesos de pre-transformacion, alistamiento y comercializacion de plastico,

papel, carton y metales ferrosos.

1.2 VISION

Wilplas sera recomendada a nivel nacional como una empresa lider en el
aprovechamiento y gestion integral de residuos sdlidos. Sera un aliado del gremio
reciclador y promovera la generacion de valor econdmico, ecoldgico y social en la

cadena de valor del aprovechamiento de materiales recuperables.

1.3 INFRAESTRUCTURA DE WILPLAS

WILPLAS S.A.S. Opera en una planta con un area de 482 m?, dedicadas al
tratamiento de residuos soélidos aprovechables. La primera planta, con un area de 482
m?, se especializa en la recuperacién de materiales plasticos y se clasifica como un
centro de acopio basico de TIPO 3 segun la normativa local, articulo 2 del decreto
113 de 2013 expedido por la alcaldia de Bogota.. Aqui se llevan a cabo una serie de
procesos que abarcan desde la recepcion inicial de materiales hasta la inspeccién y

prueba del producto final. Este proceso incluye la clasificacion, alistamiento, molienda,
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lavado, descontaminado, secado, remolienda, empacado e inspeccion de los

materiales, como se detalla en las imagenes proporcionadas.

Ademés de la manipulacion de materiales plasticos, en esta planta también se
realiza la transformacién de canecas de pintura para su reutilizacioén. Los subprocesos
involucrados son similares a los del tratamiento de plasticos y también incluyen un
tratamiento fisico-quimico preliminar de las aguas residuales generadas durante el

proceso industrial.
1.4 ORGANIGRAMA DE WILPLAS

La empresa Wilplas cuenta con una estructura organizativa disefiada para suplir
su operacion e intentar cumplir con las solicitudes de los clientes en cada etapa de
producciéon. El organigrama de la empresa ilustra las diferentes areas y niveles
jerarquicos, mostrando como se distribuyen las responsabilidades y cémo se
coordinan los esfuerzos para alcanzar los objetivos de la organizacién. A

continuacion, se presenta el organigrama de la empresa Wilplas.

ORGANIGRAMA WILPLAS
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Este proyecto tendra como objeto de estudio la empresa Wilplas S.A.S, la cual es
una PYME dedicada a la comercializacién y procesamiento de materiales plasticos
recuperados, como el polipropileno (PP), canecas de pintura, sillas, canastas de
cerveza y gaseosa, galones de agua, entre otros materiales que permitan la
reincorporacion en procesos productivos de inyeccion. Adicionalmente, cémo
actividad econdmica secundaria, Wilplas S.A.S realiza la compra, alistamiento, acopio
temporal y comercializacion de metales ferrosos y no ferrosos, papel, carton; entre
otros, para lo cual, se deben tener los espacios completamente organizados,
garantizando un trabajo comodo a cada uno de los empleados y clientes que visitan

las instalaciones ubicadas en el barrio Santa Lucia de la ciudad de Bogota.

Actualmente es comun escuchar términos como mantenimiento, eficiencia,
rendimiento y productividad; la empresa considera que en estos puntos pueden
mejorar, ya que no cuenta con un area especifica que se encargue de que los equipos

utilizados por la compaiiia, funcionen de la mejor manera (Olarte 2010).

La empresa procesadora de plasticos Wilplas S.A.S, se enfrenta a una serie de
desafios relacionados con la gestibn y el mantenimiento de sus equipos de
produccién. La falta de un sistema de mantenimiento autbnomo ha dado lugar a
paradas innecesarias de los equipos ocasionando entre otros aspectos costos
elevados de mantenimiento correctivo, tiempos de inactividad no planificados, bajos
niveles de eficiencia en la produccion asi mismo una disminucién en la calidad de los
productos finales. Ademas, la empresa se encuentra bajo una presion creciente de

procesar una mayor cantidad de material mejorando su competitividad en el mercado.
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Wilplas SAS pertenece a un mercado altamente competitivo donde la calidad y
eficiencia son cruciales para mantener a sus clientes pues, también se les debe
asegurar un stock de material de diferente color asi como también los tiempos de
entrega precisos. Para cumplir con lo anteriormente dicho, los costos de produccién
no deben ser excesivos, los tiempos de inactividad deben ser cortos o desaparecer,
pues, tantos imprevistos han impactado negativamente la rentabilidad al igual que la
capacidad de cumplir con los pedidos de manera oportuna. Por lo tanto, surge la
necesidad de disefiar e implementar un plan de mantenimiento autbnomo, en el cual
se debera desarrollar diferentes etapas, desde capacitar al personal en la
identificacion y resoluciéon de problemas de mantenimiento basicos, establecer
protocolos de mantenimiento preventivo, hasta mejorar la eficiencia operativa, todo
ello con el objetivo de reducir costos, aumentar la disponibilidad de la maquinaria para
la operacién mejorando la calidad de los productos, sin retrasos o tiempos de espera

largos.

2.1 JUSTIFICACION

El proyecto propuesto tiene como objetivo abordar la ausencia de mantenimiento
gue enfrenta la empresa Wilplas S.A.S, una PYME dedicada a la comercializacion y
procesamiento de materiales plasticos recuperados, asi como a la comercializacion
de materiales reciclables. La falta de un sistema de mantenimiento autonomo ha
llevado a que la compafia asuma altos costos en mantenimientos correctivos,
tiempos de inactividad no planificados evidenciando una disminucion en la calidad de
la produccion. Ademas, la empresa debe estar preparada para asumir los altos

estandares competitivos que se manejan hoy en dia en el mercado.
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En este proyecto debemos disefiar e implementar un plan de mantenimiento
auténomo para que los equipos del area de produccion a través de tener personal
preparado para atender eventuales fallos en los equipos y/o actividades de

mantenimiento preventivas.

Esto permitird reducir los costos de mantenimiento correctivos, aumentar la
disponibilidad de la maquinaria mejorando la calidad de los productos, sin retrasos ni
tiempos de espera largos. Para ello, disponemos de los conocimientos adquiridos
durante el periodo de formacion como Ingenieros en la Universidad Distrital Francisco
José de Caldas, implementando habilidades adquiridas en programas como el
mantenimiento, uso de maquinas y herramientas, dibujo técnico, disefio de
elementos, entre otras. Ademas de la experiencia laboral en campos como el
mantenimiento, la optimizacién de procesos junto con la planeacién que como equipo

hemos adquirido.
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar e implementar un plan de mantenimiento autbnomo para los equipos del

area de produccion en la empresa WILPLAS SAS.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Caracterizacion de los equipos que componen el &rea de produccién de la

empresa WILPLAS S.A.S.

- Disefiar un plan de mantenimiento autbnomo para cada uno de los equipos que

intervienen en la planta de produccion.

- Implementar las actividades propuestas en el plan de mantenimiento y analizar su

desempefio para plantear mejoras.
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4. METODOLOGIA

Esta metodologia busca establecer un plan de mantenimiento autbnomo que
brinde mayor disponibilidad de los equipos en la empresa Wilplas S.A.S. Se aborda
tanto la identificacion de problemas recurrentes como la capacitacion del personal,
garantizando que los operarios tengan las herramientas y conocimientos necesarios
para realizar las actividades de mantenimiento, de forma consciente generando
seguridad para los operarios en relacion al manejo de las maquinas, reduciendo los

tiempos de inactividad con un aumento en la vida util de los equipos (Garcia 2020).

1. FASE DE PLANIFICACION

1.1. Anélisis Inicial del Proyecto:

e Revision del Alcance del Proyecto: Asegurar que el enfoque del proyecto
esté claramente definido en términos de los equipos criticos (molinos,
lavadoras y secadoras) y su impacto en la produccion de la planta Wilplas
S.AS.

e Reunidén general: Realizar una reunion con los dirigentes y jefes de area para
identificar y validar los inconvenientes relacionados con la produccion y
seguridad, con el propésito de obtener una vision integral del impacto del

proyecto.

1.2. Revision Documental y Datos Existentes:

e Recoleccion de Informacion: Obtener toda la informacién posible de
mantenimiento generado a los equipos, registros de fallos y cualquier otro dato

relevante sobre los equipos en cuestion
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e Entrevistas con Personal: Consultar con operadores y técnicos sobre los
problemas recurrentes y las mejores practicas actuales. Realizando una

encuesta de conocimientos y habilidades de los equipos a analizar.

2. FASE DE CARACTERIZACION DE EQUIPOS

2.1. Inventario de Equipos:

e |dentificacion y Registro: Codificar cada uno de los equipos en el area de
produccion, enfocandose en molinos, lavadoras y secadoras.
e Deteccion de Problemas Comunes: Identificar patrones de fallos y areas que

requieren atencién especial por su alto impacto en produccion o seguridad.

3. FASE DE DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

3.1. Desarrollo del Plan de Mantenimiento:

e Definicion de Actividades: Disefar actividades de mantenimiento autbnomo
especificas para cada tipo de equipo, como inspecciones diarias, limpieza y
ajustes.

e Establecimiento de procedimientos: Crear procedimientos estandarizados

para realizar las actividades de mantenimiento y su correcto registro.

3.2. Creacién de Materiales de Capacitacion:

e Manual de Procedimientos: Elaborar instructivos de operacion, seguridad y
mantenimiento basico para el correcto uso de los equipos y su mantenimiento

auténomo.
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e Capacitaciéon del Personal: Disefiar y establecer capacitaciones para los
operarios, proporcionando conocimientos y herramientas esenciales en temas

de seguridad, operacion adecuada de los equipos y su mantenimiento.

4. FASE DE IMPLEMENTACION

4.1. Ejecucion del Plan:

e Despliegue Gradual: Implementar el plan de mantenimiento autbnomo para
cada tipo de equipo, validando que el operario o personal de mantenimiento,

tenga claro los conceptos previos antes de realizar cualquier actividad.

4.2. Evaluacién Final:

e Revision de Resultados: Evaluar el desempefio del plan mediante
seguimiento a los fallos, validando si se present6 una variacion en tiempo de
inactividad, namero de fallos y calidad de los productos.

e Resultados: A partir de los hallazgos y resultados obtenidos en este estudio,
se puede establecer una serie de conclusiones clave que son fundamentales
para asegurar el correcto funcionamiento del plan de mantenimiento autbnomo

implementado.

5. ALCANCE DEL PROYECTO

Este proyecto se lleva a cabo en la empresa Wilplas S.A.S. y tiene como objetivo
la implementacion del 'Mantenimiento Autbnomo' en su planta de procesamiento de
plastico. Dada su importancia, el enfoque se centré en los equipos mas criticos dentro
de la cadena de produccién, especificamente en aquellos relacionados con el proceso

de molido, lavado y alistamiento de material plastico procesado.
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Con esta implementacién, se busca ofrecer una solucion viable a los frecuentes
tiempos de espera y retrasos causados por paradas en la maquinaria, asegurando a
su vez el buen funcionamiento de estos equipos. Este proceso ha sido identificado
como el cuello de botella en la produccion debido a las constantes interrupciones, que
generan retrasos en la entrega de productos y reproceso en los materiales por la
calidad del molido. Segun el reporte de la empresa, estos equipos son los que

presentan mayores novedades y fallos, molinos, lavadoras y secadoras.

La empresa cuenta otros equipos como lo son una compactadora, una cosedora
de lonas, un par de béasculas, los cuales son equipos auxiliares y no presentan
novedad, por esta razon la mayor oportunidad de mejora en la produccion de Wilplas
es el disefio de un plan de mantenimiento autbnomo para los molinos, lavadoras y

secadora

6. MARCO TEORICO

En las empresas, no necesariamente deben de tener un proceso de produccién o
contar con equipos y maquinaria industrial, ya que la gran mayoria de ellas realizan
algun tipo de mantenimiento, a veces sin ser conscientes de ello. Esto puede
manifestarse en la solicitud de reparaciones para equipos incluso en la atencién de
problemas en la infraestructura de la empresa, lo que equivale llevar a cabo

mantenimientos correctivos de manera implicita.

La verdadera importancia de implementar algun tipo de mantenimiento en una
empresa se comprende cuando se espera que mediante actividades programadas o
planes de accion en caso de fallos imprevistos; se puedan abordar estos problemas
de manera eficiente y oportuna. El departamento, el grupo o persona encargada del

mantenimiento tiene la responsabilidad de garantizar la disponibilidad de los activos
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de la empresa en las mejores condiciones posibles. Esto se hace con el objetivo de
no interrumpir o afectar la operacién o actividad principal de la empresa debido a fallos

tanto predecibles como impredecibles que puedan surgir en el camino.

Antes de desarrollar el presente proyecto de mantenimiento es importante
conocer y tener claras algunas definiciones sobre las cuales se va a estructurar el

presente documento.

6.1 ¢ QUE ES EL MANTENIMIENTO?

Es un conjunto de acciones planificadas y ejecutadas con el proposito de
mantener o restaurar un activo, ya sea una maquina, equipo, infraestructura o
cualquier otro elemento, en un estado éptimo que le permita cumplir exitosamente su
funcion. Estas acciones se llevan a cabo con el objetivo de garantizar que el activo
opere de acuerdo con los estandares previamente establecidos o, en su defecto, con
los estandares recomendados por el fabricante. El mantenimiento busca prolongar la
vida util del activo, prevenir fallas inesperadas, optimizar su rendimiento y reducir los
costos asociados a reparaciones y reemplazos no planificados. En resumen, es un
proceso esencial para asegurar la disponibilidad, confiabilidad y eficiencia de los

activos en una organizacion (Beltran, Orozco 2014).

6.2 TIPOS DE MANTENIMIENTO

El mantenimiento industrial es clave para asegurar el correcto funcionamiento y la
durabilidad de los equipos y sistemas en cualquier industria. Existen varios tipos de
mantenimiento que se utilizan dependiendo de las necesidades y condiciones
especificas de cada operacién. Entre los mas comunes se encuentran el

mantenimiento correctivo y preventivo, que se enfoca en prevenir fallas a través de
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revisiones y reparaciones programadas. Ambos tipos son cruciales para mantener la

eficiencia y minimizar los costos en el largo plazo.

6.2.1 Mantenimiento correctivo

Este tipo de actividad de mantenimiento se enfoca en resolver fallos provenientes
de diversas fuentes, como el desgaste natural, errores de operacion y averias
imprevistas en las piezas, entre otros. Se aplica cuando se detecta que el dafio en el
equipo ha alcanzado un estado avanzado, y en estos casos, la Unica forma de corregir

el problema es intervenir en el equipo y reemplazar sus componentes dafiados.

6.2.2 Mantenimiento preventivo

Estas acciones se realizan de manera regular y preestablecida con el objetivo
principal de asegurar la confiabilidad de los equipos, manteniéndolos en 6ptimas
condiciones y listos para su uso, cumpliendo con estandares de productividad. El
mantenimiento preventivo busca minimizar al méaximo las interrupciones no
planificadas causadas por posibles problemas que puedan surgir en los equipos.

Dentro de las categorias de mantenimiento preventivo se encuentran:

e Mantenimiento programado: Es una practica fundamental para garantizar
el funcionamiento 6ptimo y la prolongacion de la vida util de cualquier
equipo o sistema. Consiste en llevar a cabo revisiones y ajustes periédicos
de acuerdo con un plan predeterminado, el cual puede basarse en
diferentes criterios como el tiempo de funcionamiento, el kilometraje
recorrido, la cantidad de operaciones realizadas, entre otros factores

relevantes. Este enfoque proactivo permite identificar y abordar cualquier
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posible problema antes de que se convierta en una averia costosa o en una

situacion de riesgo para la seguridad.

e Mantenimiento predictivo: Es una estrategia avanzada que se basa en la
recopilacion y andlisis de datos para prever cuando es probable que
ocurran averias o fallas en un equipo. A diferencia de otros enfoques de
mantenimiento que se centran en intervalos de tiempo predefinidos o en el
desgaste acumulado, el mantenimiento predictivo utiliza tecnologias como
el monitoreo de condiciones, el analisis de vibraciones, termografia,
ultrasonido, entre otros, para evaluar continuamente el estado del equipo.
Al recopilar datos en tiempo real sobre variables clave, como la
temperatura, la presion, la vibracion y otros indicadores de rendimiento, los
sistemas de mantenimiento predictivo pueden identificar patrones y

tendencias que indican posibles problemas inminentes.

e Mantenimiento de oportunidad: Este enfoque de mantenimiento aprovecha
los momentos de parada o periodos en los que los equipos no estan en uso
para llevar a cabo las operaciones de mantenimiento necesarias. Durante
estos intervalos, se realizan las revisiones y reparaciones pertinentes con
el objetivo de asegurar que los equipos funcionen de manera Optima
cuando se reanude su utilizacion en el nuevo ciclo operativo. Esta
estrategia permite maximizar la eficiencia y la disponibilidad de los equipos
al abordar las necesidades de mantenimiento de manera oportuna durante

los lapsos.
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6.3 MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

Es mucho mas que una simple estrategia de mantenimiento; es una filosofia de
gestion integral que abarca todos los aspectos de la operacion industrial. Su enfoque
va mas alla de la reparacion de equipos, y se centra en la mejora continua y la
participacion activa de todos los empleados en la busqueda de la excelencia
operativa. El TPM se basa en la premisa de que cada miembro de la organizacion
tiene un papel crucial que desempefiar en la optimizacion del rendimiento de los

equipos y procesos.

Para lograr este objetivo, el TPM incorpora practicas de mantenimiento
preventivo, como inspecciones regulares y cuidado proactivo de los equipos, asi como
técnicas de mejora continua, como el analisis de causa raiz y la implementacion de
soluciones innovadoras. Ademas, el TPM fomenta la formacion y capacitacion de los
empleados en habilidades técnicas y de gestién, como el Mantenimiento Autébnomo
es una parte integral del enfoque del TPM, ya que promueve la participacion activa
de los empleados en el cuidado y mantenimiento de los equipos (Beltran, Orozco

2014).

6.4 MANTENIMIENTO AUTONOMO

El Mantenimiento Autdnomo representa un cambio significativo en la forma en que
se gestionan los equipos de produccion dentro de una empresa. Este enfoque implica
empoderar a los operadores y técnicos para que se conviertan en guardianes de sus
propios equipos, asumiendo un papel activo en su conservacion y mejora. Esto
implica la ejecucion de tareas de mantenimiento preventivo y correctivo de manera

autonoma, lo que significa que los empleados son responsables de identificar y
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abordar problemas antes de que se conviertan en grandes averias que podrian

resultar en tiempos de inactividad costosos.

La implementacion de un plan de mantenimiento autbnomo es esencial, porque
permite a los empleados asumir la responsabilidad de cuidar y mantener los equipos

y maquinaria de empresa, ademas de tener otros beneficios como:

) Reduccién de costos operativos y de mantenimiento.

Mejora de la eficiencia de las operaciones de produccion.

Prolongacion de la vida util de los equipos y maquinaria.

Aumento de la seguridad en el lugar de trabajo al identificar y corregir

riesgos de manera proactiva.

El mantenimiento autbnomo se encuentra enraizado en los principios del
Mantenimiento Productivo Total (TPM), que busca la participacion de todos los
empleados en la mejora continua de la productividad y la calidad. Este enfoque se
basa en la filosofia de prevenir fallas en lugar de simplemente corregirlas, lo que
ayuda a garantizar la fiabilidad y la eficiencia a largo plazo de los equipos y procesos
industriales. En resumen, el mantenimiento autbnomo es un componente esencial de
una estrategia de gestion de activos efectivo, que promueve la responsabilidad, la

eficiencia y la seguridad en el lugar de trabajo.

7. CARACTERIZACION DE EQUIPOS

Como punto de partida de esta propuesta, la caracterizacion de los equipos que
conforman el area de produccion en la planta nos proporciona una vision clara de sus

componentes, funcionamiento y estado actual. Esta establece una base sélida para
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el disefio del plan de mantenimiento autbnomo para cada uno de los equipos, que

sera posteriormente implementado.

7.1 MAPA DE DISTRIBUCION

A continuacién se presenta el mapa de distribucién de la empresa, el cual muestra
de forma visual y clara la disposicion de las areas de trabajo asi mismo los equipos
de produccion. Este esquema permite entender la organizacion espacial y

comprender el flujo que se tiene durante el proceso de transformacion del material.
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Figura 2. Diagrama de distribucion. Fuente: Autores.
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7.2 INVENTARIO DE EQUIPOS

En el caso de WILPLAS, una empresa dedicada al procesamiento de plasticos es
vital contar con equipos que puedan llevar a cabo eficientemente los procesos de
transformacion del material. Estos equipos son fundamentales para garantizar la
eficiencia y rentabilidad de las operaciones. A continuacion, presentamos una lista de
los equipos utilizados por la empresa en sus labores de produccion diaria. Estos
equipos desempefian un papel crucial en todo el proceso de produccién, permitiendo
a la empresa mantener altos estandares de calidad y satisfacer los requisitos de sus
diversos clientes. En un entorno empresarial dinamico y competitivo, la correcta
seleccidén y uso de estos equipos son esenciales para mantener la competitividad y

tiempos de entrega.

Secadora para polietileno| SEC-01
Secadora para polietileno| SEC-02
Secadora para polietileno| SEC-03
Secadora para polietileno| SEC-04

# EQUIPO CODIGO
1 Molino de picado MOL-01

2 Molino de picado MOL-02
3 Molino de picado MOL-03
4 Molino de picado MOL-04
5 Lavadora industrial LAV-01

6 Lavadora industrial LAV-02

4 Lavadora industrial LAV-03

8 Lavadora industrial LAV-04

9

10

11

12

7.3 ESTADO ACTUAL DE LOS EQUIPOS

Se disefid un formato especifico para evaluar el estado actual de los equipos
involucrados en las operaciones de WilPlas S.A.S, con el objetivo de establecer un

punto de referencia inicial y proporcionar una vision integral de las correcciones y
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mejoras necesarias. Esto permitird asegurar el 6ptimo funcionamiento de los equipos

en el momento de la implementacién del plan de mantenimiento autbnomo.

Para validar el estado de los equipos, se evaluaron criterios como el funcionamiento
Optimo, la probabilidad de fallo y sus acabados. Los resultados se categorizaron en
tres niveles: bueno, aceptable y malo. La calificacién de 'bueno’ indica que el equipo
se encuentra en un estado 6ptimo y no requiere intervencién o mantenimiento a corto
plazo. La categoria 'aceptable’ sefiala que el equipo necesita una revision preventiva
0 presenta signos de deterioro en su acabado. Finalmente, la calificacion de ‘'malo’
implica que el equipo requiere un cambio, ajuste 0 mantenimiento inmediato, ya que

su estado podria provocar la detencion del equipo o un dafio mayor.

ESTADO GENERAL DEL EQUIPO NO. 001

EQUIPO FECHA

FABRICANTE UBICACION
MODELO SECCION
MARCA CODIGO DE INVENTARIO
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUENO ) _ OBSERVACIONES
INSTRUCTIVO DE INSPECCION

¢ Realizar una inspeccién visual del equipo y cada uno de sus ¢ Calificar el estado general de los equipos y sus componentes,

componentes entre bueno, aceptable y malo.

» Validar el funcionamiento de cada uno de los componentes de |a | ® Generar observaciones clave para la correccién, mantenimiento
maquina o cambio de los componentes que se califiqguen como malos.

» Verificar los elementos del equipo que requieren correcciéon o

P ¢ Indicar las posibles mejoras a realizar al equipo o a su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO
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El formato mencionado se aplicé a cada uno de los equipos involucrados en el plan
de mantenimiento autobnomo. Los documentos diligenciados se encuentran

disponibles en el Anexo #1

7.4 FICHA TECNICA

La caracterizacion de los equipos se realizo utilizando la informacion detallada en
la ficha técnica de cada uno de los equipos. Estas fichas técnicas proporcionan una
descripcién completa de las especificaciones y caracteristicas operativas de los
equipos. A continuacion, se presenta una plantilla que ilustra la estructura y los datos

contenidos en la ficha técnica.

La ficha técnica se divide en tres secciones:

1. Identificacion del Documento y Datos de Fabricacién del Equipo:

e No. 00X: Este es el numero de identificacion Unico de cada ficha técnica.

e Fecha: La fecha en que se realiz6 o actualizo la ficha técnica.

e Equipo: Nombre del equipo especifico (Molino - picador).

e Fabricante: Nombre de la empresa que fabricé el equipo, en este caso, todos
los equipos fueron fabricados por Industrias Betancourt y Cérdoba.

e Modelo: Especificaciones del modelo o referencia asignada por el fabricante
para una identificacion precisa.

e Ubicacion: Indica el lugar exacto dentro de la planta donde esté instalada la
magquina.

e Seccion: Se refiere a la seccion o area de produccion donde se encuentra el

equipo.
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e Cdbdigo de Inventario: Un cbdigo unico asignado a la maquina dentro del
sistema de inventario de la empresa.

2. Caracteristicas Generales y Técnicas del Equipo:

e Dimensiones: Alto, Ancho y Largo, medidas fisicas de la maquina que son
importantes para conocer el espacio que requiere cada equipo.

e Foto del Equipo: Una imagen de la maquina para facilitar su identificacion.

e Caracteristicas Técnicas: Al ser accionadas por un motor eléctrico, las
maquinas contienen datos de alimentacién del motor (frecuencia, voltaje y
potencia) y registros de rendimiento (RPM del motor y RPM de la maquina, que
indican la velocidad de trabajo).

e Listado de Partes: Se enumeran las principales partes o componentes de la
maquina, como el motor, cuchillas (para molinos), tanque, tolva, correas de
transmision, mesa, torre, entre otros.

e Funcion: Breve explicacion de lo que hace la maquina. Ejemplo: "El molino de
picado reduce el tamafio del material plastico para su reciclaje."

3. Instructivo de uso:

e Procedimientos de Operacion: Instrucciones paso a paso para iniciar y apagar
la maquina, acompafiadas de los requerimientos de seguridad y el uso de los

elementos de proteccion personal.

Todos los formatos de fichas técnicas para cada uno de los equipos se encuentran

disponibles en el Anexo #2.



1755 RPM Motor
877,5 RPM Maquina

PARTES
Mesa Motor
Guarda polvo 4 Correas
Tolva de induccion Torre
Tolva recolectora 8 Cuchillas
FUNCION

Reducir el area del material. (Picarlo)

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 001
EQUIPO Molino - Picador FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cérdoba UBICACION Planta 1 - Primer molido
MODELO 70A SECCION Molido
MARCA Betancourt y Cérdoba CODIGO DE INVENTARIO MOL-01
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO XXX ALTURA 2.30m. ANCHO 1.22 m. I LARGO 2.38 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO
60 HZ
220V
30 HP

INSTRUCTIVO DE USO

* Revisar la alineacidn de las cuchillas, se deben mantener
simétricas con la cuchilla fija para evitar pérdida de material por
viruta.

* Energizar el equipo en el tablero de mando, ubicado en la parte
izquierda a la maquina.

* Oprimir el botén verde, ubicado en el tablero de mando, con el fin
de dar inicio a la maquina.

® Operar el equipo, Alimentarlo con las canastas del color
indicado, llenar de material las lonas, sellarlo y desplazarlo a la
zona almacenado o lavado.

* Apagar la maquina oprimiendo el botdn rojo en el tablero de
mando.

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccién como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.

7.4.1 Formato de hoja de vida
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La hoja de vida de una maquina es un documento fundamental que recopila su

historial, este formato puede incluir informacion clave como mantenimientos

realizados, reparaciones, y cualquier modificacion o actualizacién que haya tenido a

lo largo del tiempo. A continuacion, se presenta una plantilla del formato disefiado

para documentar la hoja de vida de las maquinas, importante para mantener un

control de la maquina en cuanto a estado y mantenimientos. En el Anexo #3 se

encuentran las hojas de vida diligenciadas de todos los equipos.

En la primera seccion de la hoja de vida de la maquina se encuentra la informacion

del equipo y el numero de la ficha técnica que corresponde a ese equipo. En la

segunda parte “Historial de eventos” se tiene los espacios para diligenciar todas las

actividades que involucren el equipo:



30

e Fecha: En la primera columna se debe indicar la fecha que inicia la actividad o
novedad en el equipo.

e Tipo de mantenimiento: En este espacio se debe poner qué tipo de actividad
es, si es preventiva como lubricaciones limpiezas a profundidad e
inspecciones, o de lo contrario si es correctiva, el equipo presenté novedad y
debe ser detenido el equipo para repararlo.

e Descripcion de la actividad: De forma corta explicar la actividad que se realizé
o la novedad que presenta (Se realiza actividad de lubricacién se engrasan las
dos chumaceras), el formato de bithcora puede ser mas detallada la actividad

e Estado: El estado en el que se encuentra el equipo, habilitado, deshabilitado,
pendiente por reparar, si el caso es una actividad correctiva, si el equipo queda
reparado o no. de igual forma se deben emplear si se requieren las tarjetas de

mantenimiento, segun corresponda el caso para ello revisar la Seccién 8.4.

o

HOJA DE VID& WILPLAS 5.A.5.

FICHA TECHICA # CODIGO DEL EQUIPO
ool nMOL-01
MOMBRE DEL EQUIPO
Molino - Picador
UBICACION MARCA
Planta 1 - Primer molido Betancourt v Cordoba
HISTORIAL DE EVENTOS

Tipo de

Fecha o 2
mantenieminto

Descripcion de la actividad Estado Quien Reporta

7.4.2 Formato de bitacora

La bitacora de mantenimiento es un registro detallado que recopila todas las
actividades relacionadas con la intervencién y el mantenimiento de una maquina. Este

documento incluye informacion sobre cada intervencidn que se realiza a los equipos,
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con la fecha en que se realizg, el tipo de trabajo efectuado, el tiempo de la actividad,
quien realizd la actividad, y las acciones correctivas o preventivas aplicadas. A
continuacién se presenta el disefio de bitacora propuesto para la toma de datos por

parte de los operarios de Wilplas S.A.S.

FECHA HORA - FECHA HORA TIEMPO DE
REPORTADA [ REPORTADA FQUIPO | DESCRIPCION DE LA FALLA CORREGIDA | CORREGIDA | CORRECCION QUIEN CORRIGE

- E--RIE N - R RS PR R P -

=
=]

7.5 RECOPILACION DE FALLOS

El registro de mantenimiento es crucial para el disefio del plan de mantenimiento
autonomo, ya que constituye la base para identificar las fallas méas frecuentes, las que
requieren mas tiempo para su solucion y aquellas que demandan la disponibilidad de
repuestos especificos. En este documento, recopilamos datos durante cuatro meses
utilizando un formato de bitacora, teniendo en cuenta informacion como los horarios
de operacion y los tiempos de reparacion desde el momento en que se reporta una
novedad hasta que la maquina esta nuevamente operativa. Esta informacion

detallada se encuentra en el Anexo #4.

8. PLAN DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

8.1 PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES

Esta prueba de conocimientos y habilidades tiene como objetivo identificar,

evaluar y comprender el nivel de conocimiento que poseen los operarios de Wilplas
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S.A.S. en relacién con los procedimientos operativos, el funcionamiento adecuado y
el mantenimiento de los equipos. Su implementacion busca extraer informacion en
relacién a conocimientos sobre uso, operacion, seguridad y otros aspectos, Util para
la propuesta de mantenimiento autbnomo. A continuacién, se presenta la prueba

disefiada, y en el Anexo #5 se encuentran las evidencias de las respuestas obtenidas.
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PRUEBA DE CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES

Por favor, responda las siguientes preguntas de manera honesta y precisa. Tu retroalimentacién es
importante para mejorar el proceso de trabajo y garantizar la seguridad y eficiencia de la produccion.

Encontraras preguntas con respuesta abierta donde puedes llenar estos espacios y otras con
respuestas cerradas donde debes marcar una opcion “(Si) (No)”

MNombre:

Fecha: Area de Trabajo:

1. Experiencia Laboral:
a) ;jCuanto tiempo ha trabajado en Wilplas operando las maguinas?

b) Margue la(s) maguina(s) que utiliza en su trabajo habitual

Molino 1 Molino 2 Lavadora Secadora Compactadora Cosedora

c) Describa brevemente la funcién principal de cada tipo de maguina que maneja.

2. Seguridad:

a) ;Cuales son las medidas de seguridad mas importantes que debe seguir al trabajar con estas
maguinas?

b) ;CQué implementos de seguridad son obligatorios a la hora de operar las maquinas de
la planta?

c) Siusted ve que un compafero esta operando de forma errénea un equipo o no esta utilizando
los implementos de seguridad y podria poner en riesgo su integridad, ; Cual es el paso a seguir?

3. Mantenimiento:
a) jTiene conocimiento de las actividades de mantenimiento preventivo que se deben realizar en
la maguina(s) que opera? (3i) (No).
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£ Qué actividades debe realizar antes de empezar su operaciéon en la maguina?

c)

£ Qué tipo de mantenimiento realiza de manera regular en las maquinas?

d}

£ Cual es su paso a seguir cuando la maquina presenta un fallo que le impide continuar con su
labor?

Problemas Comunes:

a) iMencione cuales son los problemas o averias que suelen occurrir en las maquinas con mayor
frecuencia?

-

-

-

-

b) ;CQue medidas toma o conoce para sclucionar estos problemas comunes?

c) ¢Qué actividades realiza para prevenir estos problemas comunes?
Calidad del Producto:

a) ¢;Como afecta el conocimiento y el mantenimiento adecuado de las maquinas al producto final
en términos de calidad?

b} iQue verifica en el producto terminado para detectar que la maguina presenta fallos o requiere

mantenimiento?
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6. Mecesidades de Capacitacion:

a) ;Considera que necesitas mas capacitacion o informacion sobre el manejo de las
maguinas?(Si){No)

. ien gue aspecto especifico te gustaria recibir mayor capacitacion?

7. Comentarios Finales:

a) sHay alguna otra informacién o comentario que desees agregar sobre tu experiencia y
conocimiento en la operacion de las maquinas de la empresa?

8. Diagrama

a) Por dltimo, realice un diagrama del funcionamiento de la maguina gue opera, de igual forma el
proceso de transformacion del producto durante la operacion.

8.2 CRITERIOS DE CALIFICACION PARA CALIFICACION DE LA PRUEBA

Se establecieron una serie de parametros de evaluacion con el objetivo de validar el
nivel de conocimiento de los operarios de Wilplas en aspectos como el funcionamiento
del equipo, los elementos de seguridad, y los procedimientos adecuados para el
reporte de fallos, entre otros. Estos parametros fueron organizados de la siguiente

manerau

80% Excelente: El operario demuestra un conocimiento completo de todos los
elementos del equipo, los maneja de manera eficiente y segura. Ademas, tiene la
capacidad de identificar sefiales tempranas de posibles fallos es oportuno en la toma
acciones preventivas para evitar averias, asegurando la continuidad del

funcionamiento del equipo.

Indicadores:

- ldentificacion precisa de los componentes del equipo y de los implementos de
seguridad.

- Manejo adecuado y seguro de los componentes.
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- Implementacion de medidas preventivas para evitar fallos, dafios o incidentes.

60% Bueno: El operario reconoce correctamente los elementos del equipo y los
maneja de forma adecuada, siguiendo los procedimientos de operacién establecidos.
Sin embargo, no muestra pro actividad en la identificacion o prevencion de posibles

averias que podrian surgir por un mal uso, desgaste natural o accidentes.

Indicadores:

- Reconocimiento correcto de los componentes del equipo y de los implementos
de seguridad.
- Uso adecuado del equipo sin causar dafios inmediatos.

- Falta de medidas preventivas para evitar posibles averias o incidentes.

40% Aceptable: El operario tiene un conocimiento basico de los elementos del equipo
y los maneja de forma suficiente para la operacion minima. Sin embargo, su manejo
puede ser deficiente en algunos aspectos, lo que puede contribuir al desgaste
acelerado del equipo. No toma medidas preventivas ni reconoce sefiales de posibles

fallos.

Indicadores:

- Reconocimiento limitado de los componentes del equipo y de los implementos
de seguridad.
- Manejo basico con errores o deficiencias en la técnica.

- No identificacion de riesgos de averias, fallos o incidentes.
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20% Insuficiente: El operario muestra un conocimiento deficiente de los elementos
del equipo y su manejo es inadecuado, lo que contribuye a un alto riesgo de fallos y
averias. No tiene la capacidad de prevenir posibles problemas ni de identificar los

componentes correctamente.

Indicadores:

- Desconocimiento significativo de los componentes del equipo y de los
implementos de seguridad.

- Manejo deficiente o incorrecto que pone en riesgo el funcionamiento del
equipo.

- Incapacidad para identificar, prevenir posibles fallos y accidentes.

CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIPO MOLINO
OPERARIO A CALIFICAR EXPERIENCIA | SUPERIOR ALTO MEDIO BAJO
ANDS 30 % 60% 40% 20%

FUMCIONAMIENTO DEL EQUIPC
ELEMENTOS DE SEGURIDAD
MANTEMIMIENTC PREVENTIVO
PROCESOS ADECUADOS EN UM FALLD
DETECCIGN DE CALIDAD

8.3 CALIFICACION Y RESULTADOS DE LAS PRUEBAS DE CONOCIMIENTO

Se realiz6 la evaluacion de la prueba de conocimientos utilizando los criterios
previamente establecidos para calificar las respuestas obtenidas. Estas pruebas,
centradas en el conocimiento y habilidad relacionados con el manejo de los equipos,
permitieron tener informacion importante para el disefio, la implementacién y

ejecucion del plan de mantenimiento autbnomo propuesto.
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CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIPO MOLINO
OPERARIO A CALIFICAR EXPERIENCIA | SUPERIOR ALTO MEDIO BAJO
BRAYAMN PEREIRA 4 ANOS a0 % 60% 40% 20%
FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO x
ELEMENTOS DE SEGURIDAD X
MANTENIMIENTO PREVENTIVO x
PROCESOS ADECUADOS EN UN FALLO X
DETECCION DE CALIDAD *
CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIPO MOLINO
OPERARIO A CALIFICAR EXPERIEMCIA | SUPERIOR ALTO MEDIO BAJO
VICTOR TORRES 12 ANOS a0 %% G0% 40% 20%
FUNCIONAMIENTO X
ELEMENTOS DE SEGURIDAD x
MANTENIMIENTO PREVENTIVO x
PROCESOS ADECUADOS ENM UN FALLO x
DETECCION DE CALIDAD x
CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIPO MOLINO
OPERARIO A CALIFICAR EXPERIENCIA | SUPERIOR ALTO MEDIO BAJO
RAUL LOMBAMNA 15 ANOS a0 % 60% 40% 20%
FUNCIONAMIENTO X
ELEMENTOS DE SEGURIDAD X
MANTEMIMIENTO PREVENTIVO x
PROCESOS ADECUADOS EN UM FALLO x
DETECCION DE CALIDAD x
CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIFO MOLINO
OPERARIO A CALIFICAR EXPERIENCIA | SUPERIOR ALTO MEDIO BAJO
BIENVEMIDO BARRIOS 10 ANOS 80 % 60% 40% 20%
FUMNCIONAMIENTO X
ELEMENTOS DE SEGURIDAD x
MANTENIMIENTO PREVENTIVO X
PROCESOS ADECUADOS EN UM FALLO X
DETECCION DE CALIDAD *
CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIPO MOLINC
OPERARIO A CALIFICAR I EXPERIENCILA SUPERIOR ALTO MEDIC BAJD
CRISTIAN OSORIO I 7 ARNOS 80 %% B0% A0%a 20%
FUNCIOMAMIENTO >
ELEMENTOS DE SEGURIDAD X
MANTEMNIMIENTCO PREVENTIVO >
PROCESOS ADECUADOS EM UN FALL O s
DETECCION DE CALIDAD >
CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIPO MOLING
OPERARIO A CALIFICAR EXPERIENCILA SUPERIOR ALTO MEDIO BAJO
JAVIER HERNANDEZ 10 AFOS S0 %% 50% A40% 20%
FUMNCIOMNAMIENTO .
ELEMENTOS DE SEGURIDAD =
MANTENIMIENT O PREVENTIVO s
PROCESOS ADECUADOS EM UN FALLO b
DETECCION DE CALIDAD =
CALIFICACION DE PRUEBA DE CONOCIMIENTOS EQUIPO MOLING
OFPERARIO A CALIFICAR | EXPERIENCILA SUPERIOR ALTO MEDIO BAJO
JUAMN SARMIENTO | 4 ANOS S0 9 0% 40% 20%%
FUMNCIOMNAMIENTO B
ELEMENTOS DE SEGURIDAD B
MANTENIMIENT O PREVENTIVO >
PROCESOS ADECUADOS EM UN FALLO Y
DETECCION DE CALIDAD =

Tabla 7. Calificacién de prueba de conocimientos. Fuente: Autores.
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8.4 ANALISIS DE RESULTADOS DE LAS PRUEBAS

Se llevé a cabo el analisis de las respuestas obtenidas de las pruebas de
conocimiento y habilidad relacionadas con el manejo de los equipos. Este analisis
permitié verificar que, en general, los empleados de Wilplas S.A.S., debido a su amplia
experiencia en la operacién de los equipos, poseen un buen nivel de comprension
sobre su funcionamiento. Sin embargo, se identificaron dificultades en lo que respecta
a la seguridad, el cumplimiento de los procedimientos adecuados y la respuesta a

fallos de los equipos.

RESULTADOS PRUEBA DE CONOCIMIENTOS ¥ HABILIDADES RESULTADOS

EQUIPD MOLINOS
CANTIDAD DE PERSOMNAS ENCUESTADAS 4

TIEMPO DE EXPERIENCIA PROMEDIO 10 ARIOS

CONOCIMIENTO OPTIMMO DEL FUNCIOMAMIENTO 53%

COMNOCIMIENTO OPTIMO DE ELEMENTOS DE SEGURIDAD 60%

CONOCIMIENTO OPTIMO DE MANTEMNIMIENTO PREVENTIVG 45%

COMNOCIMIENTO DEL PROCESO A REALIZAR AL FALLAR EL EQUIPO 45%

DETECCIOMN OPTIMA DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO 60%

REQUERIMIEMTOS DE CAPACITACION B80%

FALLOS COMUMES MAS REPORTADOS EM LA PRUEBA CUCHILLAS SIN FILO

ROTURA DE CUCHILLAS
DESTEMSIOM DE CORREAS
DAMO EM LAS BASES

RESULTADOS PRUEBA DE CONOCIMIENTOS ¥ HABILIDADES RESULTADOS
EQUIPO LAVADORA - SECADORA
CANTIDAD DE PERSOMAS ENCUESTADAS 3
TIEMPO DE EXPERIEMCIA PROMEDIO 7.5 ANOS

CONOCIMIENTS OPTIMO DEL FUNCIONAMIENTO 50%

CONOCIMIENTO OPTIMO DE ELEMENTOS DE SEGURIDAD b0%

CONOCIMIENTCS OPTIMO DE MAMNTEMNIMIENTO PREVENTIVO 47%

CONOCIMIENTO DEL PROCESO A REALIZAR AL FALLAR EL EQUIFO b0%

DETECCION OPTIMA DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO 47%
REQUERIMIENTOS DE CAPACITACION b0%

FALLOS COMUMES MAS REPORTADOS EM LA PRUEBA PARTIDA DE PALETAS DE LA LAVADORA

CONTAMINACION EN TANQUE
DARNO EN LAS BASES
DAMNO DE RODAMIEMTO ¥ EJE DE LA SECADORA
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8.4.1. Resultados

e Conocimiento General: Los resultados de las pruebas indicaron que los
operarios tienen un solido entendimiento del funcionamiento de los equipos, lo
cual es reflejo de su experiencia acumulada.

e Areas de Mejora: A pesar del buen conocimiento general, se observaron
deficiencias en aspectos especificos, como el uso correcto de elementos de
seguridad y la aplicacion de procedimientos adecuados en caso de fallos de
los equipos.

e Recopilacion de Datos y Comparacion: La prueba también proporcioné
datos valiosos sobre fallos recurrentes en los equipos. Al comparar estos datos
con los registros histéricos de fallos propuesto en el proyecto, se evidencié una
correlacion significativa. Este hallazgo resalta patrones recurrentes que
pueden ser abordados en el proyecto para mitigar los problemas en areas de

produccién y seguridad.

8.5 INSTRUCTIVOS

En la empresa Wilplas S.AS.A. Se tiene como objetivo utilizar los equipos de
manera adecuada para garantizar un funcionamiento eficiente, sobre todo, para
respaldar la seguridad de los operarios. Equipos como molinos, secadoras y
lavadoras de plastico deben ser manipulados correctamente, mantenidos en éptimas
condiciones siguiendo estrictas normas de seguridad para prevenir accidentes y

fallos.

Para el plan de mantenimiento autonomo se han desarrollado una serie de
instructivos que proporcionan informacion de manera clara y accesible las diferentes

directrices sobre la operacion de estos equipos, el mantenimiento adecuado
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conservando las medidas de seguridad necesarias. Estos documentos estan
disefiados para asistir a los operarios en la ejecucién de sus tareas, cumpliendo con

las normas de seguridad, garantizando un entorno de trabajo seguro y eficiente.

8.5.1 Instructivos de operacion, seguridad y mantenimiento basico

A continuacién, se presentan los instructivos de operacién, seguridad y
mantenimiento especificos para los molinos. Los instructivos para los demas equipos

se encuentran en el Anexo #6.
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INSTRUCTIVO DE OPERACION DEL MOLINO DE PLASTICO

Este instructivo tiene como objetivo describir los pasos necesarios para la operacion
segura y eficiente del molino de plastico, asegurando la proteccion del operario y la
calidad del material procesado.

* Alcance
Este documento es aplicable a todos los operarios asignados al manejo del
molino de plastico en la planta de procesamiento.

» Descripcion del Molino de Plastico
Modelo: Molino de Plastico XYZ-300
Componentes Principales:
Tolva: Zona de carga del material.
Cuchillas: Elementos cortantes que
trituran el plastico.

o Motor: Provee la energia para el
funcionamiento del molino.

o Controles: Botonera de ,
encendido/apagado y controles de PPl
emergencia. £ .

Especificaciones Técnicas:

o Potencia: 30 HP
o Capacidad: 80 kg/hora
o Dimensiones:2300x1220x2380mm.

+ Procedimiento de Operacion
Preparacion Previa

1. Verificacién del EPP: Ponte el equipo de proteccion personal antes de
acercarte al molino, consultar instructivo de sequridad para el molino.
2. Inspeccion Visual:
o Verifica que las cuchillas estén afiladas y sin darios.
o Asegurate de que no haya residuos en la tolva y en el area de trabajo.
3. Zona de Trabajo: Asegurate de que la zona esté libre de obstrucciones y
materiales que hagan parte de la operacion.



Encendido del Molino

. Verifica los controles: Asegurate de que

todos los interruptores estén en posicion

de apagado “OFF".

. Encendido:

o Gira el interruptor principal a la
posicién de encendido “ON”.

o Presiona el botén de encendido
“verde” en el panel de control.

. Esperar: Permite que el molino alcance la

velocidad de operacion antes de cargar

material, el iniciar el molino con material

dentro o a arranche afectara las cuchillas.

Carga del Material

. Revisar el material: Asegurate de que el plastico
esté libre de contaminantes (metal, vidrio, etc.).
. Carga: Introduce el material plastico en la tolva
de forma controlada, evitando sobrecargar el
molino.

. Monitoreo: Observa el funcionamiento del
molino, asegurandote de que el material se
procese correctamente, revisando el materia
procesado.

Apagado del Molino

. Secuencia de apagado:

o Detén la alimentacion de material.

o Deja que el molino procese cualquier material restante, (No deje
material dentro del molino).

o Apaga el motor presionando el botén de apagado “rojo” en el panel de
control.

o Gira el interruptor principal a la posicién de apagado “OFF".

. Limpieza:

o Retira cualquier residuo de plastico y limpia la tolva y las cuchillas.

o En caso de encontrar alguna novedad con la maquina reportar de
inmediato al coordinador de la operacion.

43
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INSTRUCTIVO DE SEGURIDAD DEL MOLINO DE PLASTICO

El propdsito de este instructivo es establecer directrices claras para prevenir
accidentes, garantizar el cumplimiento de normativas de seguridad, y promover
practicas seguras en la operacion del molino. Busca proteger a los operarios y la
integridad del equipo

Equipo de Proteccion Personal (EPP) ( il “

+ Obligatorio:

0

o O O O

\e,\
Guantes de seguridad h
Gafas de proteccion
Protectores auditivos
Calzado de seguridad !
Tapa bocas

Seguridad y Prevencion de Riesgos

1. Riesgos Comunes:

0

0O O O O

A A L

Atrapamientos con las cuchillas.

Lesiones auditivas por ruido.

Cortes o laceraciones por contacto con las cuchillas.
Machucones por manipulacién de materiales.
Riesgo de proyeccion de particulas

2. Procedimientos de Emergencia:

0
0

Presiona el boton de parada de emergencia ante cualquier anomalia.
No intentes desbloquear la maquina sin antes apagarla y el interruptor
principal a la posicion de apagado “OFF" esperar a que todas las
partes moviles se detengan.

Notificar al coordinador de la operacion de inmediato.
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INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO BASICO DEL MOLINO DE PLASTICO
El objetivo de este instructivo es garantizar el funcionamiento éptimo y prolongar la
vida util del equipo mediante procedimientos regulares de inspeccion, limpieza y
ajuste. Este instructivo busca prevenir fallos operativos, reducir la probabilidad de
averias que generen sobre costos, y asegurar que el molino opere de manera
segura y eficiente, minimizando el tiempo de inactividad y manteniendo la calidad
del producto terminado.

Mantenimiento Basico
1. Diario:
o Limpieza del molino al final de cada turno.
o Inspeccion visual de las cuchillas y componentes moviles.
2. Semanal:
o Lubricacién de las partes moviles.
o Revision del estado de las cuchillas.
o Revision del estado de las correas de transmision.

3. Mensual:
o Inspeccion general del equipo y ajustes necesarios.

* En caso de detectar alguna novedad en alguna de estas revisiones
reportar de inmediato a Coordinador de operacion.

8.5.2 Instructivo de reporte de fallos

Este instructivo tiene como propdsito guiar a la persona encargada de realizar el
registro, reporte de fallos durante el mantenimiento auténomo. Utilizando la bitacora

de mantenimiento y la hoja de vida de cada uno de los equipos que se requieran.

Los operarios deben reportar el fallo y documentar cualquier anomalia con ayuda
del coordinador de la operacion quien es el encargado y autorizado de acompafar
esté proceso de cargar la informacién y validar que sea claray veridica, de igual forma
revisar que el registro se diligencie por completo, fecha, hora, equipo, descripciéon
concisa de la falla, acciones tomadas y quien corrige, esta informacion en el registro

de bitacora, formato presentado en el encabezado 5.3.2.
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Luego, deben actualizar la hoja de vida del equipo (formato presentado en el
encabezado 5.3.1) con detalles del fallo y las intervenciones correctivas realizadas.
Es importante seguir con un proceso de seguimiento para asegurar que el fallo ha
sido resuelto notificando que el equipo funciona correctamente. Es importante
mantener una comunicacion asertiva, de igual forma asegurar que la documentacion
esté al dia garantizando que las actividades futuras de mantenimientos y reparaciones
se realicen de forma eficaz, siempre prevaleciendo la seguridad de quienes realizan

la intervencion.

8.6 TARJETAS DE MANTENIMIENTO

Se disefia un sistema de tarjetas de mantenimiento para la correcta funcion e
informacion de los equipos de Wilplas S.A.S, estas se componen de tres tarjetas
codificadas por colores que indican el estado y la prioridad de las acciones de
mantenimiento necesarias. Cada tarjeta tiene una funcion especifica, facilitando la

comunicacion y la ejecucion eficiente de la persona encargada.
8.6.1 Tarjeta Roja

Esta tarjeta indica que la maquinaria requiere un mantenimiento especializado,
reservado para casos en los que la intervencion debe ser realizada por personal
altamente capacitado y con experiencia especifica en el tipo de equipo en cuestion.
La tarjeta roja garantiza que las reparaciones 0 ajustes necesarios se ejecuten
conforme a los estandares técnicos y de seguridad pertinentes, minimizando riesgos
y asegurando un funcionamiento 6ptimo de la maquinaria. Es crucial que la tarjeta se
ubique en un lugar visible, permitiendo la identificacion clara del equipo que requiere
la intervencién. Por ejemplo, en la planta de Wilplas, la ruptura de bases en la lavadora

o secadora es una falla que requiere el uso de tarjeta de mantenimiento roja, ya que
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estas reparaciones deben ser realizadas por personal especializado y con los equipos

adecuados.

TARJETA ROJA

BAJA | MEDIA | ALTA FECHA

HORA

ESTA TARJETA SE UTILIZA PARA INDICAR QUE SE DEBE REALIZAR
MAMTEMIMIEMNTO O AJUSTE AL EQUIPO POR PARTE DEL PERSOMNAL
ESPECIALIZADOC, REPCORTARSE EN LA BITACORA Y HOJA DE VIDA
DEL EQUIPOC

8.6.2 Tarjeta Azul

La tarjeta azul se utiliza para sefialar que la maquinaria debe ser reparada o
ajustada por el personal interno u operario de la misma como parte del programa de
mantenimiento autbnomo. Este tipo de mantenimiento puede ser por preventivo o
fallas comunes y de poco riesgo, disefiado para asegurar que la maquinaria se
mantenga en buen estado de funcionamiento a través de ajustes regulares y

correcciones menores.

TARJETA AZUL

BAJA | MEDIA | ALTA FECHA

HORA,

ESTA TARJETA SE UTILIZA PARA INDICAR QUE SE DEBE REALIZAR
MANTENIMIENTO O AJUSTE AL EQUIPO POR PARTE DEL OPERARIO,
REPORTARSE EN LA BITACORA Y HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
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8.6.3 Tarjeta Verde

La tarjeta verde indica que la maquinaria debe ser evaluada y validada por el lider
de seguridad o el coordinador de operacion. Este procedimiento se activa cuando un
operario reporta alguna anomalia en el equipo o considera que este no cumple con
todos los requisitos de seguridad antes de su puesta en marcha. La validacion es
crucial para prevenir accidentes y asegurar que la maquina opere de manera segura
y dentro de los parametros establecidos para la produccién. Por ejemplo, si el molino
presenta una liberacion excesiva de material por su tolva, podria generar accidentes
como esquirlas en los ojos o dificultades durante el proceso de carga. Este tipo de

fallas debe ser reportado y corregido adecuadamente.

TARJETA VERDE

BAJA | MEDIA | ALTA FECHA

HORA

ESTA TARJETA SE UTILLLA PARA INDICAR QUE SE DEBE REALIZAR
UNAVALIDACION O AJUSTE AL EQUIPO POR PARTE DEL
PROFESIONAL HSEQ, POR TEMAS DE SEGURIDAD Y/0 MEDIO
AMBIENTE

La implementacion de este sistema de tarjetas permite una gestion mas
organizada y efectiva del mantenimiento de maquinaria, asegurando que cada tarea
se realice por el personal adecuado y de acuerdo con el nivel de intervencién
requerido. Este enfoque sistematico contribuye a la optimizacion de los recursos y al
incremento de la seguridad y eficiencia operativa en el entorno industrial, en el Anexo

#7 se tienen imagenes del uso de tarjetas de mantenimiento.
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8.7 LISTA DE ACTIVIDADES

Con el fin de cumplir los objetivos del proyecto de mantenimiento autbnomo, se
han definido diversas actividades rutinarias, preventivas y peridédicas. Ademas, se han
incluido tareas de mantenimiento correctivo, que suelen presentarse con mayor
frecuencia y son cruciales para garantizar la continuidad de la producciéon en
WILPLAS Estas actividades buscan aumentar la disponibilidad operativa de los
equipos y estan dirigidas a los operarios, quienes, gracias a su experiencia y

conocimiento, poseen la capacidad para ejecutarlas de manera eficaz.

La siguiente tabla presenta las actividades mas comunes necesarias para
garantizar el correcto funcionamiento de los equipos en WilPlas. En ella se muestran

las acciones qué deben llevarse a cabo para cada uno de los equipos.

# Nombre de actividad Codigo de la actividad| Equipos que aplican
1 | Revision del estado de los cables y demas conexiones EL-01 Todos
2 [Revisidn de motor eléctrico EL-02 Todos
3 | Revisién y lubricacién de rodamientos LU-01 Todos
4 |lubricacién de piezas moviles sin rodamiento LU-02 Todos
S | Limpieza general molinos 0-01 Molinos
6 | Limpieza de cuchillas de molinos 0-02 Molinos
7 |Limpieza general lavadoras de plastico 0-03 Lavadoras
8 | Limpieza tanque lavadoras de plastico 0-04 Lavadoras
9 | Inspeccién visual 0-05 Todos
10| Cambio de rodamientos lavadora y secadora ME-01 Lavadoras y Secadoras
11 [ Cambio de rodamientos molino ME-02 Molinos
12| Tension de correas ME-03 Todos
13| Revision y ajuste general ME-04 Todos
14 | Revision de cuchillas ME-05 Molinos
15| Cambio de cuchillas ME-06 Molinos
16| Afilado de cuchillas ME-07 Molinos
17| Revision de paletas ME-08 Lavadoras
18| Cambio de paletas ME-09 Lavadoras
19| Revision de las bases y estructuras ME-10 Todos
*EL=Eléctrica * LU= Lubricacién *ME= Mecanica
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8.7.1 Instructivo de actividades

Los instructivos de mantenimiento son documentos esenciales que detallan las
actividades a realizar para brindar el correcto funcionamiento de las maquinas. Estos
instructivos incluyen informacién clave sobre los procedimientos de mantenimiento,
reparaciones, y ajustes que deben llevarse a cabo de forma regular o en situaciones
especificas. A continuacién, se presenta la plantilla disefiada para los instructivos de
las actividades de mantenimiento. En el Anexo #8 se encuentran los instructivos

completos de cada una de las actividades anteriormente mencionadas.

MNo.
INSTRUCTIVO VARIOS WILPLAS 000
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD

Aplica para todos los equipos,

) Inspeccion visual 0-05
malinos, lavadoras v secadoras

PERSOMNAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMEBRE
COPERARID X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA Contratista de Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES NECESARIO
* Elementos de proteccion personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).
PROCEDIMIENTO
* \ferifigue que la maguina se encuentre apagada

*Desconecte la maguina de la red eléctrica

»Inspeccions toda la maguina en busca de averias o posibles dafos, revise las conexiones eléctricas,
uniones de la base, desajusten en tornilleria, stc.

*Conecte nuevamente la maquina a la red eléctrica

*5i es posible encienda la maquina y verifigue su funcionamiento

»Revisar si la maguina presenta algdn ruido anormal, presenta desajuste en componentes como guardas,
rangue o tolva

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respactivo etiguetado del
eguipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacion vy (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 10 minutos

OBSERVACIONES:

En la implementacion del plan de mantenimiento autbnomo propuesto, se
elaboraron los instructivos de actividades para cada equipo que interviene en la

produccién de Wilplas, estos formatos, apoyamos en las capacitaciones impartidas,
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las cuales proporcionaran las herramientas necesarias para el desarrollo adecuado
del plan de mantenimiento propuesto. En estos formatos, incluidos en los Anexos #8,
se presenta la informacion mas relevante en cuanto a procesos, seguridad y

evidencias de las actividades realizadas en los equipos.

En la implementacion de estos formatos, los operarios los aceptaron de manera
favorable, destacando su importancia en situaciones como el ingreso de nuevos
empleados o la ausencia de personal experimentado. Esto garantiza que quien utilice
esta herramienta, cuente con la informacién clave, que le permita llevar realizar de

forma correcta la actividad.

8.7.2 Tablero de control

Los tableros de control de mantenimiento autbnomo son herramientas clave en la
gestion de equipos y mantenimiento, estos tableros permiten tener presentes las
actividades a realizar durante la semana para cada uno de los equipos. En los
primeros dias de la semana, se evita sobrecargar de actividades de mantenimiento y
revisiones debido al alto flujo de operacién, que va descendiendo a lo largo de la
semana. Asi, los dias viernes y sdbado se reservan para ejecutar la mayor parte de

las actividades, a continuacion, se presenta la plantilla del tablero de control.

NOMEBRE DEL EQUIPO

# |ACTIVIDADES | LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO
1 EL-01 X

2 LU-01 X

3 o-05 X

4

ME-04 X
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Se implementd6 un tablero de control para cada equipo a intervenir en el plan de
mantenimiento autonomo, el cual contiene la informacion detallada de las actividades
a realizar. De esta manera, el operario puede programar su tiempo y disponibilidad
para ejecutar dichas actividades sin afectar la productividad. Dichos tableros se

presentan a continuacion:

# | ACTIVIDADES [ LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO
1 EL-01 B

2 EL-02 X

3 LL-01 X
4 LU-02 X
5 o-01 X
] o-02 x X

7 o-05 X

a ME-04 X
9 ME-05 X

10 ME-10 X

Tabla 16. Tablero de control de los molinos. Fuente: Autores.

# | ACTIVIDADES | LUMNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO
1 EL-01 X

2 EL-02 X

3 LuU-01 x
4 LU-02 X
5 o-03 X
1] o-04 *
K o-05 * X

3 ME-04 b
) ME-08 * X

10 ME-10 X

Tabla 17. Tablero de control de las lavadoras. Fuente: Autores.

# | ACTIVIDADES |LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO
1 EL-01 b

2 EL-02 b

3 LU-01 b

4 LU-D2 X

5 0-05 A b

7] ME-04 b

7 ME-10 X

Tabla 18. Tablero de control de las secadoras. Fuente: Autores.
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8.8 HERRAMIENTA DE BUSQUEDA PARA DOCUMENTACION DE

MANTENIMIENTO

Teniendo en cuenta que son varios los formatos que se disefiaron, se crea un
cuadro de busqueda con el fin de hacer méas eficiente la localizaciéon de los
documentos. El cuadro de bisqueda es una celda se ingresa un nombre en este caso
el nombre de la hoja de calculo, como un valor especifico, para ser direccionado a la

hoja requerida.

A B .
Tipo de maquina v
Tipo de formato v
Formato v
Resultado

D ©

El sistema desarrollado incluye menus desplegables que facilitan la consulta de
informacion especifica sobre los equipos. En el primer menu, es necesario seleccionar
el tipo de maquina a consultar (Molino, Lavadora o Secadora). Posteriormente, en el
segundo menu, se debe elegir entre opciones como hoja de vida, ficha técnica o

actividad.

Es importante destacar que estos menus estan interrelacionados, lo que significa
gue las opciones disponibles en el segundo mend estan "condicionadas" por la
seleccion realizada en el primero. Esto asegura que el usuario acceda Unicamente a
la informacion relevante y especifica para el tipo de maquina seleccionado, mejorando

la eficiencia y precision en la consulta de datos.
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A B Ll
Condiciones Opciones
Tipo de maquina MOLINO v
Tipo de formato H.DEVIDA ~
Formato H. MOL-01 ~

Resultado

q H. MOL-01 °

Luego en la seleccion “Formato” menu desplegable, apareceran los formatos
disponibles con los filtros ya seleccionados anteriormente (tipo de maquina y tipo de
formato), se selecciona el formato que se requiere observar o editar para el caso de
las hojas de vida, y se pulsa el botdn “IR”, sera direccionado al formato buscado y

para regresar al menu principal, se debe oprimir la flecha de retorno (Herrera 2020).

9. CAPACITACIONES

9.1 Charla por parte de la encargada de seguridad y salud en el trabajo
(Implementos de proteccién requeridos para la manipulacién y mantenimiento

de los equipos)

En la capacitacion, nos acompafo la encargada del area Angie Aguirre, a quien

agradecemos por su gestidn y disponibilidad al servicio de Wilplas S.A.S.

En la capacitacion sobre sobre los implementos de proteccion personal (EPP)
requeridos para la manipulacion y mantenimiento de los equipos en Wilplas S.A.S, se
mencionaron puntos importante, es los que se dejo claro que los implementos de
seguridad son una prioridad y es fundamental que todos conozcan y utilicen
adecuadamente los EPP para prevenir accidentes y enfermedades laborales. Se
proporciona una introduccion detallada sobre la funcién y operacién del uso adecuado

de los implementos de proteccion personal, 1o que es crucial para protegernos de
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riesgos potenciales que pueden causar lesiones graves. Estos riesgos incluyen, pero
no se limitan a, golpes, cortes, quemaduras, exposicién a sustancias quimicas, ruidos

excesivos y caidas.

En la capacitacibn mencionamos y definimos los tipos de Implementos de

Proteccion Personal cémo lo son;

e Proteccién para la Cabeza
e Proteccién Ocular y Facial
e Proteccion Auditiva

e Proteccién Respiratoria

e Proteccién para las Manos
e Proteccién para el Cuerpo
e Proteccién para los Pies

e Proteccion contra Caidas

Ademas damos indicaciones claras para el uso y mantenimiento de los EPP, cémo
lo son; Inspeccidn regular, ajuste correcto, limpieza y almacenamiento y capacitacion
constante con el fin de que todos los trabajadores tengan en cuenta el buen uso y

funcionamiento de los EPP.

Concluyendo un acuerdo realizado por los colaboradores de Wilplas S.AS. En el
gue se comprometen a usar de forma adecuada los implementos de proteccion
personal y reconocer que su uso es esencial para la seguridad y salud en cada labor
de Wilplas. Adicionando a mencionar que todos tienen claro la manera correctay las
practicas de seguridad establecidas. Se abrié un espacio a preguntas en el cual se

especifica que si tienen alguna pregunta adicional o necesita mas informacion sobre
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algun equipo especifico, no duden en preguntar, para asi juntos mantener un entorno

de trabajo seguro y saludable para todos.

9.1.1. Contenido de la capacitaciéon

Charla por parte de la encargada de seguridad y salud en el trabajo -
implementos de proteccién requeridos para la manipulacion y mantenimiento
de los equipos

Objetivo: El propésito de este entrenamiento es abordar los implementos necesarios
para la proteccion personal (EPP) requeridos al manipular y realizar mantenimiento a
equipos en Wilplas SAS. También, se enfatiza que la seguridad es una prioridad y es
crucial que todos tengamos conocimiento y utilicemos adecuadamente los EPP para

evitar accidentes y enfermedades

Contenido:

1. Tipos de Implementos de Proteccion Personal

Proteccién para la Cabeza

o Cascos de Seguridad: Protegen contra golpes y caidas de objetos.
o Gorras Anti golpes: Para areas con menor riesgo de impactos pero

donde hay riesgo de golpear la cabeza contra objetos fijos.

Proteccioén Ocular y Facial

o Gafas de Seguridad: Protegen los ojos de particulas voladoras, polvo,
chispas y liquidos corrosivos.
o Careta Facial: Ofrece proteccion adicional a la cara completa contra

salpicaduras y particulas.
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Proteccion Auditiva

o Tapones para los oidos: Para ambientes con ruido moderado.
o Orejeras: Para ambientes con ruido elevado, ayudando a prevenir dafios

auditivos a largo plazo.

Proteccion Respiratoria

o Tapabocas Desechables: Para protegerse del polvo y particulas finas.
o Respiradores con Filtro: Para ambientes con presencia de vapores,

gases toxicos o sustancias peligrosas.

Proteccién para las Manos

o Guantes de Seguridad: Diferentes tipos de guantes para diferentes

riesgos (corte, abrasién, productos quimicos, calor).

Proteccién para el Cuerpo

o Ropa de Trabajo: Ropa resistente y adecuada para el tipo de trabajo,

protegiendo de suciedad y riesgo menor.

Proteccién para los Pies

o Botas de Seguridad: Con punteras reforzadas por acero y suelas
antideslizantes, protegen de caidas de objetos pesados y resbalones.
2. Usoy Mantenimiento de los EPP
e Inspeccion Regular: Antes de usar cualquier EPP, inspeccione para
asegurarse de que esté en buen estado. Cualquier EPP dafiado debe

ser reemplazado inmediatamente.
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e Ajuste Correcto: Asegurese de que los EPP se ajusten correctamente.
Un EPP mal ajustado puede ser ineficaz y hasta peligroso.

e Limpiezay Almacenamiento: Mantenga los EPP limpios y guérdalos en
un lugar seco y seguro. Algunos EPP pueden requerir limpieza
especifica segun las recomendaciones del fabricante.

e Capacitacion: Todos los trabajadores deben recibir capacitacion sobre
el uso adecuado de los EPP, incluyendo como ponerlos, quitarselos y

mantenerlos.

3. Pausas Activas y estiramientos para los trabajadores de Wilplas en sus
diferentes entornos laborales.
e Ejercicios para desarrollar durante sus tiempos de pausas activas
e Tiempos adecuados para realizar una pausa activa
e Importancia de realizar estiramientos antes de iniciar con su labor
e Espacios adecuados de la compafiia para realizar pausas grupales y

dinamicas, las cuales se deben realizar minimo 2 veces por semana.

Ademds, damos indicaciones claras para el uso y mantenimiento de los EPP,

como lo son; Inspeccion regular, ajuste correcto, limpieza y almacenamiento y
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capacitacion constante con el fin de que todos los trabajadores tengan en cuenta el

buen uso y funcionamiento de los elementos de proteccién personal.

Concluyendo con un acuerdo realizado por los colaboradores de WilPlas S.AS.
En el que se comprometen a usar de forma adecuada los implementos de proteccion
personal y reconocer que su uso es esencial para cuidar su seguridad y salud en cada

labor desempefiada en WilPlas.

Al finalizar los colaboradores de Wilplas indican que todos tienen claro la manera
correcta y las practicas de seguridad establecidas. Se abrié un espacio a preguntas
en el cual se especifica que, si tienen alguna pregunta adicional o necesita mas
informacion sobre algun equipo especifico, no duden en preguntar, para asi juntos
mantener un entorno de trabajo seguro y saludable para todos. Las fotografias de la

capacitacion, se encuentran en el Anexo #9.

9.2 CAPACITACION POR PARTE DEL FABRICANTE DE LOS EQUIPOS

(PRACTICAS PARA TENER EN CUENTA EN EL MANTENIMIENTO)

En la capacitacion sobre practicas de mantenimiento para molinos trituradores de
plastico, se proporciona una introduccién detallada sobre la funcién y operacion del
equipo, resaltando la importancia del mantenimiento preventivo para optimizar su
rendimiento y durabilidad. Se identifican y explican los componentes clave del molino,
como las cuchillas, tamices y motor, mediante una demostracion practica de
desmontaje y montaje seguro. Ademds, se detallan los procedimientos de
mantenimiento, incluyendo la limpieza regular, inspeccién visual y lubricacion
adecuada para prevenir obstrucciones y desgaste prematuro, garantizando asi un

funcionamiento eficiente.
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Se hace hincapié en la seguridad durante las tareas de mantenimiento,
enfatizando el uso obligatorio de equipo de proteccion personal y la implementacién
de procedimientos de bloqueo y etiquetado para prevenir accidentes. Ademas, se
instruye al personal sobre la identificacion y resolucion de problemas comunes que
puedan surgir durante la operacién del molino, proporcionando las herramientas
necesarias para abordar cualquier eventualidad de manera efectiva y segura. Este
enfoque integral en la capacitacion garantiza que el personal esté completamente
preparado para llevar a cabo el mantenimiento de los molinos trituradores de plastico

de manera eficiente y segura, maximizando asi su vida util y rendimiento.

9.2.1. Contenido de la capacitacién

Capacitacién sobre Practicas de Mantenimiento para Molinos Trituradores de

Plastico

Objetivo: El objetivo de esta capacitacion es familiarizar al personal de
mantenimiento con las practicas recomendadas para mantener y operar de manera

segura los molinos trituradores de plastico, maximizando su eficiencia y vida util.

Agenda:

1. Introduccién a los Molinos Trituradores de Plastico:

e Breve descripcion de la funcion y operacion del molino triturador.

e Importancia del mantenimiento preventivo para su Optimo

funcionamiento.

Se comienza la capacitacion proporcionando una vision general de lo que
es un molino triturador de plastico y su funcién en el proceso de reciclaje o

procesamiento de plasticos. Se destaca la importancia del mantenimiento
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preventivo para garantizar un funcionamiento eficiente y prolongar la vida

atil del equipo.
2. Componentes del Molino Triturador:

e Identificacion y funcién de los principales componentes (cuchillas,

tamices, motor, tolvas, etc.).

e Demostracion practica de cdmo desmontar y montar cada componente

de manera segura.

Se detallan los componentes principales del molino, como las cuchillas de
corte, los tamices de clasificacion, el motor, las tolvas de alimentacion y
descarga, entre otros. Se realiza una demostracion practica de como
desmontar y montar cada componente de forma segura, lo que ayuda al

personal a comprender mejor la estructura interna del equipo.
3. Procedimientos de Mantenimiento:

e Limpieza regular de los componentes para prevenir obstrucciones y

desgaste prematuro.

e Inspeccion visual de cuchillas y tamices en busca de dafios o desgaste

excesivo.

e Lubricacion adecuada de los rodamientos y ejes para evitar la friccion y

el sobrecalentamiento.

Se explican las practicas de mantenimiento recomendadas, que incluyen la
limpieza regular de los componentes para prevenir obstrucciones y el
desgaste prematuro, la inspeccion visual de cuchillas y tamices en busca

de dafios o desgaste excesivo, y la aplicacion de lubricacion adecuada para
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garantizar un funcionamiento suave y evitar el sobrecalentamiento de los

rodamientos y ejes.

4. Seguridad en el Mantenimiento:

e Uso adecuado de equipo de proteccion personal (guantes, gafas, etc.).

e Procedimientos de bloqueo y etiquetado para garantizar la seguridad

durante el mantenimiento.

Se hace hincapié en la importancia de la seguridad durante las actividades
de mantenimiento, destacando el uso obligatorio de equipo de proteccion
personal, como guantes y gafas de seguridad. Se ensefian los
procedimientos de bloqueo y etiquetado para asegurar el equipo y prevenir

accidentes mientras se realizan tareas de mantenimiento.

5. Resolucion de Problemas Comunes:

e Identificacion de problemas frecuentes (atascos, vibraciones anormales,

etc.).

e Pasos a seguir para solucionar estos problemas de manera eficiente y

segura.

Se identifican los problemas mas comunes que pueden surgir durante la
operacion del molino triturador, como atascos, vibraciones anormales, etc.
Se proporcionan instrucciones detalladas sobre como diagnosticar y
solucionar estos problemas de manera eficiente y segura, lo que ayuda al

personal a estar preparado para enfrentar cualquier eventualidad.
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Conclusiones:

e Recapitulacion de los puntos clave aprendidos durante la capacitacion.

e Importancia de seguir las practicas recomendadas para garantizar la eficiencia

y seguridad del molino triturador de plastico.

Sesidn de Preguntas:

e Tiempo dedicado a responder cualquier pregunta o inquietud del personal de

mantenimiento.

10. BITACORA DE MANTENIMIENTO ANTES Y DESPUES DE LA

IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

Antes de la implementacion del plan de mantenimiento autbnomo, se llevo a cabo
una recopilacién de datos (Fallas) a partir de la bitacora de mantenimiento. Este
procedimiento permitio establecer una linea base de referencia sobre el estado actual
de los equipos y su desemperio. Los datos obtenidos en esta fase inicial serviran para
realizar una comparacion con los datos recopilados posteriormente, una vez que el

plan de mantenimiento autbnomo esté en funcionamiento.

1. Formato de Bitacora: Se realizé entrega de la bitacora de mantenimiento con
el fin de extraer informacion relevante sobre los fallos y tiempo de respuesta
en las correcciones a los equipos.

2. Registro de Datos: Se documentaron los parametros clave relacionados con
la frecuencia de fallos, tiempos de inactividad, y cualquier otro indicador

relevante antes de la implementacion del plan.
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3. Establecimiento de Linea Base: Se recopilaron datos sobre las fallas de los
equipos durante un periodo de cuatro meses antes de la implementacion del
plan de mantenimiento, estableciendo asi una linea base que sirve como
referencia para evaluar el impacto del plan de mantenimiento autonomo.
Posteriormente, se recolectaron datos durante cuatro meses adicionales tras
la ejecucion del plan, con el objetivo de comparar y validar los resultados

obtenidos.

RELACION DE FALLOS REPORTADOS
ANTES DESPUES
Namero de fallos reportados 19 9
Tiempo promedio de reparacion y puesta en marcha 27:06:19 H 12:30H
Cantidad de correcciones realizadas por el operario 11 7
Cantidad de correcciones realizadas por un externo 8 1
Equipo con mayor numero de fallos reportados MOL-1 MOL-1

Al observar la informacion recopilada tras la implementacién del plan de
mantenimiento autbnomo podemos validar una reduccion significativa en los fallos
reportados y en los tiempos de inactividad de los equipos. Este impacto positivo se

debe a varios factores clave:

1. La adopciéon de practicas de mantenimiento autonomo ha permitido a los
operarios realizar tareas preventivas y correctivas de manera oportuna,
reduciendo asi la necesidad de intervencion externa y minimizando el tiempo
de inactividad asociado a fallos.

2. El conocimiento adquirido por los operarios a través de la capacitacion ha
proporcionado las herramientas necesarias para identificar y resolver
problemas de manera efectiva. Esto ha reducido la dependencia de técnicos

externos y ha acelerado la resolucion de inconvenientes.
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3. La empresa ha optimizado su inventario de repuestos, asegurando la
disponibilidad de piezas como las cuchillas y correas, asi reduciendo el tiempo
de respuesta para la reparacion de equipos. La prevision de posibles fallos y
desgastes ha permitido una gestion mas eficiente de los recursos y una

disminucion en los tiempos de inactividad.

La implementacién del plan de mantenimiento autbnomo muestra ser efectiva en
la reduccion de fallos y en la mejora del tiempo de inactividad de los equipos por fallos.
La combinacion de mantenimiento autébnomo, formaciéon adecuada de los operarios y
una gestion eficiente de repuestos ha contribuido significativamente a mejorar la
eficiencia operativa y a minimizar las interrupciones en la produccién segun indica

Wilson Cifuentes, gerente general de Wilplas S.A.S.

En el caso de Victor, operario de los molinos con 12 afios de experiencia, quien
vemos en la imagen #6, tras haber recibido las capacitaciones necesarias y
familiarizarse con el procedimiento adecuado para la alineacién y cambio de cuchillas,
y al tener los repuestos disponibles, ahora es capaz de reducir significativamente los
tiempos de parada de los equipos. Esto se debe a que ya no es necesario esperar la
intervencion de un técnico externo o esperar a la fabricacion de dicho repuesto, ya

gue él mismo puede realizar la correccion de manera inmediata.




A continuacion se presentan algunas evidencias del proceso de mantenimiento
auténomo y sus actividades mas frecuentes: Alineacion y cambio de cuchillas,

cambio de correas, limpieza de tanques e inspeccion de bases.
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Imagen 7. Evidencias de actividades de mantenimiento. Fuente: Autores
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11. CONCLUSIONES

e A raiz de la caracterizacién de los equipos en el area de produccién de
WILPLAS S.A.S. permitié entender mejor cada maquina y su importancia en el
proceso. Este analisis es clave para disefiar un plan de mantenimiento
autbnomo sea mas eficiente, ya que nos ayuda a enfocar los esfuerzos de
mantenimiento en los puntos mas importantes, asegurando que la produccion
sea continua y confiable.

e Segun lainformacién recolectada y la caracterizacion de los equipos, se disefia
un plan de mantenimiento autbnomo para cada equipo de la planta de
produccidn, incluyendo la creacion de instructivos especificos para cada
maquinay actividades, lo que permitira que las maquinas operen de forma mas
eficiente y con menos interrupciones. Este disefio no solo facilita la deteccion
temprana de posibles fallos, sino que también optimiza el tiempo y los recursos
dedicados al mantenimiento, lo que resulté en una mejora significativa en la
productividad de la empresa.

e Para concluir podemos decir que la implementacién de las actividades
propuestas en el plan de mantenimiento permitié revisar su efectividad,
identificando tanto fortalezas como areas de mejora. Durante el tiempo de
implementacion se lograron realizar ajustes y optimizaciones en las
actividades, ademas de facilitar la busqueda de la documentacién que
constantemente se requiere revisar, lo que condujo a un mantenimiento mas
eficiente y una reduccion en las fallas inesperada disminuyendo las actividades
correctivas, mejorando asi la productividad y confiabilidad de los equipos en la

planta de produccion.



68

12. BIBLIOGRAFIA

e Olarte William; (2010) Importancia del mantenimiento industrial dentro
de los procesos de produccién, Scientia Et Technica, vol. XVI, nam.
44. Tomado de:

https://www.redalyc.org/pdf/849/84917316066.pdf

e Beltran Jhosimar, Orozco Orlando V. (2014). Plan de mantenimiento
aplicado a una empresa de servicios de energia; Universidad
Auténoma del Caribe (Colombia). Tomado de:

http://repositorio.uac.edu.co/bitstream/handle/11619/814/TMEC%?2011

45 .pdf?sequence=1&isAllowed=y

e Garcia Santiago; (2020). Formas de elaborar un plan de
mantenimiento. Tomado de:

http://www.mantenimiento.renovetec.com/index.php/130-rcm-y-sus-

objetivos
e Herrera S. Gustavo (2020). Gestion del mantenimiento y la industria
4.0. Tomado de:

https://www.ecorfan.org/republicofperu/research journals/Revista de |

ngenieria Innovativa/vol4dnumi15/Revista de Ingenieria Innovativa V4

N15 2.pdf


https://www.redalyc.org/pdf/849/84917316066.pdf
http://repositorio.uac.edu.co/bitstream/handle/11619/814/TMEC%201145.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repositorio.uac.edu.co/bitstream/handle/11619/814/TMEC%201145.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.mantenimiento.renovetec.com/index.php/130-rcm-y-sus-objetivos
http://www.mantenimiento.renovetec.com/index.php/130-rcm-y-sus-objetivos
https://www.ecorfan.org/republicofperu/research_journals/Revista_de_Ingenieria_Innovativa/vol4num15/Revista_de_Ingenieria_Innovativa_V4_N15_2.pdf
https://www.ecorfan.org/republicofperu/research_journals/Revista_de_Ingenieria_Innovativa/vol4num15/Revista_de_Ingenieria_Innovativa_V4_N15_2.pdf
https://www.ecorfan.org/republicofperu/research_journals/Revista_de_Ingenieria_Innovativa/vol4num15/Revista_de_Ingenieria_Innovativa_V4_N15_2.pdf

13. ANEXOS

69



ANEXO 1.

Estado General de los Equipos
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ESTADO GENERAL DEL EQUIPO NO. 001
EQUIPO Molino - Picador FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cérdoba UBICACION Planta 1 - Primer molido
MODELO FO0A SECCION Molido
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO MOL-01
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUENO REGULAR | MALO | OBSERVACIONES
Mesa X ACABADOS
Guarda polvo X
Tolva de induccion X
Tolva recolectora X
Motor X
Correas X PRONTO CAMBIO
Torre X
Cuchillas X IR PIDIENDO PARA CAMBIARLAS

INSTRUCTIVO DE INSPECCION

* Realizar una inspeccion visual del equipo y cdda uno de sus
componentes

= Calificar el estado general de los equipos y sus componentes,
entre bueno, aceptable y malo.

» alidar el funcionamiento de cdda uno de los componentes de la
maquina

* Generar observaciones clave para la correccién, mantenimiento
o cambio de los componentes que se califiguen como malos.

» Verificar los elementos del equipo que requieren correccién o
cambio

= Indicar las posibles mejoras a realizar al equipo o a su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO

ESTADO GENERAL DEL EQUIPO NO. 002
EQUIPO Meling - Picador FECHA 10/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Primer molide
MODELO 704 SECCION Molido
MARCA Betancourt y Cardoba CODIGO DE INVENTARIO MOL-02
ESTADO ACTUAL
COMPOMENTE BUENOD REGULAR _ OBSERVACIONES
Mesa X REVISAR LOS SOPORTES
Guarda polvo X
Tolva de induccion X
Tolva recolectora X
Motor X
Corraas X SE CAMBIARCON HACE POCO
Tarre X
Cuchillas X PARA CAMEIC
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
» Realizar una inspeccion visual del equipo y cdda uno de sus = Calificar el estado general de los equipos y sus componentes,
componentes entre bueno, aceptable y mala.
» Validar el funcionamiento de cada uno de los componentes de la | » Generar observaciones clave para la correccion, mantenimiento
maquina o cambio de los componentes que se califiquen como malos.
* Verificar los slementas de';?;';?g que requieren correccion o » Indicar |as posibles mejoras a realizar al equipo © 8 sU operacion.

[

IMAGEN DEL EQUIPO
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ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO MO. 003
EQUIPO Malino - Picadar FECHA 10/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cardoba UBICACION Planta 1 - Molido fino
MODELD J0A SECCION Malido
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIC MOL-03
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUEND REGULAR _ OBSERVACIONES
Mesa X
Guarda polvo X
Tolva de induccion X
Talva recolectora X
Mator X
Correas X PECIR POR QUE ESTAN PROXIMAS A CAMBIO
Torre X
Cuchillas X PECIR POR QUE ESTAN PROXIMAS A CAMBIO
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
» Realizar una inspeccian visual del equipo y cada uno de sus # Calificar el estado general de los equipos y sus componentas,
componentes entre bueno, aceptable y malo.
» Validar el funcionamiento de cdda uno de los componentes de la | » Generar observaciones clave para la correccicn, mantanimiento
maquina o cambio de los componentes que se califiquen como malos.
» Verificar los elementos de'{iﬁ:ﬁ: que requieren correccion o » Indicar |3z posibles mejoras 3 realizar al equipo o 3 su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO

ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO MO. 004
EQUIPO Meoling - Picador FECHA 10/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cérdoba UBICACION Planta 1 - Molido fino
MODELO TO0A SECCION Maolido
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO NOL-04
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUENO REGULAR _ OBSERVACIONES
Mesa X SOLDAR PATAS ¥ AJUSTAR SOPORTES
Guarda polvo X MAL ESTADO EN ACABADOS
Tolva de induccidn X MAL ESTADO EN ACABADOS
Talva recolectora X IMAL ESTADC EN ACABADOS
Motar X
Correas X
Tarre X IMAL ESTADO EN ACABADOS
Cuchillas X
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
 Reslizar una inspeccidn visual del equipo y céda uno de sus # Calificar el estado general de los equipos y sus componentss,
Componentas entre bueno, aceptable y malo.
» Validar el funcionamiento de cada uno de los componentes de la | » Generar observaciones clave para la correccion, mantenimienta
maquina o cambico de los componentes gue se califiquen coma malos.
» Verificar los elemantos de'f;:l:"tfg que requieren carreccion o » Indicar |as posibles mejoras a realizar al equipo o a su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO
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ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO NO. 005
EQUIPO Lavadora industrial de plastico FECHA 10/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Area de lavado
MODELO 125 Kg. SECCION Lavadgo
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO Lay-01
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUEND REGULAR _ OBSERVACIONES
Soporte de motor X REVISAR SOPORTES POR VIBRACION
Arbol de batido X CAMEID DE PALETAS DE BATIDO
Sistemna drenaje X
Motor X
Correas X
Tangue x
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
* Realizar una inspeccidn visual del equipo v cada uno de sus # Calificar el estado general de los equipos y sUs componentes,
componentes entre buenao, aceptable y malo.
+ Validar el funcionamiento de cdda uno de los componantes dz la | » Generar observaciones clave para la correccion, mantsnimisnto
magquina o cambio de los componentes que se califiquen como malas.
» \Verificar los elementos de'{i?_:;?; que requieren carreccion o » Indicar las posibles mejoras a reslizar 3l equipo o @ sU OpEracion.

IMAGEN DEL EQUIFD

ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO MO. 006
EQUIPO Lavadora industrial de plastico FECHA 10/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - firea de lavado
MODELD 125 Kg. SECCION Lavado
MARCA Betancourt y Cardoba CODIGO DE INVENTARIO Lay-02
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUENO REGULAR _ OBSERVACIONES
Soporte de motor X
Arbol de batido X PROXKIMAMENTE CAMBIAR PALETAS
Sistemna drenaje X
Motor x
Correas
Tanque X REALIZAR LIMPIEZA PROFUMDA
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
* Realizar una inspeccidn visual del equipo v cada uno de sus » Calificar el estado general de los equipos y sus componentes,
componentes entre bueno, aceptable y mala.
» Validar el funcionamiento de cada uno de los componentes dela | » Generar observaciones clave para la correccion, mantenimiento
maquina o c@ambio de los componentes que se califiquen como malos.
» Verificar los elzmzntos delcea?::;?oo que requieren correccidn o » Indicar |as posibles mejoras a rezlizar &l equipo o a su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO
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ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO NO. 007
EQUIPO Lavadora industrial de plastico FECHA 10/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt v Cordoba UBICACION Planta 1 - Area de lavado
MODELO 100 Kg. SECCION Lavado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO Lav-03
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUEND REGULAR _ OBSERVACIONES
Soporte de motor X REVISAR RODAMIENTOS
Arbol de batido
Sistema drenaje X
Mator X
Correas X IR PIDIENDO PARA CAMBIO
Tangue X
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
* Realizar una inspeccion visual del equipo v cada uno de sus » Calificar el estado general de los equipos y sus componentes,
componentes entre bueno, aceptable y malo.
» \alidar el funcionamiento de cdda uno de los componentes de la | » Generar observaciones clave para la correccion, mantenimisnto
maguina o cambio de los componentes que se califiquen como malos.
* Verinicar los slementos dElci?_:ti:s que requieren correccidn o » Indicar |as posibles mejoras & realizar &l equipo a a su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO

ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO MNO. 00B
EQUIFO Lavadora industrial de plastico FECHA 1041172023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Area de lavado
MODELD 125 Kg. SECCION Lavado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO Lay-04
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUEND REGULAR _ OBSERVACIONES
Soporte de motor X
Arbol de batido X
Sistema drenaje X
Muotor X
Correas X
Tangue X
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
* Realizar una inspeccion visual del eguipo v cada una de sus # Calificar el estado general de los equipas y sUs Ccomponentes,
componentes entre bueno, aceptable y malo.
* \Yalidar el funcionamiento de cdda uno de los componantes de la | » Generar observaciones clave para la correccion, mantenimisnta
maquina o cambio de los componentes que se califiquen coma malos.
* Verificar los slementos de'{iﬁ:;?; que requieren correccin o * Indicar |as posibles mejoras a realizar 3l equipo a a su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO
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ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO NO. 009
EQUIPO Secadora industrizl de plastico FECHA 10/11/2023
FABRICANTE | Industria Betancourt y Cérdoba UBICACIGN Planta 1 - Area de lavado
MODELD S0 kg, SECCION Secado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIG0 DE INVENTARIO SEC-01
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUENO REGUAR | MALO | OBSERVACIONES
Soporte de motor X REVISAR BASES Y SOPORTES
Tolva de centrifugado X ACABADOS
Sistema drenaje X
Mator X
Correas X
Tangque X

INSTRUCTIVO DE INSPECCION

* Realizar una inspeccidn visual dzl eguipo v cada uno de sus
COmponentes

* Calificar el estado general de o5 equipas y sus Componentes,
entre bueno, aceptable y male.

* Yalidar el funcionamiento de céda uno de los compaonentes de la
maquina

*» Generar observaciones clave para la correccion, mantsnimisnto
o cambio de los componentes que se califiquen como malos.

» Verificar los elemantos del equipo que requieren correccion o
cambic

IMAGEN DEL EQUIPC

» |ndicar |las posibles mejoras a realizar al equipo o a su operadian.

ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO MO. 010
EQUIPO Secadora industrizl de plastico FECHA 10/11/2023
FABRICANTE | Industriz Betancourt y Cérdoba UBICACION Plarta 1 - Area de lavado
MODELO 50 Kg. SECCION Secado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO SEC-02
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUENO REGULAR | MAID | DBSERVACIONES
Soporte de motor X
Tolva de centrifugadao X
Sistemna drenaje X
Motor X
Correas X REVISAR LA TENSION DE LAS CORRAS
Tangque X
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
* Realizar una inspeccion visual del equipo y cada uno de sus + Calificar el estado general de los equipos y sus componentes,
componentes entre bueno, aceptable y malo.
» Validar el funcionamiento de cada uno de los componentes de la | » Generar observaciones clave para |a correccion, mantenimisnto
magquina o cambio de los componentes que se califiguen como malos.
» Verificar los elementos de';?_:tfoo que requieren correccidn o ® Indicar |as posibles mejoras a reslizar al equipo o 3 su operacion.

IMAGEN DEL EQUIPO
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ESTADO GEMERAL DEL EQUIPO MO, 011
EQUIFO Secadora industrizl de plastico FECHA 10/11/2023
FABRICANTE | Industria Betancourt y Cérdoba LIBICACION Plarta 1 - Area dz lavado
MODELO 50 Kg. SECCION Secado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO SEC-03
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUEND REGULAR | WMALO | OBSERVACIONES
Soporte de mator X
Telva de centrifugado x
Sistemna drenaje X REWVISAR LAS UNICNES POR FUGAS
Wator X
Correas X
Tanque X REWVISAR, TIEME ALGUNOS HUECOS
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
* Realizar una inspeccidn visual del eguipo y céda uno de sus # Calificar el estado general de los equipos y sus componentss,
Componentes entre bueno, aceptable y malo.
* Yalidar el funcionamiento de cdda uno de los componentes de la | » Generar observaciones clave para |a correccion, mantenimisnta
maquina o cambio de los componentes que se califiquen como malos.
» Verfficar los elementas de';;cr‘#tifi'; que requieren correccion o * Indicar las posibles mejoras a realizar al equipo o 3 su operacion.

IMAGEN DEL EQUIFO

ESTADO GEMERAL DEL EQUIPD MNO. 012
EQUIPO Secadora industrial de pldstico FECHA 10/11/2023
FABRICANTE | Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Area de lavado
MODELD 50 Kg. SECCION Secado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO SEC-04
ESTADO ACTUAL
COMPONENTE BUENO REGULAR | WALO | OBSERVACIONES
Soporte de motor X
Tolva de centrifugadao X MAL ACABADO ¥ OXIDO
Sistemna drenaje X
Miator X
Caorreas X
Tanque X
INSTRUCTIVO DE INSPECCION
* Realizar una inspeccidn visual del equipo y cada uno de sus # Calificar el estado general de los equipas y s5us componentes,
componentes entre bueno, aceptable y malo.
+ Validar el funcionamiento de cdda uno de los componentes de la | » Generar abservaciones clave para la correccion, mantenimisnta
maquina o cambio de los componentes que s califiquen como malos.
* Verificar los elemantos dEl{i?_:ti:g que requieren correccion o » Indicar las posibles mejoras a realizar al equipo o 3 su operacian.

IMAGEMN DEL EQUIFD
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ANEXO 2.

Ficha Tecnica de maquinaria
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 001
EQUIPO Molino - Picador FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Primer molido
MODELO 70A SECCION Molido
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO MOL-01
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO [ [ ALTURA 230 m. ANCHO  [1.22m. [ RGO  [238m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO
60 HZ
220V
30 HP
1755 RPM Motor
877,5 RPM Maguina
PARTES
Mesa Motor
Guarda polvo 4 Correas
Tolva de induccion Torre
Tolva recolectora 8 Cuchillas
FUNCION
Reducir el area del material. (Picarlo)
INSTRUCTIVO DE USO

« Revisarla alineacion de las cuchillas, se deben mantener simétricas
con la cuchilla fija para evitar pérdida de material por viruta.

* Energizar el equipo en el tablero de mando, ubicado en la parte
izquierda a la maquina.

« Oprimir el boton verde, ubicado en el tablero de mando, con el fin
de dar inicio a la maguina.

* Operar el equipo, Alimentarlo con las canastas del color indicado,

llenar de material las lonas, sellarloy desplazarloa lazona
Almacenado o lavado.

« Apagarla maguina oprimiendo el boton rojo en el tablero de
mando.

Para operar el eguipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa 0idos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 002
EQUIPO Maling - Picador FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Primer molido
MODELO 704 SECCION Malido
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO MOL-02
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 2000 ALTURA 2.30 m. | ANCHO | 122 m. LARGO 238 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO
B0 HZ — o
220V ' "
30 HP
1755 RPM Motor
B77.5 RPM Maguina
PARTES
Meza Maotar
Guarda polvo 4 Correas
Tolva de induccicn Torre
Tolva recolectora & Cuchillas
FUNCION
Reducir el drea del material. (Picarla)
INSTRUCTIVO DE USO

+ Revisarla alineacidn de las cuchillas, se deben mantener simétricas
con la cuchilla fija para evitar pérdida de material por viruta.

+ Energizar el eguipo en el tablero de mando, ubicado en la parte
izguierda a la maguina.

* Oprimir el boton verde, ubicado en el tablero de mando, con el fin
de dar inicio a la maguing.

+ Operar €l equipo, Alimentarlocon las canastas del color indicado,

llenar de material las lonas, sellarloy desplazarloa lazona
Almacenado o lavado.

+ Apagarla magquina cprimiendo el botdn rojo en el tablero de
mando.

Para operar el eguipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 003
EQUIPO Molino - Picador FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Molido fino
MODELO 70A SECCION Molido
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO MOL-03
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO YK [ ALTURA 2.30 m. [ ancio  [i2om. | RGO 2.38 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO
60 HZ =
220V
30 HP
1755 RPM Motor
877,5 RPM Maguina
PARTES
Mesa Motor
Guarda polvo 4 Correas
Tolva de induccion Torre
Tolva recolectora 8 Cuchillas

FUNCION

Reducir el area del material. (Picarlo)

« Revisarla alineacion de las cuchillas, se deben mantener simétricas
con la cuchilla fija para evitar pérdida de material por viruta.

* Energizarel e

guipo en el tablero de mando, ubicado en la parte
izquierda a la maguina.

« Oprimir el boton verde, ubicado en el tablero de mando, con el fin

de dar inicio a la maquina.

* Operar el eguipo, Alimentarlo con las canastas del color indicado,
llenar de material las lonas, sellarloy desplazarloa lazona

Almacenado o lavado.

« Apagarla maguina oprimiendo el botdn rojo en el tablero de

mando.

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 004
EQUIPC IMalino - Picadar FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1 - Melido fino
MODELD 70A SECCION Molido
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO MOL-04
CARACTERISTICAS GEMNERALES
PESO peed ALTURA 2.30 m. ANCHO 122 m. LARGO 2.38 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPD
B0 HZ L
220V
30 HP
1755 RPM Mator
B77.5 RPM Maguina
PARTES
Mesa Maotar
Guarda polvo 4 Correas
Tolva de induccicn Torre
Tolva recolectora & Cuchillas
FUNCION X =3
Reducir el drea del material. (Picarlo) -

INSTRUCTIVO DE USO

« Revizarla alineacion de las cuchillas, se deben mantener simétricas
con la cuchilla fija para evitar pérdida de material por viruta.

« Energizar el equipo en el tablerc de mando, ubicado en la parte
izguierda a la magquina.

+ Qprimir €l botén verde, ubicado en el tablero de mando, con el fin
de dar inicio a la maguina.

+ Operar el eguipo, Alimentarlocon las canastas del color indicado,
llenar de material las lonas, sellarloy desplazarloa la zona
Almacenado o lavado.

« Apagarla maquina oprimiendo el botén rojo en el tablero de
mando.

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 005
EQUIPO Lavadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
MODELO 125 Kg. SECCION Lavado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO LAV-01
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO XXX | AuRA 1,68 m. | ancio  [im. [ arco  [140m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO

60 HZ

220V

6,6 HP

1745 RPM Motor
436,25 RPM Maguina
PARTES
Soporte de motor Motor
Arbol de batido 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Limpiar el material de impurezas gue puedan afectar
|a calidad del producto.
INSTRUCTIVO DE USO

» Verificar gue el nivel del agua sea mayor a 60cm de altura.

+ Energizar el eguipo en el tablero de mando, ubicado en la parte

lzquierda a la magquina.

« Verter maximo 125 Kg de material

* Aplicar 1Kg de detergente 0 compuesto guimico

* Dejar encendido el equipo durante 4 min

« Apagarla magquina oprimiendo el boton rojo ubicado en el tablero

de mando

« Apagarla maguina oprimiendo el boton rojo en el tablero de

Mando.

« Retirar el material y ubicarlo en el tangue auxiliar

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa 0idos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 006
EQUIPD Lavadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cardoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
NMODELO 125 Kg. SECCION Lavado
MMARCA Betancourt y Cardoba CODIGO DE INVENTARIO LAaV-02
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO WX | Aura Jieem. | ancHo  1im. | ereo [140m.
CARACTERISTICAS TECMICAS FOTO DEL EQUIPO

&0 HZ

20V

6,6 HP

1745 RPM Motor
436,25 RPM Maguina
PARTES
Soporte de motor Motor
Arbol de batido 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Limpiar el material de impurezas gue puedan afectar
la calidad del producto.
INSTRUCTIVO DE USO

= Yerificar gue el nivel del agua sea mayor a 80cm de altura.

+ Energizar el eguipo en el tablero de mando, ubicado en la parte

lzquierda a la magquina.

« Verter maximao 125 Kg de material

+ Aplicar 1Kg de detergente o compuesto guimico

+ Dejar encendido el eguipo durante 4 min

+ Apagar la maguina oprimiendo el boton rojo ubicado en el tablero

de mando

+ Apagarla méguina oprimiendo el botén rojo en el tablero de

Mando.

+ Retirar el material y ubicarlo en el tangue auxiliar

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion comao; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 007
EQUIPO Lavadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
MODELO 100 Kg. SECCION Lavado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIC LAV-03
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO WX | Acura [Leem. | ancHo  im. | weeo  J140m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO
80 HZ i
220V
6,6 HP
1745 RPM Motor
436,25 RFM Maguina
PARTES
Soporte de motor Motor
Arbol de batido 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Limpiar el material de impurezas gue puedan afectar
la calidad del producto.

INSTRUCTIVO DE USO

« Verificar gue el nivel del agua sea mayor a 60cm de altura.

* Energizar el equipo en el tableroc de mando, ubicado en la parte
lzquierda a la maguina.

« Verter maximao 125 Kg de material

+ Aplicar 1Kg de detergente o compuesto quimico

+ Dejar encendido el eguipo durante 4 min

+ Apagarla maguing oprimiendo el boton rojo ubicado en el tablero
de mando

* Apagar la maguina oprimiendo el boton rojo en el tablero de
Mando.

« Retirar el material y ubicarlo en el tangue auxiliar

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 008
EQUIPO Lavadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
MODELO 125 Kg. SECCION Lavado
MARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIO LAV-04
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO XXX [ ATURA 1,68 m. | ancHo  [im. [ arGo  [1,40m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO

60 HZ

220V

6,6 HP

1745 RPM Motor
436,25 RPM Maguina
PARTES
Soporte de motor Motor
Arbol de batido 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Limpiar el material de impurezas que puedan afectar
la calidad del producto.
INSTRUCTIVO DE USO

 Verificar gue el nivel del agua sea mayor a 60cm de altura.

« Energizar el equipo en el tablero de mando, ubicado en la parte
Izquierda a la maguina.

* Verter maximo 125 Kg de material

« Aplicar 1Kg de detergente 0 compuesto guimico

* Dejar encendido el eguipo durante 4 min

« Apagarla maguina oprimiendo el botdn rojo ubicado en el tablero
de mando

« Apagarla maguina oprimiendo el boton rojo en el tablero de
Mando.

« Retirar el material y ubicarlo en el tangue auxiliar

Para operar el eguipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 009
EQUIPD Secadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cardoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
MODELD 50 Kg. SECCION Secado
IMARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIC SEC-01
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO WO, | ALTURA 1,12 m. ANCHO 0,86 m. | LARGO 0,96 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO

80 HZ :

220V

6,6 HP

1745 RPM Matar
1745 RPM Magquina
PARTES
Soporte de motor Motor
Tolva de centrifugado 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Secar el material gue previamente fue molido y
lavado
INSTRUCTIVO DE USO

+« Comprobar gue se encuentre limpio el tangue

* Energizar el eguipo en el tableroc de mando, ubicado en la parte
lzguierda a la maguina.

+ Cargar con maximo 50 Kg de material

» Apapar la maquma oprimisndo &l boton rojo ubicado en el tablero
de mando

« Dejar encendido el equipo de 58 10 min. segun se requiera

+ Retirar el material y empacarloen bultos de 25 Kg.

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 010
EQUIPO Secadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
MODELD 50 Kg. SECCION Secado
IMARCA Betancourt y Cordoba CODIGO DE INVENTARIC SEC-01
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO WO, | ALTURA 1,12 m. ANCHO 0,86 m. | LARGO 0,96 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPD

60 HZ —

20V

6,6 HP

1745 RPM Mator
1745 RPM Magquina
PARTES
Soporte de motor Motor
Tolva de centrifugado 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Secar el material gue previamente fue molido y
lavado
INSTRUCTIVO DE USO

+« Comprobar gue se encuentre limpio el tangue

* Energizar el eguipo en el tableroc de mando, ubicado en la parte
lzguierda a la maguina.

+ Cargar con maximo 50 Kg de material

» Apapar la maquma oprimisndo &l boton rojo ubicado en el tablero
de mando

* Dejar encendido el equipo de 5 a 10 min. segun se requiera

+ Retirar el material y empacarloen bultos de 25 Kg.

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion comao; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 011
EQUIPD Secadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cardoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
NMODELO 50 Kg. SECCION Secado
MMARCA Betancourt y Cardoba CODIGO DE INVENTARIO SEC-01
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO XK | ALTURA 1,12 m. ANCHO  [0,86 m. | Lareo 0,96 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO

B0 HZ == -

220V

6,6 HP

1745 RPM Mator
1745 RPM Maguina
PARTES
Soporte de motor Motor
Tolva de centrifugado 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Secar el material gue previamente fue molido y
lavado
INSTRUCTIVO DE USO

+ Comprobar gue se encuentre limpioel tangue

+ Energizar el equipo en &l tablero de mando, ubicado en la parte
lzguierda a |la maguina.

+ Cargar con maximo 50 Kg de material

» Apapgar la maquina oprimiendo el boton rojo ubicado en €l tablero
de mando

* Dejar encendido el equipo de 5 a 10 min. segun se requiera

+ Retirar el material y empacarlcen bultos de 25 Kg.

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementas de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA NO. 012
EQUIPO Secadora industrial de plastico FECHA 13/11/2023
FABRICANTE Industria Betancourt y Cordoba UBICACION Planta 1- Area de lavado
MODELO 50 Kg. SECCION Secado
MARCA Betancourt y Cardoba CODIGO DE INVENTARIO SEC-01
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO XK | ALTURA 1,12 m. ANCHO  [086m. | LeRGO 0,96 m.
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DEL EQUIPO

B0 HZ ———

220V

6,6 HP

1745 RPM Mator |
1745 RPM Maguina
PARTES
Soporte de motor Motor
Telva de centrifugado 2 Correas
Sistema drenaje Tangue
FUNCION
Secar el material gue previamente fue molido y
lavado i
INSTRUCTIVO DE USO

+ Comprobar gue se encuentre limpic el tangue

+ Energizar el equipo en el tablerc de mando, ubicado en la parte
lzguierda a la maguina.

* Cargar con maximo 50 Kg de material

» Apagar la maquina oprimiendo €l botdn rojo ubicade en el tablere
de mando

+ Dejar encendido el equipo de 5 a 10 min. segun se requiera

« Retirar el material y empacarloen bultos de 25 Kg.

Para operar el equipo se deben usar OBLIGATORIAMENTE elementos de proteccion como; Gafas de seguridad, guantes y tapa oidos.
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ANEXO 3.
Hojas de Vida
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HOJADEVIDA

WILPLAS 5.A.5.

FICHATECNICA #

CODIGO DELEQUIPO

001 MOL-01
NOMEBRE DELEEQUIFO
Maolino - Picador
UBICACION MARCA
Planta 1-Primer molido Betancourt y Cordoba
HISTORIALDE EVENTOS
Tipo de o o .
Fecha mantenimiento Descripecidn de la actividad Estado Quien Reporta
N2
HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.5.

FICHA TECNICA #

CODIGO DEL EQUIPD

002

MOL-02

NOMBRE DEL EQUIPO

Molino -

Picador

UBICACION

MARCA

Planta 1 - Primer molido

Betancourt y Cordoba

HISTORIAL DE EVENTOS

Tipo de

Fecha
mantenimiento

Descripcion de la actividad

Estado

Quien Reporta
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HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.5. N
003
FICHA TECNICA # CODIGO DEL EQUIPO
003 MOL-03
NOMBRE DEL EQUIPO
Molino - Picador
UBICACION MARCA
Planta 1 - Primer molido Betancourt y Cordoba
HISTORIAL DE EVENTOS
Tipo de _— . .
Fecha . Descripcion de la actividad Estado Quien Reporta
mantenimiento
No
HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.S.

FICHA TECNICA #

CODIGO DEL EQUIPO

004

MOL-04

NOMERE DEL EQUIPO

Maolino - Picador

UBICACION

MARCA

Planta 1 - Primer molido

Betancourt y Cérdeba

HISTORIALDE EVENTOS

Tipo de

Fecha .
mantenimiento

Descripcion de la actividad

Quien Reporta
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HOJA DE

VIDA

WILPLAS 5.A.5.

FICHA TECNICA #

CODIGO DEL EQUIPO

005

LAV-01

NOMBRE DE

LEQUIPO

Lavadora industrial de plastico

UBICACION

MARCA

Planta 1 - Area de lavado

Betancourt y Cordoba

HISTORIAL DE EVENTOS

Fecha Tlpa_d% Descripcion de la actividad Estado Quien Reporta
mantenimiento
N2
HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.5. 006

FICHA TECNICA #

cODIGO DEL EQUIPO

006

LAav-02

NOMBRE DE

LEQUIPO

Lavadora industrial de plastico

UBICACION

MARCA

Planta 1- Area de lavado

Betancourt y Cordeba

HISTORIAL DE EVENTOS

Tipode

Fech
4 mantenimiento

Descripcion de la actividad

Estado

Quien Reporta
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N2
HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.5.
007
FICHA TECNICA # CODIGO DEL EQUIPO 3
007 LAV-03
NOMERE DEL EQUIPO
Lavadora industrial de plastico
UBICACION MARCA
Planta1- Areade lavado Betancourt y Cérdoba
HISTORIAL DE EVENTOS
Tipo de _— - .
Fecha . Descripcion de la actividad Estado Quien Reporta
mantenimiento
Ne
HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.5.
008
FICHA TECNICA # CODIGO DELEQUIPO xi'v‘:él e
008 LAV-04 . g
NOMBRE DEL EQUIPD
Lavadora industrial de plastico
UBICACION MARCA
Planta1- Areadelavado Betancourt y Cérdoba
HISTORIAL DEEVENTOS
Tipo de S . .
Fecha Descripcidn de la actividad Estado Quien Reporta

mantenimiento
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HOJA DE VIDA

WILPLAS 5.A.5.

FICHA TECNICA #

CODIGO DEL EQUIPO

009

SEC-01

NOMBRE DE

LEQUIPO

Secadora industrial de plastico

UBICACION

MARCA

Planta 1 - Area de lavado

Betancourt y Cérdoba

HISTORIAL DE EVENTOS

Fecha T'pa.d? Descripcion de la actividad Estado Quien Reporta
mantenimiento
NE
HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.5. e

FICHA TECNICA #

CODIGO DEL EQUIPO

010

SEC-02

NOMBRE DEL EQUIPO

Secadora industrial de plastico

UBICACION

MARCA

Planta 1 - Area de lavado

Betancourt y Cérdoba

HISTORIAL DE EVENTOS

Tipo de

Fecha .
mantenimiento

Descripcidn de la actividad

Estado

Quien Reporta
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HOJA DE VIDA

WILPLAS 5.A.S.

FICHA TECNICA #

CODIGO DEL EQUIPD

011

SEC-03

NOMBRE DELEQUIPO

Secadora industrial de plastico

NE

011

UBICACION MARCA
Planta 1 - Area de lavado Betancourt y Cérdoba
HISTORIAL DE EVENTOS
Tipo de S - .
Fecha . . Descripcion de la actividad Estado Quien Reporta
mantenimiento
NE
HOJA DE VIDA WILPLAS 5.A.5.

FICHA TECNICA #

€ODIGO DEL EQUIPD

012

SEC-04

NOMBRE DEL EQUIPO

Secadora industrial de plastico

UBICACION

MARCA

Planta1- Area de lavado

Betancourt y Cordoba

HISTORIAL DE EVENTOS

Tipo de

Fecha A
mantenimiento

Descripcion de la actividad

Quien Reporta
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ANEXO 4.

Bitacora
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ANEXO 5.

Pruebas de Conocimientos y Habilidades
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PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES TECNICAS
Par tavor, tesponda las siguientes pregunias de manera honesta y preciss. Tu
relroalimentacon 8s imporants para mejorar el proceso de lrabao y garantizar la
segundad y aficencia de la produccion.
Encontrards preguntas con respuasta abierta donde puedes Benar 08los espacias y
olras con respuestas corradas donde debes marcar una opcion “(S) (No)

Nambre: omfizna
Fecha: '2- 1| - 23 Area de Trabajo !"fmhffs

1) Experiencia Laboral:
a. (Cuanto bempo ha trabajado en Wilplas operando las maquinas?

1S afnps
b. Marque lais) maquenais) que uliliza én su trabajo habdual

| Malino 1 X

94

Molino 2 [y Lavadora Secadora ] Compactadora L Cosedora ')z/]
|

c DoscﬂbebrevemmtehMpﬂwlpddecadaroodeméqumqucmaneia.
. : o dgrur e AL
(4 4 ‘n nécad So J 8.

+ G : y " maler)  al
¢ 25 kg

2) Seguridad:

a) (Cudles son las medidas de seguridad mas importantes que debe seguir al
irabajar con estas maquinas?
Y = l L JALES -

. o T eyr | al W a
~ ) " (| - /i(b!

: CinNg 0 ‘05 far 48 AT~ [ 4

d ) L

b




b) (Qué Implementos de seguridad son obligalonos a la hora de oparar las
maquinas de la  planta?

= Gakas
-_an._oféu

= Ol JQALD_-{LMD

c) Siusted ve que un companero asta operando de forma erronea un aquipo o
no esta utilizando los implementos de seguridad y podria poner en riesgo su
integridad, ,Cual es el paso a seguir?

_-___.\L_LB.T;J [+, 01 (4 F] Ln___m@.un 5, le A?J 3. =f
o L M =
(&

3) Mantenimiento:
a) . Tiene conocimento de las actividades de mantenimiento preventivo que sé
deben realizar en la maquina(s) que opera? #5 (No)
b) ,Qué actividades debe realizar antes de empezar su operacion en la maquina?
- i i {
et Ccﬂsm prifcactan

- verificoe . ZaTa)
C
¢) ¢Qué tipo de mantenimiento realiza de manera regular en 1as maquinas?

-

— i l“ | al}\?a:lnﬂ - (umL/mfag
—  Tensrona” ¢olreces

d) ¢Cudl essupasoa seguir cuando |a maquina presenta un fallo que le impide
continuar con su labor?

—~ R'"(l( 4 I\G“{l v d‘ q‘{ﬁ 5. il i ALY
_ﬁ__&;é_e__cmglw__dc—”& e 2

95



4) Problemas Comunaes:

a) (Menciona cudles son los problemas o averlas que sualen ocurrr en [as

maquinas con mayor frecuancia?

. Qb}gb sion L&: r‘!]‘ﬁnfx
o CE. ”CU 1N Idn.
o Qlura de cuchilas

o Thio % fodamrentos

b) ¢Qué medidas toma o conoce para solucionar estos problemas comunes?
- infcigy o
df camlear do ﬁm:r .
- My qup

|n: (uéglu(ﬂ () sS4l
o 50 prende Y sp o5l A 4

c) ¢Qué actividades realiza para prevenir estos problemas comunes?
- j- ) v

—eAl el

5) Calidad del Producto:
a) ,Como afecta el conocimiento y ¢l mantenimiento adecuado de las maquinas

al producta final en terminos de calidad?

_A_&dg_mulm_\eu_g-i - Ms’.um;g_mm_—
_mal £ el -\%mi_a_muy_fma&_d——
_du ‘L‘Iﬂljo’, ca s coAcde.

b) ;Qué verifica en el producto terminado para detectar que la maquina presenta

fallos o requiere mantenimiento?
'{amof (Y} Ar’ el IH.J " gbre ;égfo' oS '

el
_de%_g.‘_g@‘_m@i_fnﬂ—mnm———
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) Necesidaden de CapacMacion:
a) | Consdera gue necastas mas capacacian o informacidn sobea & maneo de
Law macuenes? (Sifteay
51 su respueata es "SI, jen que aspocto especilico W gustaria recbir mayar
capacihasocn?

7) Comentarios Finales:
A) (Hay alguna olra informackin o comentana que desees agregar Sobre

axpenenciy y conacmiento an Iy aperacion de las maguinas de s ampresa?

8) Deagrama
a) Por Ultkma, reakcs un diagrama del funcicnamiento de 18 MAQUING que cperd.
«wumdmmmmummmumm.

B

(.M

Covgd

=P J:———_J_‘e ,,.,_\m‘
og \ ’;;N'liﬂw‘o

AGradecomas  sVICevamenis w colaboracion en #ste encuesta. La mformeacion
WmmMomjnmbthMcnmwm
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PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES TECNICAS

Por favor, responda las siguientes pregunfas de manera hanesla y precisa, Tu
retroalimentacion es importante para mejorar el procaso de trabajo y garantizar la
saguridad y eficiencia de |a produccién,

Encontrards prequntas con respuesta abierta donde puedes llenar estos aspacios y
olras con respuestas cerradas donde debes marcar una opcién “(Si) (No)*

Nombre: _\Lc]o( ToweS.

Fecha: Ac)- rgal - 2o23  Area de Trabajo: _ [Vl acs

1) Experiencia Laboral:
a. ;Cuanto tiempo ha trabajado en Wilplas operando las maquinas?
12_eAgS
b. Marque la(s) maquina(s) que utiliza en su trabajo habitual

Malino 1 X Molino 2 5 Lavadora Secadora Compactadora l Cosedora

¢. Describa brevemente la funcién principal de cada tipo de méquina gue maneja.

Medno s o Mlev y (emoley cencardlle § Y ceoemy?
_'QL.LL&L_’@m__famﬂ.cLﬂ.xﬂq

2) Seguridad:

a) ;Cudles son las medidas de seguridad mas importantes que debe seguir al

trabajar con estas maquinas?
thar s elemedal  cowipnlien\es e peodouen
Q) »
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b) (Qué implementos de sequridad son obbgatorios a la hora de operar las
maquinas de la  planta?

Wm_{.rg&y_

¢) Siusted va que un compafiero ests operando de forma errdnea un equipo o
no esta utilizando los implementos de seguridad y podria poner en riesgo su
integridad, ;,Cual es el paso a seguir?

<

—cureckomeonle by  elboaoskd o 51 peitde Jo
eeakrnce  cea el orcor  cetreipenclieri€

-

3) Mantenimiento:
a) ¢;Tiene conocimiento de las aclividades de mantenimiente preventivo que se
deben realizar en la maquina(s) que opera? (3 (No)
b) ¢Qué actividades debe realizar antes de empezar su operacion en la maquina?

\)?ug\tm g‘ dk‘a‘ e E uq"ag P!Ct (=378 :Hlﬁﬁ
MA&J_M&MM_Q%G

\ no 2

c) 2Qué tipo de mantenimiento realiza de manera regular en las maquinas?

_Lubumnh_'_snu&mmi@_t’thnﬂui
o wtal

d) (Cudl es su paso a seguir cuando la maquina presenta un fallo que le impide
continuar con su labor?
_\Leuhun_a.Lv-_(nﬂn_._[uLLn_xmmh_y_
mh_dL_ﬂ_.fn_Puda_;nl.‘mlg__a_d&
el caxn Mlmat Gl Jecars
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4) Problemas Comunes:

a) (Mencione cudles son los problemas o averias que suelen ocurmr en las

maquinas con mayor frecuencia?

- .Ic..e,lrcllm__y_umpm by cuchilleS ]
. _ﬁadm_cl__é.b_ludnnllvl_,au_w;f-f'm
. Se #-lamc P L § conece § —

b) ,Qué medidas toma o conoce para solucionar estos problemas oomuneﬁ?

__y__alﬂmm——
.afb_' wl _m.LLzl_Q.L__

¢) (Qué actividades realiza para prevenir estos problemas comunes?
e | Coenlic £ . ,;gng’ Asl enllmasi Csaetle
_\Laafi.\.ela__éa_fa:_mzq.ul-d!—j

5) Calidad del Producto:
a) ;Como afecta el conocimiento y el mantenimiento adecuado de las maquinas

al producto final en términos ¢e calidad?

- (= = i ag
N no se_neatee al de el m_,,_zj:hJL
fadna Gl €

b) 2Qué verifica en el producto terminado para detectar que |a maquina presenta
fallos o requiere mantenimiento?
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6) Necesidades de Capacitacion:
a) ¢ Caonsidera nue necesilas mas capacitacidn o Informacidn sobra ol maneg da

las maquinas? (30(No)
Si su respuesta es "Si°, pen qué aspacio especifico te gustaria recibir mayor

capacitacion?

B Joda lo pube bouce g e megancs 4 pea

_MMWM
Mnu/“ r :

7) Comemtarios Finales:
a) ¢Hay alguna oftra informacion o comentario que desees agregar sobre lu
experioncia y conocimiento en la operacién de las maquinas de la empresa?

No

8) Diagrama

a) Por Gitimo, realice un diagrama del funcionamiento de la maquina que opera,

de igual forma el proceso de transformacion del producto durante |a operacién,
SCpey’

,—/____71_"&.::"08"

l_j_,( - , -gg; o ".\" 7 Y .‘ Mw'u'
= 7O . 'j’ -1,....0~<b
e -g 0

Agradecemos sinceramente su colaboracion en esla encuesta. La informacion

proporcionada nos ayudaré 8 mejorar la segunidad y la eficiencia en tu lugar de
trabgjo.
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PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES TECNICAS

Por favor, responda las sigulentes preguntas de manera honesia y precisa. Tu
retroalimentacion es importante para mejorar el proceso de trabajo y garantizar la
sequridad y eficiencia de la produccion,

Encontrards preguntas con respuesta abierta donde puedes llenar 05l0s espacios
olras con respuestas cerradas donde debes marcar una opclén “(Si) (No)®

Nombre: Qau[ / MJ’ana

Fecha: !0~ (] - 23 Area de Trabajo: f’{a'mos

1) Experiencia Laboral:
a, jCuanto fiempo ha trabajado en Wiplas operando las maquinas?
A5 _afos
b. Marque la(s) mdquina(s) que utiliza en su trabajo habitual

Molino 1 X Molino 2 X Lavadora Secadora Compactadora |  Cosedora X

¢, Describa brevemente |a funcion principal de cada tipo de maquina que maneja.

/ T
+ Coscocto : Count Iy toltes tle Matberie) al
(2;[‘5“‘ z,Skrf

2) Seguridad:

a) ;Cudles son las medidas de seguridad mas Importantes que debe segquir al
Irabajar con estas mayuinas?

- 6@/(13
s I;"arfej md'uf’fi




b) (Qué implementos de segundad son obligatorios a la hora de operar |as
maqumas de la  planta?

- Galus

-_Lq.‘uha;ée
Bt Pddg: As acero.

¢) Siusled ve que un compaiiero esta operando de forma erronea un equipd O
no esta utilizanda los implementos de seguridad y podria poner en resgo su
Inmtegridad, ;Cual es el paso a seguir?

- fefe [k =3

v aniﬁ(ll

3) Mantenimiento:
a) ¢Tene conocimiento de las actvidades de mantenimiento preventivo que se
deben realzar en la maquina(s) que opera? M (No)
b) ¢Qué actividades debe realizar antes de empezar su operacion en la maquina?
_Lm@sh__m__mm]an_&_.mute/rd{ paect_evitkay
(J CeA 9 PAINACCOA
- ot elade - ino

c) ;Qué tipo de mantenimiento realiza de manera regular en las maquinas?
e

- i ' U L / 2] Lfa [er
.rCA.fW Loirnfee s

d) ,Cudl es su paso a seguir cuando la maquina presenta un fallo que le impide
continuar con su labor?

- Q‘lf(l!’ ‘ngsiﬁcgy a‘ }'{(" ? N Sy

Se vor  Adt de vneg UEZ
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4) Problemas Comunes:

a) JMencone cudles son los problemas o averlas que suelen ocurrir en 1as

maquinas con mayor lrecuencia?

o Dodonsicn de  cowrens

o Cuchillas  sin 4ilo.
o Polura Ao eochillay
e _Lha0 Ap Iaéumrm S

b) ;Qué medidas toma o conoce para solucionar,estos problemas comunes?

‘olk cumltar do :\% real. |

"_"\_um_*gﬁ os cochllen e 3 Rate
i So Wméegsc eshe A

¢) (Qué actividades realiza para prevenir estos problemas comunes?

_g;e__te_pmiLamciI_u/ av Heenae © o

5) Calidad del Producto:
a) ;Como afecta el conocimiente y el mantenimiento adecuado de las maquinas
al producto final en términos de calidad? ;
A ¢ 4"-,1, NCiCrod

m‘ £ P‘ Mol(e(cg‘ g
detorado . catsi r{dﬁaﬁ. #

b) :(Qué verifica en el producto terminado para detectar que la maquina presenta
fallos o requiere mantenimiento?
(5% sebie  4dn 4 ‘

7

re mole Gue ‘dlﬁ“‘ mg,ic;&; A2 oA 1. bras,
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6) Necesidades de Capacitacion:
a) ¢Considera que necesitas mas capacitacion o informacion sobre el manejo de
las maguinas? (SikNey
Si su respuesta es “Si", en qué aspecto especifico te gustaria recibir mayor
capaciacion?

7) Comentarios Finales:
a) ¢May alguna otra informacion o comentario que desees agregar sobre tu
experiencia y conocimienta en la operacidn de las maquinas de la empresa?
- C [

—tamladel sdpdo

8) Diagrama

a) Por ultimo, realice un diagrama del funcionamiento de la maquina que opera,
da igual forma el proceso de transformacion del producto durante la oparacian,

Congd K@W

4
( UC\\'\\Q
=D
E;

Agradecemos sinceramente su colaboracion en esta encuesta. La informacion
proporcionada nos ayudard a mejorar la sequnidad y la eficlencia en tu lugar de

trabajo.

( -~
- -

I_.g nw&md1

’_J:mn’ NJ ®)




PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES TECNICAS

Por favor, responda las sigulentes preguntas de manera honesla y precisa. Tu
retroalimentacion es importante para mejorar el proceso de trabajo y garantizar |a

sequridad y efliclencia de la produccion.

Encontraras preguntas con respuesta abierla donde puedes llenar estos espacios y
otras con respueslas iz?das donde debes marcar una opcion “(Si) (No)*

Nombrg:  j&Vier [ /@/Adw,

Fecha: —7C WVM&?Area de Trabajo: /4‘@'%/"/&'((' T

1) Experiencia Laboral:
a. (Cudnto tiempo —’ha trabajado en Wilplas operando las maquinas?
SO _anes

b. Marque la(s) maquina(s) que utiliza en su trabajo habitual

Molino 1 Molino 2 | [ Lavadora X Secadora /k/{Compac:adora ‘ Cosedora
) |

c. Descripa brevementg la funcion prlncipa da tipo de maquina que my.
";Z- /JJ( 02(9 e Wl qt)lf e

¢
'TAM M?D qc‘dp/.v/&y { ,Q/nav.om)

2) Seguridad:

a) z,Cuéles son las medidas de sequridad mas importantes que debe seguir al

D oo e Los chrororsh pusbece

f&’-d’ﬁ”‘{ }/E/(/jﬂ t»’fOéoW > Cz/ot.S‘
mqy/ﬁ'&:f
74
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b) .Qué implementos de seguridad son obligatorips a la hora de operar las

maquinas de la planta'?
/47,4/)}@5 q £, ﬂ?&f{dﬂ/ ~F, )ow éc-/éar

A A £ ﬁz»;/md’ / »‘o

c) Siusted ve que un compariero esta operando de forma errénea un equipo o
no esla utilizando los implementos de seguridad y podria poner en riesgo su
idad, ¢ Cual | paso a sequir?
’!3/ Fe C’/ COTIBINE 20 e i/ LroCs / €
1 B1G D Sope &/ Procefp @ tqfvire 9 227
Aeze Hrecro. :

3) Mantenimiento:
a) ¢ Tiene conocimiento de las actividades de mantenimiento preventivo que se
deben realizar en la maquina(s) que opera? M {No)
b) ;Qué acuwdade depe realizar antes de empezar su opera :on en aguina?
195 Pect o9 aé /l /”"%'z e, 2one T Zr/—a
/mp737q ?é fot aey'“rxat ¥ wﬂﬁr m

SoSes log Jw;éflz/e /M&’Gfﬂ” fp&-faﬂdé

c) g,Qué tipo @ antilz'-lento/eel ,d nera negular as maquinas?
4#4 / \S“e,c« =7
errgreme g pon ezt

= @m/ 20 e v/ cO-L

d) ¢Cual es su paso a seguir cuando la maquina presenta un fallo que le impide
continuar con su labor?

172 forme et 77/ /37/8 /ﬂ 7L /or//7)




4)

5)
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Problemas Comunes:

a) ¢(Mencione cudles son los problemas o averfas que suelen ocurrir en las

maquinas con mayor !recuenua?
. w&lf as 8/ ) cens z/e / /um«z&ag_

D’Un/ksfef ,Oo/ Mél'ﬂ('rro'/’ 4(/ /,v J;c nzfél—ﬁt

b) ;,Qué medidas toma o conoce para solucionar estos problemas comunes?
Ktanderimiontos Préotes /nm.r/v Copecttee -

c) ¢Qué actividades reallz ra prevenir es roblema munes?

/{/P PR el v M T /zar/e Lot /
en 4/ opct-woa 'Séfﬂ I
<& br Loethn ager qprles }’ 2’;;,9:4‘: 3};

2t opaZacrv’h Ve Seyier
/

Calidad del Producto:
a) ;Como afecta el conocimiento y el mantenimienta adecuado de las maquinas
al producto final en térmlnos de caidad?
Se ofectn exn ,'_ Co cvoes aé/¢ L9404,¢7<)
Sopat, peve/ 42 /"M«g conecto e Lo
_Z:: podldp

b) ¢Qué verifica en el producto terminado para detectar que la méquina presenta
fallos o requigre mantenimiento?

fnterahs con pn m// au})/ma/eg‘
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6) Necesidades de Capacitacion:
8) (Considera que necesilas mas capacitacion o informacion sobee el manejo de
las maquinas? (SIS
Sl su respuesta es “Si”, jen qué aspecto especifico te gustaria recibir mayor
capacitacion?

7) Comentarios Finales:

a) ¢Hay alguna ofra informacion o comentario que desees agregar sobre fu
experencia y conocimiento gn ka operacién de las maquinas de la empresa?
le oo JP Cofocnr opPBPIrias reids
Cip @ﬂptlfv/g}?/@ on / as prxgune S £ S177

Febyae € Faceser’t Z A
fa Tebiaoe Capacetacieer’® acomPajaniier.
Ao BFD Sppalie con mayer ok PLiIert em
= = - 5

8) Diagrama
a) Por dltimo, realice un diagrama del funcionamienta de la maquina que opera,
de igual forma el proceso de transformacién del producto duranie |a operacién.

> I

Fd
e
=

2%

&n
& .
Eomm e codéla
Agradecemos sincaramente su colaboracion en esta encuesfa. La informacién

proporclonada nos ayudard a mejorar la seguridad y la eficiencia en tu lugar de
trabajo.
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PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES TECNICAS

Por favor, responda las siguientes pregunias de manera honesta y precisa. Tu
retroalimentacion es importante para mejorar el proceso de lrabajo y garantizar a
sequridad y eficiencia de la produccion,

Encontrarés preguntas con respuesta abierta donde puedes llenar estos espacios y
olras con respuestas cerradas donde debes marcar una opcién “(S1) (No)'

Nombre; )\_p\f\ &ﬂ‘N\lQRt)
Fecha: \C ’" !23 Area de Trabajo: J(M\"udwa ‘427 codoya

1) Experiencia Laboral:

a. ¢(Cuanto tiempe ha trabajado en Wilplas operando las magquinas?
S a0

b. Marque la(s) maquina(s) que utiliza en su trabajo habitual

Molino 1 Malino 2 Lavadora Secadora Compactadora 'Cosedora {

b & | |

¢. Describa brevemente la funcion principal de cada tipo de maquina que maneja,

LA%AQ‘M &lhﬂ !g &gndaol :1 qu\m|m(,= %gg e Iq
Gphican  al  mdfeaal.

Steaduia:  Se v el mdtanal ¢ oL . # ymdo

2) Seguridad:

a) ;Cudles son las medidas de sequridad mas importantes que debe seguir al
trabajar con eslas maquinas?

_U_Ll.].nz.et/ Lo opu 4 elomen s ole Dio*mcson

u - M tvar € vianqlahuw e dsSaullar
W'O't\l




b) (,Qué implementos de sequridad son abligatorios a la hora de operar las

uinas de la  planta?
atal | Iamw{.s; hotil ﬂm‘fu de aceno_y ‘(Efm b §

c) Siusted ve que un companero esta oparando de forma errdnea un equipo o
no esta utilizando los implementos de sequridad y podria poner en riesgo su
integridad, LCuél as el mo a segulr?

3) Mantenimiento:
a) ¢Tiene conocimiento de las actividades de mantenimiento preventvo que se
deben realizar en la maquina{s) que opera? M {No)
b) ¢Qué actividades debe realizar antes de empezar su operacion en la maquina?

d) ;Cudl es su paso a seguir cuando la maquina presenta un falko que le impide
continuar con su labor?
erhear &ec ua dano ono m
D en cuto e el domo a_oy ke
o  baya e o\ daro de
WO,&)\M.
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4) Problemas Comunes:

a) ¢(Mencione cuales son los problemas o averias que suelan ocurmir en las
maquinas con mayor frecuencia?

Eallﬂglg de Fg\e,ﬂg de lu lavadsta
S deSconia_ $A eve do lo Seaderd

T X { "
a d Uil e a \d {] \ ‘t; yal
a DQLO e b e y (4 [ L
_ e 0 aclo m wa long |
b) ¢Qu idas 0 conoce para solucionar astos problemas comunes?

dcer _una  corjec X Venficacon de o€ egu?os aptel
M"e- : " L
\ ceo\\g.a,m Un_parienimiendn  Con linue . 94 (¢
\ L

¢) 2Qué actividades realiza para prevenir estos problemas oomtlnes?

5) Calidad del Producto:

a) ;Coémo afecta el conocimiento y el mantenimiento adecuado de las maqguinas
al producto final en términos de calidad?
[ [ o

3ade £ .

pate (14l Fg [6< f[wmucoi vt

b) ¢Qué verifica en el praducto terminado para detectar que la maquina presenta
fallos o requiere mantenimiento?

atoyal con exceso de mfﬂml puitiaa, ole,




G) Necesidades de Capacitacion:
a) ¢ Considera que necesitas mas capacitacion o informacén sobre el maneo de
las maquinas? (Si)No)
Si su respuesta es "Si", jen qué aspecto especifico te gustaria recibir mayor
capacitacion?

S (uoau \MLW\ 00{ WI*EM t;_nlml

_P.g_&maj Ew Pma.( ,@wj]g& ?gm ne —r"rw}
__qa&wu_d;@umq,

7) Comentarios Finales:
a) (Hay alguna otra informacién o comentario que desees agregar sobre tu
experiencia y conocimiento en la operacion de las maquinas de la empresa?

o Loén oY .

8) Diagrama

a) Por (ltimo, realice un diagrama del funcionamiento de la maquina que opera,
de igual forma el proceso de transformacién del producto durante la aperacidn,

Agradecemos sinceramenle su colaboracion en esta encuests. La informacion
proporcionada nos ayudaré a mejorar la seguridad y la eficiencia en tu lugar de
trabajo.
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PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES TECNICAS

Por favor, responda las siguientes praguntas de manera honesta y precisa. Tu
retroalimentacion es importante para mejorar el proceso de trabajo y garantizar la
segunidad y eficiencia de la produccion,

Encontrards preguntas con respuesta abierta donde puedes llenar estos espacos y
otras con respuestas cerradas donde debes marcar una opaidn *(51) (No)®

Nombre: ‘,’\ T e Vﬂn‘uz

Fecha: |5~ 41 -23 Area de Trabajo: Lavapons - SecAm

1) Experiencia Laboral:
a. JCudnlo tiempo ha lrabajado en Wilplas operando las maquinas?
T Awes
b. Marque la(s) maquina(s) que utiiza en su trabajo habitual

X

Molino 1 Molino2 | | Lavadora Secadora |y, Compactadora Cosedora }

|

¢. Describa brevemente la funcién principal de cada tipo de méquina que maneja,

_lavae K Cuzae  ducee ¥ Sudaucms G Teae

Log MpTCeanlls A& PRECESAL

2) Seguridad:

a) ¢Cudles son les medidas de seguridad mas importantes que debe seguir al
trabajar con estas maquinas?
{5AL GAFAS , LUANIES , Getas be [P0 LcToBES
AuDrTIves

- Conueenenede  al wACLE M1 TEARAIC.

114



115

b) ;Qué implementos de sequridad son obligatorios a la hora de operar las
maquinas de la  planta?
~ CATAS
= GOTAS
= BPA_BOCAS
~ CUANTES

¢) Si usted ve que un compafero estad operando de forma errénea un equipo o
no estd utiizando los implementos de seguridad y podria poner en riesgo su
Integridad, ;Cual es ol paso a seguir?

— TATFORMAL e COMPARCEc. el pRoceDiMienTo  ADELADG

3) Mantenimiento:
a) LTiene conocimiento de las actividedes de mantenimiento preventivo que se
deben realizar en la maquinals) que opera? @ Dy ST
b) 2Qué actividades debe realizar antes de empezar su operacion en la méaquina?
= LMPIEIA  CreAETA
= Beusiow  Goneeh

c) 20ué tipo de mantenimiento realiza de manera regular en las maquinas?

AMLELN TO S

= HMphe | pox scéoeTes & EAsee

d) ¢Cudl es su paso a seguir cuando la maquina presenta un fallo que le impide
continuar con su labor?

—\ee cunt 65 la ralle  yee S\ se Puepe
_Sclucioaae , SNC_ NOTIEICAL M. Tefs




4)

5)

Problomas Comunes:

a) [Mencione cudles son los problemas o averlas que suelsn ocurrr en las
maquinas con mayor frecuencia?

* SC PARTEN LAS Jhses  POR UIBACION
e Sk EOMPENl  LAs  PAETAL O La IARTICEA
° OfseaThT N LAMIENTOS

b) ¢Qué medidas toma o conoce para solucionar estos problemas comunes?
= ilcep MBs PSONTENIMIENNS g WsPecCEoNAL
(e ecinpos

- ﬂﬂ“mlﬂlalIﬂ DECVEN T

¢} ¢Qué actividades realiza para prevenir estos problemas comunes?
= dicre @uoena LINPIE?A
= Mo Scweccagear  LAS MAQIINAT

Calidad del Producto:

a) ;Cémo afecta el conocgmiento y el mantenimiento adecuado de las maquinas
al producto final en términes de calidad?
=MucsO Yp Qe Poe Desconocielifaizo, SEPucpes)
_CONTAMINAL  L0S MATERIALES

b) ¢Qué verifica en el producto terminado para detectar que la méquina presenta
fallos o requiere manienimiento?

= INDURESAS
= SUCIFDAD
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6) Necesidades de Capacitacion:
a) (Considera que necesitas mas capacilacion o informacion sobrs &l manajo de
las maquinas? (B3({No)
Si su respuesla es "SI", ,en qué aspecta espacifico te gustaria recibir mayor
capacitacion?
- Nﬁl!IEMIﬂ!ﬁMIﬁ Paen_ Pecuciig 5 hegre LA

_Les FAULE MAS  CoMLIVES

7) Comentarlos Finales:
a) ¢Hay alguna ofra informacion o comentario que desees agregar sobre (u
experiencia y conocimienta en la operacitn de las maquinas de la empresa?
Qe AnTES DE PONee A Dorre en/ HAGUINAS
=€ Camciney  Auenl, Pues NARGEY £ MATERIAL

0 LAS MAGLUNAS

8) Diagrama
a) Por ultimo, reafice un diagrama del funcionamiento de |a maquina que opera,
de igual forma el proceso de transformacion del praducto durante la operacion,

W

T =
- > HH =
PRE -LAIVADO M J_

T
LAVADG 2o AlaK

\\\/

BoLTos . SECADOLA

Agradacemos sinceraments su colaboracion en esta encuesta. La informacion
proporcihada nos ayudaré a mejorar la sequnidad y la eficiencia en tu lugar de
trabajo. 3
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PRUEBA DE CONOCIMIENTO Y HABILIDADES TECNICAS

Por favor, responda las sigulantes praguntas de manera hanests y preciss Tu
ratroalimentacion as importants para mejorar ol praceso de trabsjo y garantizae
saguridad y eficiencia de la produccion

Encontraras preguntas con respuesta abierta donde pusdes lenar estos espacios y
otras con respuastas cerradas donde debes marcar una opcidn *(S)) (Nof

Nomers:_Brayan P@en
Facha: 10/ 2003 Area de Trabsjo:_Molinp

1) Experiencia Laboral:
a. ,Cuénto fiempo ha Uabajado en Wiplas operando las méquinas?

b. Marque la{s) maquina(s) que utiliza en su trabsjo habdual

-

Molino 1 " Malino 2 x Lavadora I Secadora i Compactadora Cosedara J
c. Describa brevemente la funcion principal de cada tipo de maquina que maneja.
Moline  Moler s\ Pelico 5 uca
2) Seguridad:

a) (Cuales son las medidas de seguridad més importantes que debe seguir al

{rabajar con estas maquinas?
: oen

Are|e
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b) £Qué implemantos de seguridad son obligalonos o o hora da operar los
mdqum_ae de la  plonia?
s

()
@olul 46 Soqo0dad
Tafioddes &7

¢) Siusted ve gue un compafiero asth operando de larma erdnea un equipo o
no esth ulilizando los implemenios de seguridad y podria poner en riesgo su

Imegndad, ,Cudl es el paso a sequir?
i€ ugo W%mer,‘_ﬁnggqﬁ_immg_
el Va eirfar euenes.

3) Mantenimiento:
a) (Tiene conocimiento de las actividades de mantenmienio preventivo que se
deben realizar en la maquina(s) que opera? Q) (No)
b) (Qué actividades debe realizar antas de empezar su operacidn en la maguina?
- o) U efle |
\ oS uso

¢) LQué tipo de mantanimiento realiza de manara regular en las maquinas?
wagon
O

d) 4Cudl es su paso a seguir cuando la maquina presenta un falle que le impide

continuar con su labor?
_Fepysaw el dano, aySal al &xlﬂmiq(‘ Yy

!

%?emr e\ T€cnio.
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4) Problemas Comunes:

a) (Mencione cudles son los problemas o averias que suelen ocurrdr en las
maquinas con mayor frecuencia?

o _Emellar achlias
o _Dapp Correds
o _ Uaro Kodamert(

b) e.Oué medidas toma o conoce piara solucionar estou pmblemzs comunas?

c) ¢Qué actividades realiza para prevenir astos problemas comunes?

Poerid ]gmgém;g 1 \oesl ﬂgfﬁﬂm&ém g)evﬁifyo

5) Calidad del Producto:
a) ¢Cémo afacta el conocimiento y el mantenimiento adecuado de las maguinas

al producto final en términos de calidad? '
ey ua_qoe Sing <2 hpce oven merlenunerd)
S4e dadiudy el majeqal

b) ¢Qué verifica en el producto terminado para detectar que la maquina presenta
fallos o requisre mantenimiento?

gl ypateral €£5T0 md 3rwe o My pequere




0) Necesidades de Capacltacion:
a) (Considern que necesilas mas capaciacin o informacion sabea ol maney de
las maquimnas? (Sf)(No)
Si su respuesta es "SI, Len qué aspecto especifico e gustaria racibir mayor

capacitacion?
"’: :ﬁ £

7) Comentarios Finales:
a} ¢Hay alguna ofra informacién o comentario que desees agregar sobre U
expenancia y conocimianio en 13 operacidn de |as maquinas da ia empresa?
MK

8) Diagrama

&) Por ultimo, realice un diagrama del funcionamiento de |a maquina que opera.
de igual forma el proceso de transformacion del producto durante |a operacion,

Agradecemos sinoeramenle su colaboracion en esla encuesta, La informacion
proporcionada nos ayudard @ meforar la seguridad y la eficiencia en tu lugar de
trabajo.

121



122

ANEXO 6.
Instructivos de Operacion, Seguridad y

Mantenimiento Basico
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INSTRUCTIVO DE OPERACION DEL MOLINO DE PLASTICO

Este instructivo tiene como objetivo describir los pasos necesarios para la
operacion sequra y eficiente del molino de plastico, asegurando la proteccién del
operario y la calidad del material procesado.

Alcance
Este documento es aplicable a todos los operarios asignados al manejo del
molino de plastico en la planta de procesamiento.

Descripcion del Molino de Plastico

Modelo: Molino de Plastico XYZ-300

Componentes Principales:

o Tolva: Zona de carga del material.

o Cuchillas: Elementos cortantes que
trituran el plastico.

o Motor: Provee la energia para el
funcionamiento del molino.

o Controles: Botonera de
encendido/apagado y controles de B
emergencia.

Especificaciones Técnicas:

o Potencia: 30 HP
o Capacidad: 300 kg/hora
o Dimensiones:1500x1200x1800mm.

Procedimiento de Operacién

Preparacién Previa

. Verificacion del EPP: Ponte el equipo de proteccidn personal antes de

acercarte al molino, consultar instructivo de seguridad para el molino.

. Inspeccion Visual:

= Verifica que las cuchillas estén afiladas y sin dafos.
Aseqgurate de que no haya residuos en la tolva y en el drea de
trabajo.

. Zona de Trabajo: Asegurate de que la zona esté libre de obstrucciones Yy

materiales que hagan parte de la operacion.
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Encendido del Molino

. Verifica los controles: Asegirate de que |

todos los interruptores estén en posicion

de apagado “OFF".

. Encendido:

o Gira el interruptor principal a la
posicién de encendido “ON".

o Presiona el boton de encendido
“verde” en el panel de control.

. Esperar. Permite que el molino alcance

la velocidad de operacion antes de

cargar material, el iniciar el molino con

material dentro o a arranche afectara las

cuchillas.

Carga del Material

. Revisar el material: Asegurate de que el
plastico esté libre de contaminantes (metal,
vidrio, efc.).

. Carga: Introduce el material plastico en |a tolva
de forma controlada, evitando sobrecargar el
molino.

. Monitoreo: Observa el funcionamiento del
molino, asegurandote de que el material se
procese correctamente, revisando el matena
procesado.

Apagado del Molino

: Seouencna de apagado:
Detén la alimentacion de material.

o Deja que el molino procese cualquier material restante, (No deje
material dentro del molino).

o Apaga el motor presionando el botdn de apagado ‘rojo” en el panel
de control.

o Gira el interruptor principal a la posicién de apagado “OFF".

. Limpieza:

o Retira cualquier residuo de plastico y limpia la tolva y las cuchillas.

o En caso de encontrar alguna novedad con la maquina reportar de
inmediato al coordinador de la operacion.
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INSTRUCTIVO DE SEGURIDAD DEL MOLINO DE PLASTICO

El propésito de este instructivo es establecer directrices claras para prevenir
accidentes, garantizar el cumplimiento de normativas de sequridad, y promover
practicas seguras en la operacion del molino. Busca proteger a los operarios y la
integridad del equipo

Equipo de Proteccién Personal (EPP) _——— .
‘<.~ -
n
)

. Obllgatorlo

] o 0O 0O l

Guantes de seguridad :
Gafas de proteccién

Protectores auditivos

Calzado de seguridad

Tapa bocas

Seguridad y Prevencién de Riesgos

1. Riesgos Comunes:

o}
Q
Q
Q
Q

A\ A\ A

Atrapamientos con las cuchillas.

Lesiones auditivas por ruido.

Cortes o laceraciones por contacto con las cuchillas.
Machucones por manipulacién de materiales.

Riesgo de proyeccion de particulas

2. Procedimientos de Emergencia:

a

Q

o

Presiona el botén de parada de emergencia ante cualquier anomalia.
No intentes desbloguear la maquina sin antes apagarla y el
interruptor principal a la posicién de apagado “OFF” esperar a que
todas las partes mobviles se detengan.

Notificar al coordinador de la operacién de inmediato.
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INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO BASICO DEL MOLINO DE PLASTICO

El objetivo de este instructivo s garantizar el funcionamiento dptimo y prolongar la

vida 0til del equipo mediante procedimientos regulares de inspeccion, limpieza y
ajuste. Este instructivo busca prevenir fallos operativos, reducir la probabilidad de

averias que generen sobre costos, y asegurar que &l molino opere de manera
sequra y eficiente, minimizando el tiempo de inactividad y manteniendo la calidad
del producto terminado.

Mantenimianto Basico

1. Diario:

o Limpieza del molino al final de cada tumo.

o Inspeccidn visual de las cuchillas v componentes moviles.
2. Semanal:

o Lubricacidn de las partes mdviles.

o Revisidn del estado de las cuchillas.

o Revisién del estado de las comreas de transmision.
3. Mensual:

o Inspeccidn general del equipo y ajustes necesarios.

» Encaso de detectar alguna novedad en alguna de estas revisionas
reportar de inmediato a Coordinador de operacion.
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INSTRUCTIVO DE OPERACION DE LAVADORA DE PLASTICO

Este instructivo tiene como objetivo describir los procedimientos adecuados para
la operacion segura y eficiente de la lavadora de plastico, garantizando la
seguridad del operario y la calidad del material lavado.

* Alcance
Este documento es aplicable a todos los operarios asignados al manejo de la
lavadora de plastico en la planta de procesamiento.

+ Descripcién de la lavadora de plastico
Componentes Principales:

o Tanque de Lavado: Contenedor |
donde se realiza la limpieza del
plastico.

o Agitador: Dispositivo que remueve el
material durante el lavado.

o Sistema de Fitrado: Filtro que
separa impurezas del agua.

o Motor: Provee la energla para el |
funcionamiento del molino.

o Panel de Control: Botonera para
controlar las funciones de Ila
lavadora.

Especificaciones Técnicas:
o Potencia: 6.6 HP

o Capacidad: 125 kg
o Dimensiones:

1680x1000x1400mm.
« Procedimiento de Operacién
Preparacién Previa

1. Verificacion del EPP: Ponte el equipo de proteccién personal antes de
acercarte al area de lavado, consultar instructivo de seguridad para la
lavadora.

2. Inspeccion Visual:

o Verifica que el tanque esté impio y libre de residuos anteriores.
o Asegurate de que los fillros estén en buen estado y comrectamente
instalados.



. Encendido:
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. Zona de Trabajo: Asegurate de que el area alrededor de la lavadora esté
despejada y limpia.

Encendido de la lavadora

. Verifica los controles: Aseglrate de que todos
los interruptores estén en posicion de apagado
“OFF".

. Llenado de tanque: Llene el tanque con agua
hasta el nivel indicado pulsando el botén negro
de llenado, agregue detergente y de ser
necesario componente gquimico siguiendo los
protocolos de seguridad

o Gira el interruptor principal a la posicion
de encendido "ON".

o Presiona el botén de encendido “negro” |
en el panel de control, para activar el
agitador.

Carga del Material

. Revisar el material: Asegurate de
que el plastico esté libre de
contaminantes  grandes  (como
metales) antes de cargarlo. .
. Carga: Introduce el plastico en la
lavadora en cantidades controladas
para evitar sobrecargar el equipo.

. Monitoreo: Observa el proceso de ¥ %
lavado, aseqgurandote de que el i
material se esté limpiando de
manera uniforme, también el nivel de
agua.

Apagado del Molino

. Secuencia de apagado:

o Detén la agitador presionando el botén “rojo”

o Drena el agua sucia y limpia el tangue de lavado.

o Gira el interruptor principal a la posicién de apagado “OFF".

. Limpieza:

= Limpia y desinfecta el tanque de lavado, los filtros, y otras partes en
contacto con el plastico.

o Revisa que el equipo esté en condiciones 6ptimas para el siguiente
urno.
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INSTRUCTIVO DE SEGURIDAD DE LA LAVADORA DE PLASTICO

El propésito de este instructivo es establecer directrices claras para prevenir
accidentes, garantizar el cumplimiento de normativas de sequridad, y promover
practicas seguras en la operacion de la lavadora. Busca proteger a los operarios y
la integridad del equipo.

Equipo de Proteccién Personal (EPP) =
« Obligatorio: ' ‘

o Guantes de proteccién quimica.
- Gafas de seguridad

Protectores auditivos
Calzado de seguridad
Mascarilla para vapores o polvo

0O D O

()

Seguridad y Prevencion de Riesgos

1. Riesgos Comunes:
o Alrapamientos con las correas y agitador.
o Lesiones auditivas por ruido.
o Exposicién a quimicos o vapores.
o Resbalones por derrames de agua.
o Riesgo de proyeccion de particulas

A\ A A\ A\

2. Procedimientos de Emergencia:
o Presiona el botén de parada de emergencia ante cualquier anomalia.
o No intentes desbloguear la maquina sin antes apagarla y el
interruptor principal a la posicién de apagado “OFF" esperar a que
todas las partes moviles se detengan.
Notificar al coordinador de la operacién de inmediato.

0
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INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO BASICO DEL MOLINO DE PLASTICO

El objetiva de este instructivo es garantizar el funcionamiento dptimo y prolongar la
vida Otil del equipo mediante procedimientos regulares de inspeccion, limpieza y
ajuste. Este instructivo busca prevenir fallos operatives, reducir la probabilidad de
averias que generen sobre costos, y asegurar que la lavadora opere de manera
segura y eficiente, minimizando el tiempo de inactividad y manteniendo |a calidad
del producto terminado.

Mantenimiento Basico

1. Diario:
o Limpieza del tanque y de los filtros después de cada turno.
o Inspeccidn visual del agitador y del motor.
2. Semanal:
o Revisién y limpieza profunda de los sistemas de filirado.
o Verificacidn de conexiones eléciricas y de drenaje.
o Revisién del estado de las comeas de transmision.
3. Mensual:
o Mantenimiento general del equipo vy lubricacién de partes mdviles.

» Encaso de detectar alguna novedad en alguna de estas revisiones
raportar de inmediato a Coordinador de operacién.
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Este instructivo tiene como objetivo describir los procedimientos adecuados para
la operacién segura y eficiente de la secadora de pldstico, asegurando la correcta

eliminacion de humedad del material plastico y la proteccion del operario.

+ Alcance

Este documento es aplicable a todos los operarios encargados de la operacion

de |la secadora de plastico durante el proceso del material.

+ Descripcién de la lavadora de plastico

Componentes Principales:

o

Tolva de Secado: Contenedor
donde se introduce el plastico
para el secado.

Agitador: Dispositivo que gira
altas revoluciones, para realizar
un centrifugado al material
hdmedo.

Motor: Provee la energla para el
funcionamiento del molino.

Panel de Control: Botonera para
controlar arranque y parada de la
secadora.

Especificaciones Técnicas:

o)

Potencia: 6.6 HP
Capacidad: 50 kg
Dimensiones:1150x850x980mm.

« Procedimiento de Operacién

Preparacion Previa

1. Verificacién del EPP: Ponte el equipo de proteccidon personal antes de
acercarte a la secadora, consultar instructivo de seguridad para la
secadora.

2. Inspeccién Visual:

o

(=)

Verifica que Ia tolva esté impia y sin residuos de material plastico.
Verifica el tanque de drenaje se encuentre desocupado.
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. Zona de Trabajo: Aseglrate de que el area alrededor de la lavadora esté
despejada y limpia.

Encendido de la lavadora

. Verifica los controles: Asegurate de que
todos los interruptores estén en posicion
de apagado “OFF".

o Gira el interruptor principal a la
posicién de encendido “ON".

o Presiona el botén de encendido
“verde” en el panel de control,
para activar el agitador.

Carga del Material

. Revisar el material: Aseglrate de que el
plastico esté adecuadamente lavado y
escurrido antes de introducirlo en la
secadora.

. Carga: Introduce el plastico en la
lavadora en cantidades controladas
para evitar sobrecargar el equipo NO
mas de 50 Kg.

. Monitoreo: Observa el proceso de
secado, asegurandote de que el
material se esté secando de manera
uniforme, de igual forma monitorea el

drenaje.
Apagado del Molino

. Secuencia de apagado:

o Detén la agitador presionando el botén “rojo”
Drena el agua sucia y limpia la tolva de secado.

o Gira el interruptor principal a la posicién de apagado “"OFF".

. Limpieza:

o Limpia la tolva y otras partes de la secadora para evitar acumulacion
de residuos.

o Revisa que el equipo esté en condiciones éptimas para el siguiente
urno.
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INSTRUCTIVO DE SEGURIDAD DE LA LAVADORA DE PLASTICO

El propdsito de este instructivo es establecer directrices claras para prevenir
accidentes, garantizar el cumplimiento de normativas de seguridad, y promover

practicas seguras en la operacion de [a lavadora. Busca proteger a los operarios y
la integridad del equipo.

uipo de Proteccién Personal (EPP =
- R
. Obligatorio: :
Guantes de proteccidn quimica

Gafas de seguridad

Protectores auditivos
Calzado de sequridad

Mascarilla para vapores o polvo

o o

=]

o o

Seguridad y Prevenclion de Rlesgos

1. Riesgos Comunas:

Atrapamientos con las cormeas v agitador.
- Lesiones auditivas por ruido.

o Resbalones por derrames de agua.
Riesgo de proyeccion de particulas

A\ A A A

2. Procedimientos de Emergencia:

Presiona el botén de parada de emergencia ante cualquier anomalia.
Mo intentes desbloguear la maguina sin antes apagarla y el
interruptor principal a la posicién de apagado “OFF" esperar a que
todas laz partes moviles se detengan.

Motificar al coordinador de la operacidn de inmediato.

=]

u]

=]

o o

=]
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INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO BASICO DEL MOLINO DE PLASTICO

El objetivo de este instructivo es garantizar el funcionamiento dptimo y prolongar la
vida Otil del equipo mediante procedimientos regulares de inspeccion, limpieza y
ajuste. Este instructivo busca prevenir fallos operativos, reducir la probabilidad de
averfas que generen sobre costos, y asegurar que la lavadora opere de manera
segura y eficiente, minimizando el tiempo de inactividad y manteniendo la calidad
del producto terminado.

Mantenimiento Basico

1. Diario:
o Limpieza de la tolva y revision del sistema de drenaje.
o Inspeccidn visual del equipo en busca de dafios o desgaste.
2. Semanal:
o Revisién y limpieza profunda de los sistemas de drenaje.
o Verificacibn de conexiones eléctricas.
o Revigidn del estado de las comeas de transmision.
3. Mensual:
o Mantenimiento general del equipo y lubricacién de partes maviles.

* Encaso de detectar alguna novedad en alguna de estas revisionas
reportar de inmediato a Coordinador de operacién.
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ANEXO 7.

Tarjetas de Mantenimiento



TARJETA ROJA

BAJA |MEDIA |ALTA FECHA

HORA

ESTA TARJETA SE UTILIZA PARA INDICAR QUE SE DEBE REALIZAR
MANTENIMIENTO O AJUSTE AL EQUIPO POR PARTE DEL PERSONAL
ESPECIALIZADO, REPORTARSE EN LA BITACORA Y HOJA DE VIDA
DEL EQUIFO

TARJETA AZUL

BAJA|MEDIA |ALTA FECHA

HORA

ESTA TARJETA SE UTILIZA PARA INDICAR QQUE SE DEBE REALIZAR
MANTENIMIENTO O AJUSTE AL EQUIPO POR PARTE DEL OPERARIO,
REPORTARSE EN LA BITACORA Y HOJA DE VIDA DEL EQUIFPO

TARJETA VERDE

BAJA|MEDIA |ALTA FECHA

HORA

ESTA TARJETA SE UTILIZA PARA INDICAR QUE SE DEBE REALIZAR
UNA VALIDACION O AJUSTE AL EQUIPO POR PARTE DEL
PROFESIONAL HSEQ, POR TEMAS DE SEGURIDAD Y/0 MEDIO
AMBIENTE

136
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BAA 3 ALTA FECHA
— | ™Mo\
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TARJETA ROJA i TARJETA AZUL

ol
= INDICAR QU L
b @ ESTA TARJETA SE UTILIZA PARA INDICAR QUE SE DEBE REALIZAR MANTENIMIENTO O AIUSTE AL EQUIPO
i POR PARTE DEL OPERARIO, REPORTARSE EN LA BITACORA Y HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
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ANEXO 8.

Instructivos de Actividades



- No.
INSTRUCTIVO ELECTRICO w | LP LAS 001
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DEACTIVIDAD
Aplica paratodos los equipos, molinos, | Revision del estado de los cables y EL-01
lavadoras y secadoras demas conexiones
PERSOMAL ENCARGADO ACTIVIDAD
EJECUTOR NOMBRE
OPERARIO X Operario decada maquina
ESPECIALISTA X Contratista de Industria Betancoury Cordoba
MATERIALES NECESARIO

» Bayetilla

# Pinzavoltiamperimeétrica, Alicate, destornilladores dieléctricos

* Elementos de proteccidon personal (guantes dieléctricos, gafas, calzadodieléctrico).

PROCEDIMIENTO

*Verifique quela maquina se encuentre apagada

#*De ser necesario accione boton de paro de emergencia

*Desconectela maguina de lared eléctrica

#*|nstale la etiqueta o tarjeta que corresponda para esta actividad (Tarjeta Roja)

» Revisar latoma corriente, componentes eléctricos y el cableadode conexidonde la maquina en busca de
fallas visibles o fisicas en el cableadoy terminales eléctricas.

* Conecte nuevamente la maquinaalared elécirica

# Desactive el botdn deemergencia

* De noser asi encienda elequipo y compruebe su funcionamiento.

» En el caso de detectar algin cable o conexioncon posible dafio, dar aviso inmediato. Realizar etiquetado
del equipo, paraser revisado por el coordinador de operacion corresponde al colorverde.

TIEMPO ESTIMADO: 15 minutos

OBSERVACIONES:
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- No.
INSTRUCTIVO ELECTRICO WH_P LAS ——
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica paratodos los equipos, molinos, Revisisn de motor eléctrico EL-07
lavadorasy secadoras
PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD
EJECUTOR NOMBRE
OPERARIO X Operario decada magquina
ESPECIALISTA X Contratista de Industria Betancoury Cordoba
MATERIALES NECESARIO
» Bayetilla

* Pinzavoltiamperimétrica, Alicate, destornilladares dieléctricos

» Elementos de proteccion personal (guantes dieléctricos, gafas, calzadodieléctrico).

PROCEDIMIENTO

*werifigue que la maquina se encuentre apagada

*Desconecte la maquinade lared eléctrica

*Instale la etiqueta o tarjeta que corresponda para esta actividad (Tarjeta Roja)

» Inspeccion visual revisa el motor para detectar signos de desgaste, corrosion, dafios en lacarcasa o
desajuste mecdnico

»Werifigue quetodas las conexiones eléctricas estén firmes y libres de corrosion, deigual forma verificar que
los cables no presenten cortes o desgastes.

» En el caso de detectaralgin cable o conexidn con posible dafio, daraviso inmediato.

#* Escucha ruidos inusuales cuando el motor estd enfuncionamiento (si es posible)

* Conecte nuevamente |a maquina alared elécdrica

* Desactive el boton deemergencia

» En el caso de detectar algiun cable o conexion con posible dafio, dar aviso inmediato. Realizar etiquetado
delequipo, para ser revisado por el coordinador de operacion corresponde al colarverde.

TIEMPO ESTIMADO: 20 minutos

OBSERVACIONES:
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= Na.
INSTRUCTIVO DE LUBRICACION W| LP LAS s
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para todos los equipos, molinos, Revision y lubricacion de Lu01
lawadoras y secadoras redamienteos

PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EIECUTOR NOMBRE
OPERARIO kb Operario de cada magquina
ESPECIALISTA i Contratista de Industriz Betancour y Cordoba

MATERIALES MECESARIO

+ Bayetilla o trapos

* Grasa y aceite

* Grasera

* Aceitera

+ Elementos de proteccion personal [guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifiqgue que lamaquina se encuentre apagada

*Desconacte lamaquina de lared eléctrica

wPara las chumaceras de losejes principales, reslice lossiguientes procedimientos:

*Limpiar lasuciedad presente en los puntosde engrase con un trapo

*Ubique la boquillaen &l punto de lubricacian que posee cada chumacers, aplique suficiente hastaverque la
grasa nuewva circulo por completo en lachumacera

* Retire por completo la grasa que sobre salid de lachumacera por los costados del eje y el punto de
lubricacian

»Conecte nueavaments lamaquina 21z red eléctrica

*5i es posible enciendala maquinay verifigue su funcionamiento

*En caso de presentar alguna novedad reportarlz de inmedizto, realizando 2l respactivo etiquetado del
equipoen este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacion v o) personzal de
seguridad.

TIEMIPO ESTINIADD: 15 minutos

OBSERVACIONES:
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5 MNa.
INSTRUCTIVO DE LUBRICACION W| LP LAS 004
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para todos los equipos, molinos, | lubricacion de piszaz maviles sin U032
lawadoras y secadoras rodamientos

PERSOMAL ENCARGADOD ACTIVIDAD

EIECUTOR NOMBRE
CPERARIO X Operario de cada magquina
ESPECIALISTA X Contratistade Industria Betancoury Cordoba

MATERIALES MECESARIO

= Bayetillz o trapos

= Grasa yaceite

= Grasers

= Aceitera

* Elementos de proteccidn personal [guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifigue que lamaquinase encuentre apagada

*Desconecte |2 maquina de lared eléctrica

wPara loselementos de constante rozamiento comao lo son los passdores y guias:

*Limpiar lasuciedad presente con un trapo

*Para loselementos que se encuentren en movimiento y friccion, como o son pasadoresy guias, aplique de
ser posible grass esparciendo lo necesario sin exceder, y retirar la grass que no esnecessriz, en puntos de
dificil acceso splique aceite con ayudade |z sceiterayde igual formsa limpie el aceite sobrante

* Retire por completo la grass que sobre s2lid de lachumacera por los costados del eje v el punto de
lubricacian

»Conecte nuevamenta la maquinaala red eléctrica

*%i esposible enciendala maguinay verifigue su funcionamiento

*En caso de presentar algunz novedad reportarlzde inmedizto, rezlizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacian v (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 10 minutos

OBSERVACIONES:

142



Ma.
INSTRUCTIVO VARIOS WILPLAS 008
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
#plica para los molinas, MOL- Limpieza general molinos 001
01,02,03,04

PERSOMAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMBRE
CPERARIO kb Operario de cada magquina
ESPECIALISTA Contratista de Industria Betancoury Cordoba

MATERIALES MECESARIO

= Bayetilla o trapo, brocha

= Azuz, detergente y desengrasante

= Arsite

* Elementos de proteccion personal [guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifigue que lamaquina se encuentre apagada

*Desconecte lamagquinade lared aléctrica

#MO maojar el motor eléctrico, tablero de control y cableado, estoselementos se deben limpiar en seco, con
ayuda da bayetillz o brocha

#Tener precaucian con los elemento coma, rodamientos, correas, bisagras y demas elementos maviles, NO
zplicar agua nidetergente, de ser necesario limpiarlos con poco de aceite en 2l trapo o bayetilla.

#Lzs demas partes como guardas, tapas de lz maquing, utilice un poco de agus con detergents,
desengrasante siloameritay utilice la bayetilla para esta labor, en zonas de dificil acceso utilice |2 brocha

*Verifigue que no queden zonasde |2 maquinacon empozamientos de 2gua v piezas humedas seque por
completo

*Antes de conectar la maguina verifique que no quede ningun elemento dentro como trapos, brochasy
demas elementos utilizados durante la limpieza

»Conecte nuevamente |z maquinz 212 red eléctrica

*%i es posible encienda la maguinay verifique su funcionamiento

*En caso de presentar 2lguna novedad reportarla de inmedizto, rezlizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, paraser revisado por el coordinador de operacion v [o) parsonal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 10 minutos

OBSERVACIONES:
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No.
INSTRUCTIVO VARIOS WILPLAS 006
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para los malinas, MOL- Limpieza de cuchillas de molinos o0z
01,02,03,04

PERSONAL EMCARGADOD ACTIVIDAD

EIECUTOR NOMBRE
OPERARIO kb Operario de cada magquina
ESPECIALISTA Contratista de Industriz Betancour y Cordoba

MATERIALES MECESARIO

= Bayetilla o trapo, brocha

* Areite

+ Elementos de proteccion personal [guantes, gafas, calzado de seguridad).

*Llzve de expansion y juego de llaves boca fija [9/16", 3/4"y 17)

PROCEDIMIENTO

* Verifigue que la maquina se encuentre apagada

*Desconecte lamaquina de lared eléctrica

r3uelte tolva superior con llave bocafija y expansiva [3/16"), luego levantela hasta
lograr una posicion segura.

nlimpie la suciedad presente en la superficie

»Verifigue la el estado de |z cuchilla mavil yfija, sus bordes deben estar lisosy alineados

*Si presentan marcas o fuertes hendiduras deben ser reportadas

*Antesde conectar lamaguina verifique que no quede ningldn elemento dentro del malino comao
herramients, trapos vy brochas

*Ubique nuevamente |z tova en su sitio y vuelva asegurar con ayuda de las llaves.

*Conecte nuavamente la maquinz 2 la red eléctrica

*5i es posible enciendala maquinay verifigue su funcionamiento

*En caso de presentar algunz novedad reportarla de inmedisto, realizando 2] respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacian v (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMIADOD: 10 minutos

OBSERVACIOMNES:
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Ma.
INSTRUCTIVO VARIOS WILPLAS 207
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para las lavadoras, LAV- Limpieza generallavadoras de 003
01,02,03,04 plastico

PERSOMAL EMCARGADD ACTIVIDAD

BEIECUTOR NOMBRE
OPERARIO kb Operario de cada maquina
ESPECIALISTA Contratista de Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES MECESARIO

= Bayetilla o trapo, brocha

= Azuz, detergente y desengrasante

= Aceite

* Elementos de proteccion personal [guantes, gafas, czlzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifique que la maquina se encuentre apagada

*Desconecte lamaguinade lared eléctrica

#MNO maojar el motar eléctrico, tablero de control y cableado, estos elementos se deben limpiar en seco, con
zyuds de bayetillzao brocha

#Tener precaucidn con los elemento como, rodamientos, correas, bisagras y demas elementos maviles, NO
gplicar agua ni detergente, de ser necesario limpiarlos con poco de sceite en el trapo o bayetilla.

#Las demés partes como guardas, tapas de |2 maquina, utilice un poco de agua con detergents,
desengrasante si lo ameritay utilice la bayetilla para esta labor, &n zonas de dificil acceso utilice la brocha

*Retire el tapon del tanque de lavado, juasue v expulse el total de suciedad (barro) que se encuentra posada
en el fondo.

*Al terminar de escurrir, instalar nuevaments &l tapon del tanque

*Antesde conectar la méquina verifigue que no quede ningdn elemento dentro comao trapos, brochasy
demas elemeantos utilizados durante |z limpieza

»Lonecte nuevamente lamaquinazla red eléctrica

*%i es posible encienda la maquinay verifigue su funcionamiento

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, paraser revisado por el coordinador de operacidn y (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMIADO: 10 minutos
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Na.
INSTRUCTIVO VARIOS WILPLAS 008
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para las lavadoras, LAV- Limpieza tangue lavadoras de 004
01,02,03,04 plastico

PERSOMNAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMBRE
COPERARIC kb Operario de cada maquina
ESPECIALISTA Contratistade Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES MECESARIO

= Bayetilla o trapo, brocha

= Azuz, detergente

* Elementos de proteccion personal [guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Werifigue que la maquina se encuentre apagada

*Desconacte lamaquinade |z red eléctrica

#NO maojar el motor eléctrico, tablero de control y cableado, estos elementos se deben limpiar en seco, con
gyuda de bayetillao brocha

»Tener precaucian con los elemento comao, rodamientos, correas, bisagras y demas elementos maviles, NO
gplicar agus nidetergente, de sernecesario limpiarlos con poco de aceite en el trapo o bayetilla.

ulimpiar la suciedad presente en lasuperficie

*Retire el tapon del tanque de lavado, jussue v expulse el total de suciedad [barro) que se encuentra posada
en el fondo.

* A&l terminar de escurrir, instalar nuevamente el tapon del tangue

*Antesde conectar l2a maguina verifique que no quede ningln elemento dentro comao trapos, brochasy
demas elementos utilizados durante |2 limpieza

»Conecte nuevamente lamaquinaala red eléctrica

*Si esposible encienda la maquinay verifique su funcionamiento

*En caso de presentar alguna novedad reportarlz de inmedizto, rezlizando el respectivo etiquetada del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacidon vy [o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 10 minutos

OBSERVACIONES:
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INSTRUCTIVO VARIOS WILPLAS ﬂ";
CODIGO DEL EQLIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD

Aplica para todos los equipos, molinos,

Inspeccion visual 005
lavadoras y secadoras

PERSOMNAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMBRE
OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA Contratists de Industriz Betancoury Cordoba

MATERIALES MECESARIO

» Elementos de proteccion personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifigue que la maquinase encuentre apagada

*Desconecte lamaguinade lared eléctrica

#lnspeccione todala maquinaen busca de averizs o posibles dafios, revise lasconexiones eléctricas, unionas
de |z base, desajusten en tornilleria, etc.

*Conecte nuevamente la maquinaa la red aléctrica

*5i es posible encienda la maquinay verifique su funcionamiento

#Revisarsi la méquina presenta algln ruido anormal, presenta deszjuste en componentes como guardas,
tanque o tolva

*En caso de presentar alguna novedad reportarlz de inmedizto, rezlizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacion v (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 10 minutos

OBSERV ACIONES:

147



o Mao.
INSTRUCTIVO MECANICO WILPLAS 010
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para las lavadoras y secadoras Cambio de rodamientos lavadora y MED1
LAv-01,02,03,04 5EC-01,02,03,04 secadora
PERSOMAL ENCARGADO ACTIVIDAD
EIECUTOR NOMBRE
CPERARIO X Operario de cada magquina
ESPECIALISTA X Contratistade Industria Betancoury Cordoba

MATERIALES MECESARIO

= Bayetilla o trapos

* Herramientas [juego de llavesbocafija 3/16", 3/4" y 1", extractor de rodamienta)

= Rodamientos F208, F207

= (3rasz, aceite o lubricants &n 2erosal

= Graserz

= Aceitera

* Elementos de proteccidn personal [guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifigue que lamaquinase encuentre apagada

*Desconecte |2 maquinade lared eléctrica

»Proceda a soltar los tornillos que dan ajuste al eje del motor [9/16", 3/4")

*Desmontar el 2je con precaucion, sin golpear las esquinas del misma

*Limpia muy bien el eje y revisa que no tengasobresaltos que impidan extraer el rodamiento, se recomienda

aplicar lubricante para facilitar |2 extraccion del rodamiento

*Usz el extractor parasacar los rodamientos correspondientes a cada costado

*Instzlz los rodamientos en cada costado segln correspondan

*Instala el eje con precaucidn acoplando 2l motor o poles, sjuste nuevamente lostornillos

*Verifigue que todos los tornillos estén correctamente ajustados, las poleasy correas alineadas

*Conecte nuevamente la maquinaa lared eléctrica

*Enciendala maquina y verifique su correcto funcionamiento

*En caso de presentar algunz novedad reportarlz de inmedizto, realizando el respactivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado porel coordinador de operacidn v (o) personal de

seguridad.
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o MNo.
INSTRUCTIVO MECANICO WILPLAS 011
CODIG0 DEL EQUIPD ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para los molinos, MOL- P
01,02,03,04 Camibia de rodamientos mading ME-D2

PERSONMAL EMCARGADD ACTIVIDAD

EIECUTOR NOMBERE
OPERARIO X Operario de cada magquina
ESPECIALISTA x Contratista de Industria Betamcour y Cordoba
MATERIALES NECESARID

= Bayetilla o trapos

Herramientas (jusgo de llaves boca fijg 8/15", 3/4" vy 1", extractor de rodamisnto)

Rodamientos F20E, F207

&Erasa, aceite o lubricante en asrosol

Graszera

® Arsitera

Elementos de proteccion personal [guantss, gafas, calzado de s=guridad).

PROCEDIMIENTO

* yerifigue que la maguina 32 encuentre apagada

*Desconecte la magquina de la red eléctrica

wProcedsa a soltar los tornillos gue dan ajuste a la chumacera gue contiens &l rodamiento a cambiar

*Dezmontar |3 chumacsra y limpiarlz

*seaiinel costado que se requiera, desmonte la polea o el contrapeso, aflojando los tornillos prisioneros
segln corresponda

*Limpia muy bien =l eje y revisa gue no tenga sobresaltos que impidan extraer &l rodamisnto, s& recomisnda
aplicar lubricante para facilitar la extraccion del rodamiento

*Utz3 el extractor para sacar €l rodamiento correspondients

*Inztala el rodamiento que corresponda v ajuste de nuevo la chumacera

*Instala la polea o contra peso segin corresponda, ajusts los tornillos prisioneros de cada elemento

*yerifique que todes los tornilles estén correctaments ajustados, las poleas y correas alineadas

*Conecte nuevaments la maguina a la red eléctrica

*Encienda la magquina ¥ verifique su correcto funcionamisnto

*En cazo de presentar alzuna novedad reportaria de inmediato, realizando el respectivo etiguetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por &l coordinador de operacion y (o) personal de
seguridad.

TIEMPD ESTIMADO: | 1 minutos

OBSERVACIOMES:
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o No.
INSTRUCTIVO MECANICO WILPLAS 012
CODIGO DEL EQUIRD ACTIVIDAD CODIGE0 DE ACTIVIDAD

Agplica para todos los equipos, molinos,

Tenzidn de conneas ME-03
lavadoras y secadoras

PERSOMAL ENCARGADD ACTIVIDAD

EIECUTOR MNOMERE
OPERARIO X Operario de cada magquina
ESPECIALISTA X Contratista de Industria Betanoour y Cordoba
MATERIALES MECESARIO

= Bayetilla o trapos

= Herramientas [juego dellaves boca fijg /18", 3/4% y 17)

* Elementos de proteccion personal (guantes, zafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* yerifigue gue la maguina s= encuentre apagada

*Diesconecte la maguing dela red eléctrica

*Proczda 3 soltar los tornillos gue dan gjuste 3 la base delrotor de las correas

*Genere tendion con aywde de otra persona ouna palanca de ser necesario

*zarantice gue la correa genera traccion del motor a la polea conductora, sin sobre tensarla

*yerifigue gue gira libre mente, no tenga sobre carga y no genera ruido, por desalineacion o sobre tension

*yerifigue gue todos los tornillos estén correctamente ajustados, las poleas y correas alineadas

*Conects nusvaments la maguina a la red eléctrica

*Encienda la maguina y verifigue su correctn funcionamisnto

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando =l respectivo stigustado del
equipo =neste caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacion y (o) personal de

seguridad.
TIEMPO ESTIMADD: | 30 minutos
OBSERVACIOMES:
No.
INSTRUCTIVO MECANICO WILPLAS 013
cODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CcODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para todos los equipos, molinos, Revisidn y ajuste general ME-04
lavadoras y secadoras
PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD
EJECUTOR NOMERE
OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA X Contratista de Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES NECESARIO

« Bayetilla o trapos

» Herramientas (juego de llaves boca fija 9/16", 3/4" y 1", atornilladores estrella y plano)

« Elementos de proteccidn personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifique que la maquina se encuentre apagada

*Desconecte la maquina de la red eléctrica

*Revisar el torque de todos los tornillos y elementos de ajuste del equipo

*Revisar que los rodamientos no presenten desgaste y se encuentren correctamente ajustados y centrados

*Garantice que la correa genera la correcta traccion del motor a la polea conductora

*Conecte nuevamente la maquina a la red eléctrica

*Encienda la maquina y verifique su correcto funcionamiento

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacidn y (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos

OBSERVACIONES:
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No.
INSTRUCTIVO MECANICO WILPLAS 014
cODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para los molinos, MOL- - .
01,02,03,04 Revision de cuchillas ME-05

PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMBRE
OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA X Contratista de Industria Betancour y Cordoba
MATERIALES NECESARIO

» Bayetilla o trapos

* Herramientas (juego de llaves boca fija 9/16", 3/4" y 1)

» Elementos de proteccidn personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifigue que la maguina se encuentre apagada

*Desconecte la maquina de la red eléctrica

*Se debe realizar una inspeccidn de como esta saliendo el material, si el tamafio es el adecuado y de la forma

adecuada (no se evidencia rasgado si no cortado), de no ser asf se debe revisar el estado de las cuchillas

*Abrir la tolva, ponerla en una posicion segura

sVerifique el estado de la cuchilla mévil y fija, sus bordes deben estar lisos y alineados

*Si presentan marcas o fuertes hendiduras deben ser reportadas

*Antes de conectar la maguina verifigue que no quede ningdn elemento dentro del maline como
herramienta, trapos y brochas

*Ubigue nuevamente la tova en su sitio y vuelva asegurar con ayuda de las llaves.

*Conecte nuevamente la maquina a la red eléctrica

*Encienda la maquina y verifigue su correcto funcionamiento

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacidn y (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: | 15 minutos

OBSERVACIONES:
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B No.
INSTRUCTIVO MECANICO WILPLAS o1
cODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para los molinos, _ _
MOL-01,02,03,04 Cambio de cuchillas ME-06

PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMBRE
OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA X Contratista de Industria Betancour y Cordoba
MATERIALES NECESARIO

* Bayetilla o trapos

* Herramientas (juego de llaves boca fija 9/16", 3/4" y 1")

* Elementos de proteccion personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifique que la magquina se encuentre apagada

*Desconecte la maquina de la red eléctrica

*Si presenta novedades en las cuchillas por falta de afilado o fue rota deben ser remplazadas

*Abrir la tolva, ponerla en una posicidn segura

*Proceda a desmontar la cuchilla o cuchillas 2 remplazar, afloje los dos tornillos que aseguran a cada una
de ellas y retirelas

*Verifique que |z cuchilla a instalar sea igual de las que fue desmontada, de lo contrario buscar la
adecuada

*Instale y asegure la cuchilla alineando y garantizando la separacién, a la misma distancia de las demés,
para evitar que se estrellen y el tamafio del material procesado sea el esperado

*De forma manual gire el eje principal de ayuda externa en las correas, y comprueba que no presente
alglin tipo de roce o desalineacién con las demas cuchillas

*Antes de conectar la maguina verifique que no guede ningun elemento dentro del molino como
herramienta, trapos y brochas

*Ubique nuevamente la tova en su sitio y vuelva asegurar con ayuda de las llaves fijas.

*Conecte nuevamente la magquina a la red eléctrica

*Encienda la maquina y verifique su correcto funcionamiento, realizar prueba con material y revisar la
calidad del producto procesado

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacidn y (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos

OBSERVACIONES:
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- No.
INSTRUCTIVO MECANICO WILPLAS 016
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD cODIGO DE ACTIVIDAD
Aplica para los molinos, ) _
MOL-01,02,03,04 Afilado de cuchillas ME-O7
PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD
EJECUTOR NOMBRE

OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA X Contratista de Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES NECESARIO

» Bayetilla o trapos

* Herramiantas (juego de llaves boca fija 9/16", 3/4" y 1")

» Elementos de proteccion personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Werifique que la maquina se encuentre apagada

*Desconecte la maquina de la red eléctrica

*Sj presenta novedades en las cuchillas por falta de afilado debe ser desmontada y reparada

*abrir la telva, ponerla en una posicidn segura

*Proceda a desmontar la cuchilla o cuchillas a remplazar, afloje los dos tornillos que aseguran a cada una
de ellas y retirelas

*Werifiqgue que la cuchilla a instalar sea igual de las que fue desmontada, de lo contrario buscar la
adecuada

*Instale y asegure la cuchilla alineando y garantizando la separacidn, a la misma distancia de las demas,
para evitar que se estrellen y el tamario del material procesado sea el esparado

*De forma manual gire el eje principal de ayuda externa en las correas, y comprueba que no presente
algun tipo de roce o desalineacidn con las demas cuchillas

*Antes de conectar la maquina verifigue gue no quede ningln elemento dentro del molino como
herramienta, trapos y brochas

*Ubigue nuevamente |a tova en su sitio y vuelva asegurar con ayuda de las llaves fijas.

*Conecte nuevamente la maquina a la red eléctrica

*Encienda la maquina y verifique su correcto funcionamiento, realizar prueba con material y revisar la
calidad del producto procesado

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacidn y (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos

OBSERVACIONES:
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) No.
INSTRUCTIVO ELECTRICO WILPLAS 017
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD

Aplica para las lavadoras,

LAV-01,02,03,04 Revisién de paletas ME-08

PERSOMNAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EIECUTOR NOMEBRE
OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA Contratista de Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES NECESARIO

» Bayetilla o trapo, brocha

» Elementos de proteccion personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifique que la maquina se encuentre apagada

*Desconecte la magquina de la red eléctrica

*Vaciar el tanque de lavado retirando &l tapdn

*Realizar una inspeccion visual del estado de las 3 paletas que contiene cada lavadora, en busca de,
hendiduras, comprobar que no estén rotas, presentes grietas o desoldadas

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato al coordinador de operacion

*Al terminar de escurrir, instalar nuevamente el tapon del tanque

*antes de conectar la maquina verifique que no quede ningln elemento dentro como trapos, brochas y
demas elementos utilizados durante la limpieza

»Conecte nuevamente la maguina a |a red eléctrica

*%i es posible encienda la maquina y verifique su funcionamiento

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacion y (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 10 minutos

OBSERVACIONES:
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. No.
INSTRUCTIVO ELECTRICO WILPLAS 0103
CODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CODIGO DE ACTIVIDAD

Aplica para las lavadoras,

LAV-01,02,03,04 Cambio de paletas ME-09

PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMBRE
OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA Contratista de Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES NECESARIO

* Bayetilla o trapo, brocha

# Herramientas (juego de llaves boca fija 5/16", 3/4" v 1", llaves bristol
jueg ] Y

¢ Elementos de proteccidn personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

*Verifique que la maquina se encuentre apagada

*Desconecte la maquina de la red eléctrica

*Waciar el tanque de lavado retirando el tapdn

*Destensar y bajar las correas, soltar los tornillos de sujecidn de la base del rodamiento

*Retirar el eje de las paletas con precaucion de ser golpeado

*Retire el prisionero que sostiene las paletas del eje principal con ayuda de la llave bristol

*werificar que las nuevas paletas sea adecuadas, para el eje principal

*Asegurar nuevamente las paletas al eje principal, instalar el eje y asegurar nuevamente

*Asegurar el rodamiento, instalar y tensionar las correas de transmision

*Antes de conectar la maquina verifigue que no quede ninglin elemento dentro como trapos, brochas y
demas elemeantos utilizados durante la limpieza

»Conecte nuevamente la maquina a la red eléctrica

*5i es posible encienda la maquina y verifique su funcionamiento

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipeo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacion y (o) personal de
seguridad.

TIEMPO ESTIMADO: 60 minutos

OBSERVACIONES:

INSTRUCTIVO ELECTRICO WILPLAS :1"9
cODIGO DEL EQUIPO ACTIVIDAD CcODIGO DE ACTIVIDAD

Aplica para todos los equipos,

. Revision de las bases y estructuras ME-10
molinos, lavadoras y secadoras

PERSONAL ENCARGADO ACTIVIDAD

EJECUTOR NOMBRE
OPERARIO X Operario de cada maquina
ESPECIALISTA Contratista de Industria Betancour y Cordoba

MATERIALES NECESARIO

* Bayetilla o trapo, brocha

* Elementos de proteccidn personal (guantes, gafas, calzado de seguridad).

PROCEDIMIENTO

* Verifique que la magquina se encuentre apagada

*Desconecte la maquina de la red eléctrica

*Realizar una inspeccidn visual de las bases de los equipos, de igual forma de la estructura

*Comprobar que las piezas no presenten, fisuras, estén desoldadas, o tengan tornilleria faltante o floja

*En caso de presentar alguna novedad reportarla de inmediato, realizando el respectivo etiquetado del
equipo en este caso el de color verde, para ser revisado por el coordinador de operacion y (o) personal de
seguridad.

»Conecte nuevamente la maquina a la red eléctrica

*Si es posible encienda la maquina y verifique su funcionamiento

TIEMPO ESTIMADO: 20 [ minutos

OBSERVACIONES:
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ANEXO 9.

Capacitaciones - Fotografias
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