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NOTA EDITORIAL

Teniendo en cuenta las sugeren-
cias de nuestros lectores, a partir de
este numero trataremos varios temas,
con el propésito de hacerlomds ameno
y poder dar respuesta a mayor numero
de necesidades.

Por limitaciones de espacio, no
es posible tratar los temas con profun-
didad, sin embargo si desea mayor in-
formacién, la puede solicitar dirigién-
dose por escrito o telefénicamente
al Centro Nacional de Artes Gréficas,
Centro de Documentacion.

En este ndmero hemos seleccio-
nado los siguientes articulos: un pri-
mer articulo sobre la importancia del
mantenimiento preventivo en la indus-
tria gréfica y sus consecuencias en el
proceso productivo cuando es igno-
rado por completo, para que usted
vea la necesidad de contemplar este
aspecto al programar su produccién
y elimine asi los imprevistos al méximo.

Un segundo articulo hace un lla-
mado a los tipégrafos, para analizar
la necesidad de utilizar métodos ade-
cuados que les permitan mantenerse
a flote con procesos mas productivos,
pues sabemos que los problemas de

Se preteride por lo tanto dar una voz
de aliento mientras se solucionan los
problemas y se da la decisién adecuada.

Un dltimo articulo presenta el com-
promiso del Centro Nacional de Artes
Grdficas, frente a la modalidad de
Divulgacion Tecnolégica, emprendida
a nivel nacional por el SENA.

Esperamos que estos articulos
sean de su agrado y nos complace se-
guir conténdolo entre nuestros lectores.

Néstor Romero Lépez
Instructor
Centro Nacional de Artes Graficas

inversion no se resuelven facilmente. *

UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ASEGURA UN BUEN COMPORTAMIENTO
DEL EQUIPO

Tomado de Artes Graficas - USA
Por: Jairo Carmona

HAY UN PUNTO que debe quedar
bien definido desde un principio: |Nin-
gun fabricante de equipo -cualquiera
gue sea la clase de equipo- tiene interés
en vender una maquina que no funcionel

Los fabricantes de equipo tienen
tanto interés como los propios impre-
sores para que las maquinas impresoras
trabajen sin dificultad. Si un impresor
estd contento con la maquina, la cédma-
ra o la plegadora de ciertamarca, com-
prard otra y, seguramente, otra y otra.
Un fabricante sélo puede existir si sus
clientes estan satistechos.

La mejor forma de mantener a los
clientes satistechos es proporcionando-
les productos que les presten un servicio
eficiente y confiable. Los impresores
también tienen mucho que ver en esto,
ya que la mejor forma para obtener un
servicio durable y seguro es con el man-
tenimiento apropiado del equipo.

Mantenimiento preventivo
y decisién
El mantenimiento preventivo se basa
en un aspecto: la decisién de la com-

pafiia para obtener éptima productivi-
dad de su equipo.

Con frecuencia se observa, que el
drea mas descuidada por la direccién
de unaempresa, es la de mantenimiento,
se recomienda que el personal de man-
tenimiento esté capacitado, para ob-
tener un mejor desempefio.

Los directivos de una compaiiiq,
que han pagado una suma importante
por un equipo, quieren el mejor com-
portamiento funcional de su impresora
o su alzadora, pero no ponen en primer

lugar al mantenimiento preventivo de-
bido a lo intangible del mismo, razén
por la cual no se comprende su impor-
tancia.

En muchos casos, la gerencia consi-
dera a las impresoras u ofro equipc
como maquinas que se supone deben
producir impresos de buena calidad,
pero ro se hace nada para mantener
la maquina en buen estado de funcio-
namiento hasta cuando baja la calidad
o algo se rompe.

Los fabricantes quieren que los im-
presores estén contentos con el equipo,
y el mantenimiento preventivo es la ba-
se para el éxito ininterrumpido. Hay
varias formas de realizarlo, ya sea por
medio de un contrato de mantenimiento
con el fabricante o por medio de un
programa de mantenimiento propio.

Mantener el equipo en perfecto es-
tado y detectar inconvenientes poten-
ciales antes que se conviertan en una
prolongada detencién debe ser el deseo
de la direccién, los supervisores y el
personal del taller.

Los gerentes deben
prestar atencién a los operarios

El mejor elemento de diagndstico
con que cuenta cualquier maquina es
el personal que la opera. Al utilizarla
dia tras dia él o ella puede detectar
cambios ‘sutiles en el comportamiento
de la maquina, que pueden sefialar
dificultades latentes. Muchos directivos
no hacen uso de los operarios como
elemento de diagnéstico y no generan
un clima propicio para informar sobre
problemas; por ejemplo, un impresor
debe poder informar a la direccion que
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la tercera unidad de una impresora de
cuatro colores no estd imprimiendo
correctamente sin que alguien le diga
"agréguele mas empaque’ o 'pdngale
mds tinta...”. Basta que la direccidon
adopte esta actitud para que el impre-
sor no se arriesgue a poner su cabeza
en la guillotina por infomar acerca de
sutiles variaciones en el comporta-
miento. Entre tanto el problema sigue
sin ser atacado.

La direccion no debe descartar el
error humano. El empaque puede ser
la causa por la cual la tercera unidad
imprimia mal, este asunto debe
manejarse en forma tal que induzca
al impresor a informar sobre cualquier
otro problema.

Mantenimiento cuando el
fabricante lo recomienda

El programa de mantenimiento tam-
bién tiene que crear una atmdsfera que
favorezca el mantenimiento preventivo.
Si se informa répidamente de las dificul-
tades, las reparaciones pueden comen-
zar inmediatamente. Son muchas las
empresas que tienden a reducir sus
normas para adecuarlas a la continua
declinacién del comportamiento fun-
cional de sus maquinas en lugar de
corregir la dificultad antes que el equi-
po se descomponga totalmente.

Cuando se permite que esto ocurra,
los operarios caen en el habito de ba-
jas normas fomentado por el declinante
equipo. Aun cuando la méaquina sea
reparada, las normas pueden que no
vuelvan al alto nivel alcanzado cuando
la méquina era nueva.

El plan debe incluir el mantenimiento
cuando lo recomienda el fabricante,
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no cuando el equipo comienza a fallar.
Un plan de este tipo tendrd sus propias
recompensas, principalmente menos
detenciones, una impresién de mayor
calidad y mayor rendimiento de la md-
quina durante toda su vida util. Ademds,
significard més beneficios para el im-
presor.

PORQUE NECESITA

LA INDUSTRIA DEL

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

1.-Disminuye el tiempo ocioso, en
relacién con todo lo que se refiere a
economias y beneficio para los clientes,
debido a menos paros imprevistos.

2. Disminuye los pagos por tiempo
extra de los trabajadores de manteni-
miento en ajustes ordinarios y en repa-
raciones en paros imprevistos.

3. Menor numero de reparaciones
en gran escala y menor nimero de re-
paraciones repetitivas, por lo tanto,
menor acumulacién de la fuerza de tra-
bajo de mantenimiento y del equipo.

4. Disminuye los costos de repara-
ciones de los desperfectos sencillos

realizadas antes de los paros impre-
vistos, debido a la menor fuerza de
trabajo, a las pocas técnicas emplea-
das y alamenor cantidad de partes que
se necesitan para los paros planeados,
en relacién con los no previstos.

5. Menor numero de productos re-
chazados, menos desperdicios, mejor
control de calidad, debido alacorrecta
adaptacién del equipo.

6. Aplazamiento o eliminacién de
los desembolsos por reemplazo prema-
turo de planta o equipo, debido a la
mejor conservacion de los activos e in-
crementos de la vida probable.

7. Menor necesidad de equipo en
operacién, reduciendo con ello la in-
versiéon de capital.

8. Reduccién de los costos de man-
tenimiento, de mano de obra y mate-
riales, para las partidas de activos que
se encuentran en el programa.

9. Identificacién de las partidas con
los altos costos de mantenimiento, lo
cual lleva a investigar y corregir causas
como: a) aplicacién inadecuada,
b) abuso del operador, ¢) obsolencia.

10. Cambios del mantenimiento defi-
ciente de "‘paros’’ a mantenimiento
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programado menos costoso, con lo que
se logra mejor control del trabajo.

11. Mejor control de refacciones, lo
cual conduce a tener un inventario
minimo.

12. Mejores relaciones industriales,
porque los trabajadores de produccién
no sufren detenciones involuntarias o
pérdidas de las bonificaciones por in-
centivos provenientes de los paros
imprevistos.

CLASES DE
MANTENIMIENTO

Partiendo del principio que toda
nueva mdquina o instalacién esté pro-
vectada a las caracteristicas ideales
para el trabajo a desarrollar, la labor
de mantenimiento incluye todas las ac-
tividades necesarias para asegurar lo
mejor posible la continuidad de dichas
caracteristicas originales.

Estas caracteristicas de origen, su-
puestas perfectas e ideales, se modifi-
can con el trabajo debido a desgastes,
mal uso y suciedad, por lo que el ser-
vicio de mantenimiento se encargard
de componer, arreglar y restaurar un
equipo que ha perdido alguna de sus
caracteristicas.

Por otra parte, el aspecto rentable
de una mdaquina o equipo, depende
del mdaximo rendimiento que daria si

trabajara ininterrumpidamente las ho-
ras asignadas durante los dias labora-
bles del afio. Como la actividad de una
empresa es el resultado de un conjunto
de aportaciones, que tienen su proce-
dencia en los equipos, mano de obra,
etc., vemos que la pérdida de produc-
cién provocada por una averfa, vendrd
sobrecargada por las repercusiones
econdmicas relacionadas con los con-
ceptos citados.

Aqui nacen por lo tanto, las prime--

ras condiciones que se exige a mante-
nimiento: evitar averias y que los traba-
jos de mantenimiento no absorban el
tiempo de produccién de las maquinas
e instalaciones, o en todo caso, en la
minima proporcién posible.

La continuidad se consigue ‘‘repa-
rando’" antes que los desgastes puedan
producir averias, realizando las repa-
raciones de forma planeaday en horas
determinadas. Este es el llamado “Man-
tenimiento Preventivo''. Ahora bien,
a pesar de aplicarse éste, no se podran
evitar averfas imprevistas, produtidas
por deficiencias no aparentes y por
tanto no detectadas en inspecciones
preventivas, o bien por posibles erro-
res o negligencias del personal, poca
preparacién, etc. Cuando esto ocurra,
el servicio de mantenimiento ha de in-
tervenir en una reparacién de emer-
gencia, llaméndose a este tipo de acti-
vidad “‘Mantenimiento de Rotura", el
cual no puede ser planificado.

QUE PASA CON LOS TIPOGRAFQOS?

Si'se trata de una actuacién preven-
tiva como de rotura, la reparacién pue-
de efectuarse conservando la maquina
o el equipo las caracteristicas originales,
o bien a la vista de las anomalias en-
contradas se efecttan unas determina-
das modificaciones con el fin de aumen-
tar la eficacia de la reparacién obte-
niendo una vida mdas prolongada del
equipo, asimismo, la modificacion
puede referirse a la seguridad, o auto-
matizacién de la maquina o instalacién,
de cara a una mayor rentabilidad; esto
constituye un tercer tipo de manteni-
miento llamado “‘Mantenimiento de
Mejoras”. Un ejemplo de este tipo de
mantenimiento serfa el sustituir cojinetes
de friccion por rodamiento, mejorando
las condiciones de engrase.

Es facil comprender que, dentro del
mantenimiento, puede haber diferentes
modos de realizar los trabajos, pueden
ir desde reparar tan pronto se inicie un
desgaste pero antes de llegar a un peli-
gro de parada, hasta el extremo que
seria esperar que el desgaste o anor-
malidad traiga consigo la parada final
del equipo o repercuta en la calidad
del producto. Ambos extremos son anti-
econdémicos y, por tanto, en cada caso
debe establecerse un limite o tolerancia
de desgaste que nos fije como y cuando
debe intervenirse. Este cémo y cuando
determinan la "‘programacién’ y los
diferentes tipos o trabajos de reparacion
econdmica.

Continva pag. 5

Actualmente cuando el sistema tipogrdfico se encuentra
en una situacién tan desventajosa frente a otros sistemas de
impresién, especialmente con el offset, en nuestro medio,
debemos pensar seriamente en atacar el punto critico como
es los tiempos muertos que debe soportar la tipografia.

La solucién de cambiar los equipos tipograficos por equi-
pos offset de lanoche a la mafiana, no es tan facil en un
medio como el nuestro, por los altos costos que implica'y por
las mismas caracteristicas de nuestro mercado que no garan-
tizan producciones constantes, en cambio si pueden generar
riesgos para nuestras inversiones.

Es importante que usted sefior empresario, con equipos
tipograficos, se organice y planee su trabajo desde que
recibe el pedido, siguiendo con la orden para la elaboracion
de los clisés, la composicién, las pruebas, las correcciones,
el corte y clase de papel, color de las tintas, el prearreglo,

la tirada, hasta el acabado para que obtenga buenos

dividendos.

La organizacion de su taller, por pequefo que sea, exige
un cuidadoso estudio si quiere que sus trabajos sigan con
regularidad la orden prevista para su realizacion, pero
igualmente le permite determinar con precisién, en qué fase
de dicho proceso existen mds tiempos muertos y puede llegar
a disminuirlos al méximo.

Ahora la pregunta es 3cémo puedo hacer el proceso
tipografico més eficiente? tenemos varios factores que po-
demos llegar a mejorar y son los siguientes:

La Composicion. Puede ser composicién manual o meca-
nica, pero su uso debe ser exclusivo para textos muy cortos.
Empefarse en moldes complejos como encasillados es anti-
econdmico y usted tiene mas bien la posibilidad de usar otro
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sistema de composicién, mandando aelaborar clisés en cinc
o en fotopolimeros.

Ahora, si elabora su molde en composicién manual,
mecdnica o utilizando ambos sistemas no interesa dema-
siado, lo que sf es obligatorio es controlar la altura de todo
el conjunto eliminando arreglos laboriosos y costosos en
las maquinas impresoras.

Aqui aparece el primer control, que desafortunadamente
no ha aprendido a realizar nuestro tipédgrafo aduciendo que
no tiene elementos para hacerlo o simplemente que no lo
considera necesario.

Si bien es cierto que no podemos aspirar a conseguir en
el mercado actualmente un aparato para este menester,
también es cierto que podemos elaborar uno similar que
nos permita controlar la altura de los diferentes elementos
que debe ser de 23,56 mm, medida que recibe igualmente
el nombre de altura cero.

£

—_
- o

Comprobaciéon espesor del revestimiento

Como parte final de este factor, vale la pena mencionar
aquella frase un poco acuiiada quizés que reza 'Larapidez
y la calidad en la ejecuciéon de un trabajo estd siempre en
funcién de su preparacién o de la organizacién del taller
que lo realice".

La Impresién. Es importante utilizar formatos apropiados
a la impresora, pues indudablemente tirajes de pequenos
formatos, impresos en méquinas de grandes dimensiones
resultan onerosos, a pesar de las buenas razones que se
puedan invocar para justificar esta férmula.

Otros factores que se deben controlar en la maquina
impresora son: El espesor del revestimiento que viene deter-
minado por la fabrica y aparece en algunos equipos sobre
una placa metdlica o en el catdlogo de la misma, el cual
debe ser exacto.

La altura de los rodillos entintadores o dadores que son
los que entintan directamente al molde, para lo cual existe
el calibrador para altura de los rodillos, instrumento que no
se utiliza en la mayoria de los talleres, trayendo como con-
secuencias deficiencias de entintado, dafio en los rodillos,
letras o imagenes tapadas, remosqueos y en general baja
calidad en los impresos.

Cuando se han controlado estos tres aspectos bdsicos,
altura del molde, altura de los rodillos dadores y espesor del
revestimiento se logra un aumento considerable de la pro-
duccién diaria en la impresora ya que evitamos constante-
mente que el impresor pare la maquina y realice arreglos
producto de una operacién hecha irregularmente u olvidada
por completo.

Lo anterior no quiere decir que se disminuye el trabajo
del impresor, sino que el tiempo dedicado a los arreglos
innecesarios, lo puede dedicar a controlar los problemas
que afectan la calidad de la impresién, que son inevitables,
dada la complejidad del sistema y la velocidad de produc-
cion del equipo.

El Acabado. Silaimpresién ha seguido el curso previsto,
el acabado se facilitard ya que en éste no se correrdn ries-
gos de maculado, bien en el plegado, el corte o en el em-
paque, pues no debe olvidar que el acabado es el dltimo
paso en un pedido, y seria contraproducente imponer la
urgencia al final, por problemas presentados en las etapas
que le precedieron pues podria afectar la calidad del trabajo.

La tipografia seguird manteniendo sus adeptos en aten-
ciéon asu calidad y también hasta cuando sus costos puedan
hacer frente a la competencia; pero seria un error excluir
otros sistemas de su taller, ya que contard siempre con tra-
bajos que podrd repartir en tipografia, offset, flexografia, o
serigrafia, de acuerdo con diversas razones como tipo de
trabajo, nimero de ejemplares (tiraje), colores, tipo de
soporte a utilizar efc.

Finalmente el desarrollo tecnolégico afecta todos los
campos, siendo muy destacado en la industria grafica, por
lo tanto el tipébgrafo debe adaptarse a las exigencias de
nuestra época si quiere seguir ese movimiento de renovacion,
y no puede ignorar aquellas posibilidades cuya aplicacién
aumentan sus recursos como impresor, tanto en la presen-
tacion de sus trabajos como en la calidad y rapidez de su
realizacién.

o, |

Comprobacién de altura de los

rodillos dadores
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b MANTENIMIENTO PREVENTIVO OPERATIVO o
PARA MAQUINAS IMPRESORAS OFFSET
ALIMENTADAS A HOJAS
OPERACIONES PARA CONTROL DE MANTENIMIENTO DIARIO

Impresora: Fecha:

Veriticar al comenzar el turno:

1. Anadlizar y comprobar el informe del Gltimo turno (estado y funcionamiento de los equipos)
Colocar las herramientas en“sus respectivos sitios.
Rellenar los dispensadores con solvente.
Limpiar los cilindros porta plancha impresor y porta mantilla, cuando se cambia ésta o el
revestimiento.
Verificar el estado de las planchas a montarse.
Medir los calibres de plancha y mantilla y su revestimiento, de acuerdo con la méquina.
Verificar el estado de la mantilla.

- Efectoe las operaciones descritas en el manual de mantenimiento preventivo sobre lubri-
cacién y engrase diario.

() 9. Verificar el nivel de aceite en todas las cajas de engranaje, impulso de la méquina 'y depésitos

de lubricacién central, ademds los compresores.

10.  Limpiar esponjas y depdsitos; rellenar depdsitos (solucion de fuente),

11.  Chequear el nivel de la solucion de fuente en los depésitos.

12. Medir el valor PH y la conductibilidad de la soluciéon de mojado.

13.  Medir el porcentaje de alcohol.

14.  Limpiar y desensibilizar todos los rodillos cromados del sistema de mojado.

15.  Verificar la limpieza de los rodillos humedecedores.

16.  Engrasar los cojinetes de rodillos humedecedores.

17.  Limpiar los totos celdas (detectores electrénicos).

18.  Graduar fintero.

19. Medir la franja de la pelicula de tinta sobre la plancha (calibrar rodillos entintadores).

20.  Limpiar la tinta, polvillo, goma, etc. del cuerpo de los cilindros.

21.  Limpiar todos los anillos guia de los cilindros; revisar presiones segin gramaie.

Al final del turno:

22.  Refirar tinta sobrante y limpiar los tinteros.

23.  Lavar bateria entintadora - lavador.

24.  Llimpiar las clavijas.

25.  Lavar bateria humedecedora.

26.  Limpiar el puesto de trabaijo.

2/.  Llimpiar cilindros, anillos guia, aplicar fina capa de aceite.

28. Entintar plancha con tinta protectora, engomarla, secarla, protegerla por ambas caras con

maculatura. Archivarla.

) 29.  Limpiar, organizar herramientas, espétulas, mesas de trabajo, maculaturas.

) 30. Limpiar platina retenedora de aceite.

)

)

Cak

©NO O

e e O s
B S U R e

31.  Desconectar energia, carpar méquina.
32.  Elaborar el informe de estado de los equipos y herramientas.

> Ejecutd
™ (nombre)
NOTA,
Las empresas interesadas en implementar en sus impresoras offset, un plan de mante-
nimiento operativo-preventivo semanal y bimensual, nos pueden solicitar las listas de
- chequeo de operaciones, las cuales estaremos enviando a la mayor brevedad.

S

Por: Jairo Carmona-Instructor de mantenimiento.
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LA DIVULGACION TECNOLOGICA Y EL CENTRO
NACIONAL DE ARTES GRAFICAS -

El Centro Nacional de Artes Grdaficas
como Centro especializado del SENA
es polo de desarrollo Tecnolégico, y
como tal estd empefiado en realizar un
gran ajuste a sus enfoques frente a las
nuevas condiciones y realidades del
sector grdéfico en el pais, para lograr
mayor presencia en los procesos de
innovaciéon y adaptacién tecnolégica
mediante las siguientes estrategias:

1. Creacién de un Centro de Docu-
mentacién especializado en Artes Gra-
ficas para que recupere, seleccione y
procese toda la informacién y haga

Tomada de la revista HELL

luego una difusién adecuada a nivel
nacional.

2. Impulso a la estrategia de asis-
tencia técnica en el sector grdfico
nacional.

3. Redlizacién de acciones de Di-
vulgacién por medios masivos como
la televisién, la radio, la prensa y los
boletines tecnolégicos.

4. Apoyo a la innovacién tecnolé-
gica del SENA en el campo de la indus-
tria grdfica, mediante eventos de
capacitacién, intercambio con otras
fuentes de tecnologia y estimulando la

investigacién y el acopio e incorporacién
a los procesos de formacién profesional
de los desarrollos tecnoldgicos que se
produzcan en el medio nacional e inter-
nacional.

5. Impulsar y apoyar los procesos
de investigacién aplicada y de adap-
tacién tecnolégica por alumnos e ins-
tructores en coordinacién con ofras
entidades del sector.

6. Convertirse en nicleo de tecno-
logia alrededor del cual gire la comu-
nidad en busca de actualizacién y
conocimiento, para lo cual el Centro
de Artes Grdficas estrechard sus rela-
ciones con universidades, centros de
investigdcion, institutos particulares o
del estado que se encuentren traba-
jando en proyectos que conduzcan a
la creacion de productos y procesos
més adecuados y eficientes.

7. Apertura de sus instalaciones a
la comunidad permitiendo el acceso
organizado a sus talleres, equipos, ma- -
quinarias y procesos de produccién.

8. Realizacién de exposiciones
eventuales o permanentes sobre de-
sarrollos tecnolégicos logrados por el
SENA, instituciones de investigacién o
empresas que quieran divulgar dicha
tecnologia.

9. Realizacién de foros y seminarios
orientados a divulgar informacién tec-
nolégica sobre dreas que contribuyan
a solucionar problemas especificos del
sector de la industria gréfica.

-
SERVICIOS

DEL CENTRO DE

DOCUMENTACION

PRESTAMO: Estamos prestando
documentos a los estudiantes de
aprendizaje y complementacién, ins-
tructores, asesores y personal admi-
nistrativo.

Sefior Empresario:

Si estd interesado en algin ma-
terial técnico se lo podemos facilitar
por medio del servicio de fotoco-
piado, el cual puede solicitar al
Centro de Documentacion en Artes

Grdficas, carrera 32 No. 14—80W
teléfono 247 01 20.

Préximamente informaremos so-
bre los nuevos servicios que estaremos
en capacidad de prestarles.

Queremos agradecer a las per-
sonas que rios han enviado sus soli-
citudes a vuelta de correo, e invitamos
a los que adn.no lo han hecho, aque
lo hagan, pues esto nos permitird
prestarles un mejor servicio. e




