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RESUMEN

Se ha elaborado un Sistema Modelo de Mantenimi®ntaluctivo Total en el area de
Molienda Allis Chalmers de la Empresa Cemento Cbimabo C.A, con la finalidad de
aplicar técnicas modernas para la administraciomali®os y recurso humano involucrado
con los equipos, se hace una evaluacion con laat#@ 10011-1 a 10013-3 para Auditoria
de Sistemas de Calidad asi se determina los P@ritisos del Exito de la Gestion del
Mantenimiento del area en estudio.

Los resultados recopilados han podido comprobar lgsieequipos presentes en esta area
carecian de gestion, se realiza un levantamientod#ela informacion técnica de los equipos
para definirlos por familias y equipos, para lolculizamos el software SISMAC en su
maodulo de inventario técnico.

Definidos los equipos a gestionar se presenta uwtelo@ seguir para la implementacion de
esta metodologia de mantenimiento, como parte tdesesealiza el Calculo de Rendimiento
Global de los Equipos uno de los indices a mejpaaa optimizar esta area de proceso, se
elabora un Plan Maestro de Implementacion paraagitéhimiento Productivo Total.

Para clasificar los equipos por nivel de importars® realiza un Andlisis de Criticidad, de
estos resultados se propone un Programa de Mam@bimAutdbnomo y Mantenimiento
Preventivo Planificado para los equipos criticos.

Con la implantacion de este sistema modelo seduatica al personal de produccion en tareas
basicas de mantenimiento y se definira las tareadgmilias y equipos, destinado para el

personal técnico y de produccion del area.



ABSTRACT

A total maintaining pattern system has been eldedran the milling area Allis Chalmers at
“Cemento Chimborazo” Enterprise C.A in order to lgppp dated techniques for assets
management and human resources who are involvadegttipment. An evaluation with ISO
10011-1 to 10013-3 was carried out for quality sgstuditing and the risky success points of
maintenance management of area study were detafmine

From results, it was possible to prove that theiprgant in this area wasn’t management
adequately. A technical information gathering olipgent was carried out in order to
classify it by families and equipments and SISMA&swised in the technical stock list.

By defining the equipment to be managed, a pattebe followed is handed in to implement
this methodology. A total performance calculus @ipment was carried out and it is one of
the indexes to be improved in order to optimizeghecess area. The master implementation
plan for total productive maintaining implementatiwas elaborated.

A critical analysis of these results was carried tuclassify the equipment by levels of
importance and it is proposed an established pteemaintenance and autonomous
program for risky equipment.

By implementing this system pattern the productstaff will be able to perform basic
maintaining duties and technical staff and areaycton will perform duties by families and

equipment.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

11 Antecedentes

La Empresa Cemento Chimborazo C.A.flulada como tal el 15 de febrero de
1951, con el auspicio de la Corporacion de Fomeattyal BANCO NACIONAL DE
FOMENTO, y como resultado del tesonero esfuerzoudeilustre riobambefio, Don

Antonio Santillan Falconi.

Su primera planta, cuya maquinariasusinistrada integramente por la compafiia
MIAG de Alemania, inicié su operacion en agostode01956, su capacidad instalada fue
de 150 toneladas de clinker por dia, su procesdfueedo, circunstancia por la que se
suspendid su operacion en junio del 2000 debidiesinesurado incremento en el precio
del combustible, de la fecha hasta hoy ha sidoalizada con equipos en varias
oportunidades siendo la ultima en el afio 2004 daedmstala equipos de la marca CPB,

con la finalidad de reducir los costos de produtcié la molienda.

1.2 Introduccion

Las industrias de servicios a nivelndial se encuentran en la busqueda constante
de tecnologia y técnicas de gestién, es ahi dondgesla necesidad de implementar

estrategias que permitan optimizar los recursdsimeeion de un objetivo comun.

Este trabajo presenta una alterngtéara la Gestion del Mantenimiento, en el Area
de Molienda Allis Chalmers de la Empresa CementionBbrazo, utilizando una estrategia
de gestion conocida en el medio como TPM (Mantesmoi Productivo Total),

complementando también con herramientas basicRCHk



Para iniciar cualquier gestion, se sigaeevaluar el punto de partida por tal razon se
aplica una variante de la norma ISO 10011-1, peatuar los puntos criticos del éxito del

mantenimiento o de la gestion anterior a la impletaaon.

Todo equipo, area, sistema a ser geslmmecesita de ser claramente identificado y
clasificado para posteriormente ser gestionadoedpspos del area no estaban plenamente
identificados y codificados lo que complicaba laigaacion de recursos para su
mantenimiento, afortunadamente la planta cuenta @oisoftware de Mantenimiento
SISMAC, es asi que los datos y registros de logpegumas criticos han sido ingresados

hasta su nivel obligatorio.

Al inicio de la Implementacion de unst8ma Modelo TPM, debemos tener
claramente establecido objetivos, y metas, asi cosidndices a medir para su posterior
evaluacion, es aqui donde realizamos un calcularetedimiento global del sistema por
medio de las técnicas aplicadas en el TPM, la heerda que aplicamos es el Diario a
Bordo de Operadores, en el cual se registrandagpibs improductivos de los equipos, para
la evaluacion del Rendimiento Global, determinadee@sta manera un indice para medir la

nueva gestion.

Otro factor importante dentro de todatgn es realizar la clasificacion en funcion a
la Criticidad de los equipos, aqui aplicamos unadmeienta de RCM como es la matriz de
criticidad llegando a determinar la criticidad delds los equipos del area, siendo este otro

indice para mejorar las practicas de mantenimiento.

El tema central de esta tesis es &l P"no podemos decir que un buen sistema
TPM sea aplicado sin antes no haber determinadpilases de sustentacion sobre los
cuales se fundamenta la metodologia TPM, de est&@s de principales, para nuestro
caso hemos aplicado 4 pilares fundamentales como M@antenimiento Planificado,
Mantenimiento Autbnomo, Mantenimiento de la Calid@dpacitacion.

En lo que es Mantenimiento Planifica#oha realizado el Banco de Tareas por
Familia de Equipos y se ha determinado las fredaerngara establecer un programa de

mantenimiento por sistemas, o por area.



Utilizando el médulo de mantenimiectmsultas-OT-correctivas del SISMAC, se

determino el TMEF (Tiempo medio entre Fallos).

En el caso del Mantenimiento Autononeoha realizado el Banco de Tareas y
Estdndares Provisionales de Mantenimiento para dpsradores, asi también la

capacitacion en temas béasicos de TPM.

Se ha podido aplicar otra herramientadenna en la gestion del Mantenimiento,

como es la gestidn visual de equipos.

Otro punto importante en el pilar deckpacitacion ha sido la ensefianza de los
principales médulos de SISMAC, médulos como mantémto, global que son los mas

utilizados en lo referente a mantenimiento.

Por ultimo se presenta una propuesta f[gaprogramacion del Mantenimiento del

Area de Molienda Allis Chalmers.

1.3 Justificacion

La implantacion de un sistema modele® Mantenimiento Productivo Total en el
Area de Molienda Allis Chalmers de la Empresa CemdaPhimborazo C.A, permitira

disponer de los equipos cementeros para qugdrabatisfactoriamente.

Se mejorara la funcionalidad y manteento de los equipos, se trata de alargar la

vida util de los equipos antes mencionados y akaeizmaximo rendimiento .

La implantacion de este sistema mod&®M creara una conciencia de
participacion total del personal involucrado erhdi@rea de proceso.

Asi se lograra que el operador paseriterio de “Yo opero Tu reparas” al “Soy
responsable de mi equipo” y en cuanto al persoeahdntenimiento pasar del “Arreglar
siempre a el Arreglar para siempre”.



14

141

Obijetivos

Obijetivo General

Implementar un Sistema Modelo de Mantenimiento &ctido Total en el Area de

Molienda Allis Chalmers de la Empresa Cemento Chirabo

14.2

AN N NN

Obijetivos Especificos

Establecer los Objetivos y Politicas del TPM.

Identificar, Clasificar y Codificar los diferentesjuipos existentes en el Area de
Molienda Allis Chalmers de la Empresa Cemento Chirapo C.A para una mejor
planificacion del mantenimiento.

Determinar adecuadamente las frecuencias de mamémo en cada uno de los
equipos del Area.

Recopilar toda la informacion existente sobre mantento que se viene aplicando
en el sistema, y realizar la evaluacion respegiara proceder a su mejoramiento y
optimizacion.

Desarrollar un Programa de Mantenimiento Auténoara | area de proceso.
Determinar las Tareas de Mantenimiento y Prevergil@s operadores.

Asignar las Tareas de Mantenimiento y Prevencilas @peradores del Proceso.
Determinar el Listado de Herramientas y Materialesesarios para las tareas de
mantenimiento asignadas.

Consolidar el TPM en el Area de Molienda Allis Ghats.



CAPITULO I
2. MARCO CONCEPTUAL Y REFERENCIAL
2.1 Origen del TPM Y Sustentacién de su NMedologia[1]

La primera empresa en introducir estogceptos fue la Nippon Denso Co. Ltd.
en el aflo 1971. Es muy seguro que el efecto depéantacion de estrategias de Total
Quality Management hizo que el TPM se desarrokgra&sta empresa. A esta empresa
se le reconocio con el Premio de Excelencia Empegaque mas tarde se transformé

en Premio PM (Mantenimiento Productivo).

Cuando nacieron los diferentes sistemas de calidadina o de otra manera

todos y cada uno enfocaba su atencion en una denlas llamadas “5 M”:

Mano de obra
Medio ambiente
Materia Prima

Métodos

a &~ w0 n e

Maquinas

Sin embargo el occidente nunca se concentro eltif@alde las cinco “M”, las
maquinas; sino que por el contrario se olvidaroeste aspecto y se concentraron en los
otros 4, lo que nunca permitié que sus sistemamasran el maximo de su potencial. Es
aqui donde entra en escena un nuevo método queeiroaenta a las “5 M” y ofrece
maximizar la efectividad de los sistemas, elimiralad perdidas, asi nace el TPM cuyas

siglas en espariol significan Mantenimiento ProduacTiotal.

En el Mantenimiento Productivo Total (TPM), aparéxefectividad global de
los equipos en el centro del concepto y las meta&ero defecto” y "cero paradas de
produccion” no son parte del trabajo de un depatémo un circulo de una empresa

sino un trabajo de todo el equipo, de todo el sedtoproduccion, de mantenimiento,



incluyendo obreros, técnicos, ingenieros y gererféIPM se orienta a la instalacion

del mantenimiento auténomo.

De esta manera, los miembros de produccion seesigesponsables de los
equipos, pues le son encomendadas tareas tipicasaier de mantenimiento. EI TPM
es una herramienta que necesita de mucho tiempodaarresultados. A pesar de ello,
rapidamente se observard mejoria en muchos asp&co€os y de motivacion del
personal de la empresa, a pesar de esto lo més dgique el personal acepte el TPM
como herramienta rutinaria, auténtica y positiveolo entonces se obtendra el maximo

beneficio del concepto.

2.1.1 Pilare$2]

TPM

Mejora Focalizada
Mantenimiento Auténomo
Mantenimiento Planeado

Capacitacion
Control Inicial
Mejoramiento para la Calidad
TPM en los departamentos de apoyo
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente

Gente

Figura 2.1. Pilares del TPM

Como muestra la Figura.1 El TPM sstesuta sobre 8 pilares que a su vez se

sustentan sobre la gente.

2.1.2 Mejora Focalizada

Objetivo: “Eliminar sistematicamentes lgrandes pérdidas ocasionadas con el
proceso productivo”

Las perdidas pueden ser:

v De los equipos:



v" Recurso humano:
v" Proceso Productivo:

2.1.3 Mantenimiento Autbnomo

Objetivo: “Conservar y mejorar el equipon la participacion del usuario u
operador” Concepto: “Los operadores se hacen aebmantenimiento de sus equipos,

lo mantienen y desarrollan la capacidad para deteciempo fallas potenciales”

Es conveniente afiadir que el Mantesmta Autbnomo se basa en las “5S” y
con el objetivo de eliminar la seis grandes pésligae como hemos dicho pueden

generarse en los equipos, en el el recurso hunoagio el mismo proceso productivo.

SEIRI: Organizar, Clasificar

SEITON: Ordenar Eficientemente
SEISO: Limpieza e Inspeccion
SEIKETSU: Estandarizacion
SHITSUKE : Cumplimiento o Disciplina

NN NN

2.1.3.1 Necesidad De "5s"

La estrategia conocida como las 58resoncepto sencillo que a menudo las
personas no le dan la suficiente importancia qreetisin embargo, una fabrica limpia y
segura la cual practica este principio basico gmzale orientar los esfuerzos de la

misma hacia el alcance de varias metas.

2.1.3.2 Paradigmas que Imposibilitan la Implatacién de las “5 S” [3]

Existen paradigmas habituales parda@gi&S no se desarrollen con éxito en las
empresas y estas son algunas de las apreciaciem#®dtivos ante el programa 5S:

v Paradigma 1 Es necesario mantener los equipos sin parar.
v Paradigma 2.Los trabajadores no cuidan el sitio... para qudgyeiempo
v' Paradigma 3.Hay numeroso pedidos urgentes para perder tiempmdndo

v' Paradigma 4 Creo que el orden es el adecuado no tardemasttantpo...



v Paradigma 5jContrate un trabajador inexperto para que reédice

limpieza...sale més barato!

2.1.3.3 Seiri: Organizar, Clasificar

Seiri o clasificar significa eliminatel area de trabajo todos los elementos

innecesarios y que no se requieren para realizstraulabor.

2.1.34 Seiton: Ordenar Eficientemente

Seiton consiste en organizar los eleogengue hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar cohdddci Aplicar Seiton en
mantenimiento tiene que ver con la mejora de laaligzacion de los elementos de las

maquinas e instalaciones industriales.

2.1.35 Seiso: Limpieza e Inspeccion

Seiso significa eliminar el polvo y lsuciedad de todos los elementos
constitutivos de los equipos.

Desde el punto de vista del TPM, Saisplica realizar inspeccion del equipo

durante el proceso de limpieza.

En el proceso de limpieza minuciosa se identifijgaoblemas de escapes, averias, fallos
o cualquier tipo de FUGUAI. Esta palabra de origgaponés significa defecto o

problema existente en el sistema productivo.

2.1.3.6 Seiketsu: Estandarizar

Seiketsu es la metodologia que nospemantener los logros alcanzados con
la aplicacion de las tres primeras "S". Si no exigt proceso para conservar los logros,
es posible que el lugar de trabajo nuevamentedl@giener elementos innecesarios y se

pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.

2.1.3.7 Shitsuke: Disciplina

Shitsuke o Disciplina significa contveen habito el empleo y utilizacion de los

métodos establecidos y estandarizados para ladzagn el lugar de trabajo. Podremos



obtener los beneficios alcanzados con las primi&agpor largo tiempo si se logra crear
un ambiente de respeto a las normas y estandaadteesdos.

Las cuatro "S" anteriores se puedaplidantar sin dificultad si en los lugares de
trabajo se mantiene la Disciplina. Su aplicaciols garantiza que la seguridad sera
permanente, la productividad se mejore progresivéeng la calidad de los productos

sea excelente.

21.4 Mantenimiento Planeado

Objetivo: “Lograr mantener el equipelyproceso en condiciones optimas”
Concepto: “Un conjunto de actividades sistemétigametodicas para construir y

mejorar continuamente el proceso”

2.15 Capacitacion

Objetivo: “Aumentar las capacidaddsapilidades de los empleados”.
Agui se define lo que hace cada quien y se realgar cuando los que instruyen sobre
lo que se hace y como se hace son la misma genteatepresa, sélo hay que buscar

asesoria externa cuando las circunstancias loexqui

2.1.6 Control Inicial

Objetivo: “Reducir el deterioro de lequipos actuales y mejorar los costos de

SuU mantenimiento”.

Este control nace después de ya ingdianel sistema cuando se adquieren

maquinas nuevas.

2.1.7 Mejoramiento para la Calidad

Objetivo: “Tomar acciones preventiyasa obtener un proceso y equipo cero
defectos”.
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2.1.8 TPM en los Departamentos de Apoyo

Objetivo: “Eliminar las pérdidas ers Iprocesos administrativos y aumentar la

eficiencia”.

El TPM es aplicable a todos los depaetatos o parte de los mismos que estan
involucrados en el &rea técnica de una emprestgrasnos, en finanzas, en compras, en
almaceén, para ello es importante que cada uno$wagabajo a tiempo.

En estos departamentos las siglas del TPM tomas sggnificados

TABLA 2.1. TPM PARA DEPARTAMENTOS DE APOYO

T Total Participacion de sus miembros

P Productividad (volimenes de ventas y ordenes psiopas)

M Mantenimiento de clientes actuales y busqueda @ aosl
2.1.9 Seguridad Higiene vy _Medio Ambiente

Objetivo: “Crear y mantener un sistema que garantitambiente laboral sin accidentes

y sin contaminacién”.

2.2 Objetivos del TPM4]

El objetivo de este trabajo, es presmemn modelo que permita ensefar en forma
sencilla las ideas fundamentales para entendepkemnentar el TPM. Esta dirigido al
personal técnico-productivo del area de MoliendésAChalmers de la Empresa

Cemento Chimborazo.
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La implantacion del TPM (Mantenimien®roductivo Total) tiene como
objetivo fundamental alcanzar el maximo rendinogneficacia global de un sistema

productivo a través de la correcta gestion de dpsp®s que lo conforman.

En resumen el TPM en si permitird asuas siguientes objetivos generales:

v Introducciéon de un sistema eficiente de mantenitoigoroductivo con la
participacion activa de todo el personal de progfuccy con el objetivo de
mejorar la eficiencia alcanzada de forma continua.

v Introduccion de un sistema de mantenimiento préwenéfectuado por la
aplicacion del mantenimiento basado en el tiempdMY'y el basado en las
condiciones (RCM), con el objetivo de progresarlarconsecucion de “cero
averias”.

v Erradicar las pérdidas de capacidad y rendimiegnéando de alcanzar asi el
objetivo de “cero perdidas “.

v" Formacion y Entrenamiento de los recursos humanos.

Esto implica que la participacion totd el TPM tiene como objetivo cero
averias, cero defectos y cero problemas de segundaa lugar a un aumento de la

eficiencia general.

2.3 Fase de Preparacidib]

En la fase de preparacion se creaniarmo apropiado para establecer una
planificacion cuidadosa del programa TPM que ewtdimite al maximo futuras
modificaciones durante su implantacion, Esta fase aez esta compuesta por cinco

etapas que citamos a continuacion: -

2.3.1 Anuncio de la Alta Direccion de la Desibn de Introducir el TPM

v Etapal



12

La primera etapa en el desarrollo Té®¥vhacer un anuncio oficial de la decision
de implantar el TPM. La alta direccion debe inforragodos los empleados y érganos

empresariales de su intencion de implantar y inétirssu entusiasmo por el proyecto.

Esto puede llevarse a cabo a travégedeiones internas, informacion en
boletines internos, donde se explica el concep&tasy resultados esperados.

Previo a dar este paso va a resultprastindible que la alta direccion tenga la
completa conviccién, primero de la necesidad y sdguwe la utilidad de implantar un

programa TPM.

2.3.2 Lanzamiento de la Campafa Educacionalleformacién Sobre TPM [6]

v Etapa 2

La Segunda Etapa comprende una peldie difusion al alcance de todo el
mundo que permita entender el concepto TPM, yaial ser su papel, esto se consigue
mediante la realizacién de campafias informativas mpetenden hacer comprender a

todo el personal, sea cual sea su nivel y respditkah

La resistencia frente al TPM puede #aodiferentes formas: algunos pueden
preferir la division de tareas mas convencional é@upone que los operarios manejan
el equipo, el personal de mantenimiento lo repatads trabajadores de linea de
produccion a menudo temen que el TPM incremengacaiga de trabajo, mientras que
el personal de mantenimiento es escéptico solraegacidad de los operarios de linea

para practicar el mantenimiento.

El objetivo de la educacion es, naaswnte explicar el TPM, si no también
elevar la moral y romper la resistencia al camleio,este caso el cambio al TPM,
con el fin de garantizar que todos comprendendaacteristicas del TPM y valoran sus

beneficios se organizan jornadas de entrenamiglgiouadas para cada nivel.

2.3.3 Estructura Promocional del TPM

v Etapa 3
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La promocion del TPM sevlh a cabo a través de una estructura de
pequefios grupos que se solapan en toda la orgemzaCada lider de grupo es
miembro de otro grupo del nivel superior, de estanf existe conexion entre niveles y

la comunicacion horizontal y vertical es mas fluida

Cabeza o lider

é d Miembros

Figura 2.2. Estructurde un Grupo TPM

En este proceso la organizacion se mizgaen pequefios grupos de 5 a 6
personas maximo donde existe un lider que es catbezan grupo y miembro del

siguiente ver figura 2.2 y figura 2.3.

Prasidente

FYYYY
00000
0000
5500

Figura 2.3. Distribucion de Grupos dentro de la Estictura Piramidal Organizativa

En la figura 2.3, se puede aprectan@ toda la organizacion esta involucrada
en la aplicacion del TPM, este tipo de distribucpgermite que la empresa trabaje de
forma més organizada y coordinada donde la infoidnasube y baja a través de la
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estructura piramidal del organigrama de la emppesaitiendo una mejor evaluacion y

control del proceso.

2.34 Establecer Politicas Basicas TPM yj& Objetivos [7]
v Etapa4
Demandas Externas Necesidades Internas
1. Garantizar un elevado nivel de calidag 1. Aumentar  Produccion y  redudgir
2. Reduccion de precio del producto problemas de calidad resultantes de |los

frecuentes fallos de los equipos

2. Falta entre los operarios cuidado|y
experiencia sobre mantenimiento del
equipc

-

Politica Basica

Transformar la mentalidad de cada uno a travéstladades que reducen costes e incrementan|la
efectividad global del equipo.
Eliminar las averias y defectos practicand(Td‘ @@ntiento autdnomo

Metas de Area {}

1. Reducir averias del equipo

2. Uso més efectivo del equipo existente
3. Control de precision de equipos

4. Entrenamiento y Desarrollo del personal

Metas de Are: i L

Actual Metas
1. Reducir fallos 938/mes— menos de 50/mes
2. Reducir tasa de fallos equipo 1.08s490hr — menos de 0.2casos/100hr
3. Reducir tiempo no operativo 088r/mes — menos de 2900hr/mes
4. Incrementar productividad 92%(1999) — mas de 97%(2000)

Figura 2.4. Ejemplo de Politicas y Metas Basicas dEPM

En esta etapa la alta direccién debe@drporar el TPM a la politica estratégica
de la compafiia, asi mismo, fijara los objetivosccetos a alcanzar y las directrices a

seguir a medio y largo plazo.
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Como paso previo a la fijacion de dbifet deberemos analizar cual es el punto
de partida de la empresa, y tener asi una basefeemcia. Esto implica conocer la
situacion actual de la empresa, disponer de daboséricos sobre averias, tasa de

defectos, rendimiento, etc.

Con esta informacion se podran establecer nividsgables de mejora con objetivos
medibles y alcanzables. No sirve de nada fijarses wbjetivos excesivamente elevados
y que lleven ineludiblemente al desanimo cuandosasb se consiguen.

Como hemos visto, aun que las politicas puedanistonen proposiciones abstractas
verbales o escritas, las metas deben ser cuardiayi precisas especificando la meta

(¢ Qué?), la cantidad (jCuanto!), y el periodo dmfio (Cuando).

2.35 Desarrollo de Un Plan Maestro TPNB]

v Etapa b

Este es un paso importante ya qud se &ata de establecer un plan concreto
para la implantacién del TPM que integra las adtidies a desarrollar para conseguir las

metas propuestas.

- Establecimiento de un programa de mantenimientonamto llevado a
cabo por los propios operarios.

« Mejora de la efectividad del equipo a través deliminacion de las seis
grandes pérdidas.

« Establecimiento de un programa de mantenimientoifpiado por
personal de mantenimiento.

« Formacion y entrenamiento para aumentar aptitudesopales.

2.4 Fase de Introduccion

24.1 Arranque del TPM

v Etapa 6
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El arranque o “disparo de salida” éprmer paso para la implantacion, el
comienzo de la batalla contra las seis grandesda&dDurante la Fase de Preparacion
esto es las cinco primeras etapas, la direccion gtadf profesional juegan el rol
dominante. Sin embargo, a partir de este punto,triisajadores individuales deben
cambiar desde sus rutinas de trabajo diario trawlides y empezar a practicar el TPM.
Cada trabajador juega ahora un rol crucial. , Bta ezén, cada trabajador debe apoyar
la politica sobre TPM de la alta direccion a teadé las actividades para eliminar las

seis grandes pérdidas.
Resulta aconsejable organizar un &otmal de presentacion al que asistan

todos los empleados y clientes o empresas relatasnan donde se informe de las

actividades llevadas a cabo en la fase de prepargde los planes futuros.

25 Fase de Implantacion

En la fase de implantacién deben deBarse las actividades planificadas, con
la debida asignacién de los responsables y el douacerca de las fechas de
implantacion de las mismas, para evitar caer enod&sry retrasos excesivos, asi como
en la falta de coordinacion que puede darse entdaduccion de un nuevo sistema de
gestion, es importante ajustarse a los plazosgtosven el plan de implantacion; es por
este motivo que sera necesario tener asignados gaaa objetivo una fecha y un

responsable.

251 Mejorar la Efectividad del Equipo

v Etapa7

Se organizan grupos de trabajo muitfonales o multidisciplinarios
compuestos por ingenieros de produccién, persanal@htenimiento y operarios con el

propdsito de eliminar las perdidas y mejorar lx&fedad del equipo.
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Deberé seleccionarse de todo el congtado de equipos de planta un equipo
piloto que sufra perdidas crénicas y una vez madidavaluadas cuidadosamente, se
actuara de forma que se obtengan mejoras sigifisay que se puedan cuantizar en un

periodo de aproximadamente tres meses.

2.5.2 Establecer un Programa de MantenimientAutdénomo [9]

v Etapa 8

Una manera de evitar un mantenimienttbtnomo superficial fue desarrollada
por Fumio Goto consultor del JIMP (Instituto Japodé Mantenimiento de Plantas).
Denominado el método de siete pasos que incluyeakestria progresiva de las 5S. La

cual citamos a continuacion.

2521 Método de Siete Pasos

2.5.2.1.1 Limpieza Inicial

v Pasol

Los operarios desarrollan el interéognpromiso con sus maquinas a traves de
una limpieza profunda de las mismas. La limpiezareproceso educacional del que
surgen varias cuestiones (“¢,Por qué esta parteudaisuciedad tan rapidamente?”) y se
contestan otras (“no hay vibraciones cuando esteopesta adecuadamente apretado”),
en si los operarios aprenden que por medio dempidza se llega a la inspeccion.
También aprenden tareas de lubricacion basicatgtaécas de anclaje y se capacitan en
detectar fallos tempranos en sus equipos, es @mdatt que los operadores pasan la

mayor cantidad de tiempo con la maquinaria.

2.5.2.1.2 Contramedidas por las Causas y Efectos de la Sudad y el Polvo o

Eliminacion de Focos de Suciedad y Limpieza de Zan Inaccesibles.

v Paso 2
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Cuanto mas dificil sea para una pexsealizar la limpieza inicial, mas fuerte es
el deseo de mantener limpio el equipo y, por tadéoyeducir el tiempo de limpieza.
Deben adoptarse medidas para eliminar las causascikdad, polvo, esquirlas, etc., o

de limitar la dispersion y adherencia de partic@asando cubiertas y blindajes).

Este pasoé o etapa llega de forma abhtlgspués de realizar la limpieza inicial y
comprobar que el equipo se vuelve a ensuciar raqEdee o0 existen zonas cuyo acceso
es imposible o peligroso, de tal forma que el tiergel esfuerzo invertido es enorme.
Esto lleva a activar la motivacién de los opemapara descubrir y eliminar cualquier
fuente de suciedad que contrarreste aquello que tambajo le ha costado limpiar.
Ademas, esta motivacion acaba derivando en estusigor investigar métodos que

faciliten las tareas de limpieza.

2.5.2.1.3 Establecimiento de Estandares de Limpieza, Inspe@a Y Otras Tareas

Sencillas de Mantenimiento Autébnomo

v" Paso 3

Una vez efectuadas las operacionedindgieza, podemos ya establecer las
condiciones basicas (limpieza, lubricacion, apretdd tornillos y tareas sencillas de
Mantenimiento Autonomo) que aseguran la situacigiint@ del equipo. Para ello, los
grupos de operarios fijaran estandares de los giméentos de limpieza, lubricacion,
sujecion de tornillos y asumiréan la responsabilidedmantener su propio equipo. Es
importante para su cumplimiento que los estandalesoperaciones no vengan
impuestos, es decir, que cuando se establecerstasdares se reflejen las opiniones
formuladas por los propios operarios. Se trataed&#ndares elaborados por los mismos
operarios y fundamentados en su propia experieli@ata con el equipo.

Las siguientes cuestiones deben contemplarse earka de formular y aplicar los

Estandares:

* Elementos a inspeccionar a incluir en la estandaraion
* Aspectos clave a estandarizar

* Metodologia a estandarizar
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* Tiempos Estandar

* Frecuencia Estandar

Los estandares responden a las ouestitipo basicas: conocidas como las
“5W"y “1H”" que facilitan a los operarios realiza@dilmente y sin olvidos los chequeos

diarios.

¢Where? = ¢Dénde?
¢What? = £ Qué?
cWhen? = ¢ Cuando?
¢Why? = ¢ Por qué?
¢Who? = ¢Quien?

¢How? = ¢ Coémo?

LSRN N N NN

25214 Inspeccion General del Equipo

v Paso 4

La inspeccion general pretende intoidoontroles sobre los elementos vitales
del equipo que mantengan el mismo en perfecto alddnncionamiento.
Para que los operarios puedan ser capaces derestreclusiones de lo que ven, oyen o
notan en el equipo mediante las inspecciones yustey) sera necesario instruirlos sobre
la estructura, caracteristicas, tecnologia y fumesodel equipo que manejan. Solo asi
podran realizar inspecciones validas sobre el idetedel equipo, no se trata de hacer un
estandar de operacion para cada tornillo del equpno de dotar al operario una
completa autonomia para enjuiciar de la maquinafédo®menos que van surgiendo

durante las actividades rutinarias diarias.

25.2.15 Inspeccion Autbnoma del Equipo

v Paso5

La formacién y entrenamiento de opesacompetentes en equipos revoluciona

no solo la gestion del equipo sino todos los deasgectos de la gestion de los lugares
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de trabajo. Esto implica invertir esfuerzos, taeto dinero como en tiempo, en la

formacion del personal.

El objetivo de esta etapa es que osnekfuerzos a los que hemos aludido se
incorporen progresivamente las tareas de inspe@idmantenimiento realizado por un
grupo autbnomo, al tiempo que constituyen una degdm sistematica del deterioro del
equipo, tal como ya se apuntaba, debe optimizad® ¢uanto afecta al funcionamiento
correcto del equipo y, ademas, la calidad, fiahdid/ seguridad. Consideremos las

siguientes fases en esta etapa.

25.2.1.6 Organizary Ordenar el Area de Tiaajo

v' Paso 6

La gestion de area de trabajo estafegamente contemplada en el
mantenimiento autbnomo. Se trata de aplicar ddasdgs: Seiri (Organizacion) y Seiton
(Orden).

Con larganizacion se pretende minimizar el numero de elementosréel de
trabajo, de forma que en ella no haya ningun eléongure no sea necesario.
El orden se refiere a la disposicion de los elementos neiosspara el area de trabajo,
es decir aquellos que han sobrevivido a la orgaitimade forma que su utilizacion sea
lo mas rapida y sencilla posible. La organizagi@rden abarcan todos estos elementos,
de forma que cada cosa esté donde debe estaremento en que se necesita, en la
cantidad exacta y con la calidad precisa.

25.21.7 Implantacion Plena del MantenimientAutbnomo
v' Paso7

La planta que haya asumido los nival@griores del mantenimiento autbnomo
habra alcanzado condiciones Optimas en el equipgagas en un sistema de estandares
adecuados. Los operarios expertos en los equippsignejan son capaces de detectar y
corregir las anormalidades ocurridas en su trab&do, a través de chequeos y otras

actividades. Poco a poco se van refinando las aesig se acumulan las mejoras.
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2.5.3 Establecer un Programa de Mantenimient®lanificado [10]

v Etapa 9

Esta etapa consistir4 en desarroligprograma denantenimiento periddicoo
programado para que pueda ser llevado a cabo plepaltamento de mantenimiento. El
personal del mismo debe centrar sus energias etardeas que requieren su propia
experiencia técnica y aprender técnicas mas s@dds de mantenimiento, al tiempo

que coopera con el Mantenimiento Autébnomo.

25.4 Formacion para elevar capacidades de éacion

v Etapa 10

Para llevar a cabo un mantenimientecagf es importante mejorar las
habilidades de los recursos humanos de los quernksfa empresa. Por ello en las
etapas iniciales de la implantacion del TPM corwiegalizar un esfuerzo especial pero

muy valioso en la formacién de los empleados.

Una vez puesto en marcha el TPM,vsduara periddicamente a cada persona

para fijar planes de formacion para la fase sigaien

255 Creacion de Un Programa de Gestion Temgma de Equipos

v Etapa 1l

El programa de gestion temprana dépegitiene como objetivos la prevencion
del mantenimiento y un disefio de nuevos equiposnguénicen el mantenimiento e
incluso estén exentos de él. Para conseguir edtjgsivos hay que actuar desde el
nacimiento del equipo, su proyecto inicial, hastansdurez, en la que tendra lugar la

operacién normal con produccién estable de procggosductos con calidad.

2.6 Fase de Consolidacigfl]
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2.6.1 Consolidaciéon del TPM y Elevacién deddbjetivos
v’ Etapa 12

El dltimo paso de un programa TPM emnt@ner y perfeccionar las mejoras
obtenidas a lo largo de cada una de las etapasomese Hay que cuantificar el progreso
alcanzado y darlo a conocer a todos los empleaali@s que comprendan y valoren las
consecuencias de su trabajo diario. A partir daahay que adoptar una filosofia de

mejora continua, revisando los objetivos estabteidfijando otros mas ambiciosos.

2.7 R.C.M Mantenimiento Centrado En La Confiabilidad (Reliability Centred
Maintenance - R.C.M)[12]

Como es ya bien sabido el objetivo idzAsde cualquier gestion de
mantenimiento es incrementar la disponibilidadogeactivos, a bajos costos, partiendo
de la ejecucion, permitiendo que dichos activogifumen de forma eficiente y confiable

dentro de un contexto operacional.

2.7.1 Definicion de R.C.M

Metodologia utilizada para determigistematicamente, que debe hacerse para
asegurar que los activos fisicos continden hacidad@querido por el usuario en el

contexto operacional presente.

En otras palabras un equipo multigiscario de trabajo se encarga de
maximizar la confiabilidad operacional de un sisemlentificando los requerimientos
necesarios de mantenimiento segun la importanci@a griticidad de los activos,
partiendo de la funcibn que cumple cada uno ded&b contexto operacional y
finalizando con el analisis del posible efecto asaxruencia derivados de la ocurrencia
de los modos de fallo que se asocien a cada ulus déallos funcionales.

2.7.2 Estrategias de Mantenimiento que busehR.C.M:

* Mejorar la seguridad

* Mejorar el rendimiento operacional de los activos
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* Mejorar la relacion coste/riesgo-efectividad lde tareas de mantenimiento

2.7.3 Confiabilidad Operacional

CONFIABILIDAD HUMANA
Involucramiento

Propiedad
Interfaces

CONFIABILIDAD EN

Entendimiento Procesos
y  Procedimientos

: j MANTENIBILIDAD

PROCESO EQUIPOS
Operacion  entre CONFIABILIDAD Fase de disefio
parametros OPERACIONAL Confiabilidad Interna

Equipos Trabajo

i Disminuir MTTR

CONFIABILIDAD
EQUIPOS
Estrategias Mantenimiento
Efectividad de Mant.

Extender MTBF

Figura 2.5. Sistema de Confiabilidad Operacional

2.74 _Aplicacion del R.C.M[13]

Las 7
Preguntas
del R.C.M

AMEF

Ldgica de
decisiones
RCM

¢ Cual es la funcién del activo?

¢De qué manera puede fallar?

¢ Qué origina la falla?

¢ Qué pasa cuando falla?

¢Importa si falla?

¢, Se puede hacer algo para prevenir la falla?

¢ Qué pasa si no podemos prevenir la falla?

Figura 2.6. Las siete preguntas de R.C.M
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2.75 Herramientas Claves

ELAMEF (analisis de los modos y efectos de los fallos) grbol 16gico de
decision, constituyen las herramientas fundamentajee utiliza el R.C.M para

responderd las siete preguntas basicas:
 AMEF: (Andlisis de los modos y efectos de fallos)
« Arbol l6gico de decision
* En forma general, el esquema propuesto a utilizaa gonducir el R.C.M, se

resume en la figura 2.7, la de un diagrama de lei®qggue detalla los siguientes

pasos a seguir:

DEFINICION DEFINICION DETERMINAR IDENTIFICAR
DEL DEL FALLAS MODOS DE FALLAS

CONTEXTO FUNCIONES FUNCIONALES

v

ESQUEMA PARA CONDUCIR EL R.C.M EFECTOS DE FALLA ‘

l

APLICACION DE LA
HOJA DE DECISION

Figura 2.7. Esquema para conducir el R.C.M

En la definicion del Contexto @gaonal, es importante tener claro la
definicién de unidades de proceso y sistemas:

* Unidades de ProcesoSe define como una agrupacion Idgica de sistemas ¢

funcionan unidos para suministrar un servicio

+ Sistemas: Conjunto de elementos interrelacionados dentrasleidades de

proceso que tienen una funcién especifica.
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BOMBA AGUA

BOMBA
A Tir
B AGUA

Figura 2.8. Contexto Operacional.

Factores del proceso operacion:

Perfil de operacid

Ambiente de operacic

Calidad/disponibilidad de los insios requeridos (gas natural, a etc.).
Alarmas y sefiales (paro.

Monitoreo de primera line

Politicas de repuestos, recursos y logis

Calidad de informacion:

Con respecto al proceso de Recoleccion y uso diatég se propor

Recolectar la data de forma precisa y rgeglya que la misma constitt
la base para la identificacion y la solucién de pooblemas(impulsa todo el
proceso).

Seleccionar los indicadores mas efectivos fencion de la dat

recolectada.
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* Manuales de Disefio y Operacion de los Sistem&stos proveeran informacion
de la funcién esperada de los sistemas, como aeigeancon otros sistemas y
que limites operacionales y reglas basicasusitinadas.

 Manuales de los equipos pertenecientesiséénsa, que puedan contener
informacion valiosa sobre el disefio y la operacion.

« Datos historicos de los equipos que puedan contlendristoria de fallos y
mantenimientos no planificados y planificados z=alps a los equipos (CMMS).

27.6 Diagrama EPS

El diagrama Entrada, Proceso Salemuna herramienta que facilita la

visualizacion del sistema, para su posterior aisalis

PRODUCTOS
PRIMARIOS
p

PRODUCTOS ]

INSUMOS

| SECUNDARIOS
SERVICIOS :> PROCESO |:>

([ DbEsEcHOS ]
CONTROLES )

[ CONTROLES ]

Figura 2.9. Diagrama de Proceso

Esquema para la Seleccion del Sistema:

Se propone el siguiente esquema pairaidef sistema al cudl se le aplicara el
R.C.M.

* Sistemas con un alto contenido de tareas de Mamiemio Planificado
Preventivo (MP) y/o costes de MP.
* Sistemas con un alto nimero de accionedMdrtenimiento No Planificado

Correctivo durante los ultimos dos afios de openacié
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» Sistemas con alta contribucion a paradas de plantéss Gltimos dos afios.
+ Sistemas con altos riesgos con respecto a aspetEguridad gmbiente.
» Equipos genéricos con un alto costo global de mémiento.

. Sistemas donde no existe confianza en el mantemionexistente.

Otra definicion importante sobre CONFIAILIDAD manifiesta que la
FIABILIDAD o CONFIABILIDAD es la probabilidad de qu e un equipo funcione
correctamente por un periodo de tiempo establecide@n condiciones operacionales
y ambientales especificas. [14]

2.7.7 Fallos Funcionaled 5]

Una vez que las funciones y los estéaglde funcionamiento de cada equipo se
hayan definido, el paso siguiente es identificamaopuede influir el fallo en cada

elemento en la realizacién de sus funciones.

2.7.8 Modos de Fallo

El paso siguiente es tratar de idmatif los modos de fallo que tiene mas
probabilidad de causar la perdida de una funciésto Ehos permitirdA comprender
exactamente ¢Qué es lo que estamos tratando denpfeyv

Cuando estemos realizando este pasmpsertante identificar cuél es la causa-
raiz de cada fallo. Esto nos asegura que no seastalgl tiempo y el esfuerzo tratando

los sintomas en lugar de las causas.

2.7.9 Andlisis de Causa Raiz

La aplicacion del andlisis causa raiz consta de@esapas basicas

v' Ademas de las razones por las cuales se justdi@plicacién del andlisis
podemos citar en sintesis.
v' Evitar la tendencia a convivir con los problemas.

v Evitar la tendencia a simplificar los problemas.
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v' Evitar la tendencia centrarse en el problema del di

2.7.10 El Recorrido del Proceso

El andlisis debe centrarse primerolgmablema, segundo en la causa y tercero

en la solucién.

2.7.10.1 La Metodologia a Utilizar

TABLA 2.2 METODO DE ANALISIS DE AVERIAS

METODO DE ANALISIS DE AVERIAS

FASE A: Definir el Problema.

WwnN e

Seleccionar el Sistema.
Seleccionar el Problema.
Cuantificar el Problema.

FASE B: Determinar las Causas o
Analisis de Problema.

No ok

Enumerar las causas.

Clasificar y jerarquizar las causas
Cuantificar las causas.
Seleccionar una causa.

FASE C: Elaborar la Solucion.

© o

Proponer y Cuantificar Soluciones

Seleccionar y Elaborar Soluciones

FASE D: Presentar la Propuesta

10. Formular y Presentar una Propue

de Solucion.

sta
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CAPITULO Il
3. EQUIPOS A GESTIONAR Y SU FUNCIONAMIENTO
3.1 Breve Descripcion del Proceso delea

La Empresa Cemento Chimborazo C.A. produce cemPditland Puzolanico
Modificado que cumple la norma ecuatoriana INEN,490a Americana ASTM 595, el

proceso realizado en nuestra area de estudio segugnte:

3.1.1 Molienda de Cemento

El clinker producido en planta 2 es transportadcaaés de una banda que va de
planta 2 a planta 1, a las tolvas de cualquiedasieolinos de cemento existentes.
En nuestro caso la banda transportadora plantardaptieposita el clinker en la tolva de
alimentacion al molino el mismo material que estgate los tres componentes para la

obtencion del cemento y que en si es el de maygieco

En cuanto a la tolva de puzolana humeda es alimardgdlenada por una cuchara

accionada por un puente grua.

Esta puzolana humeda mejora sus caracteristicawaadique influyen en el
producto final, al hacerla pasar por un secadarazon por la cual se da este secado es que
la puzolana como ya hemos dicho mejora las cafatiters del producto final y es mas la
relacion de costo clinker versus costo puzolanto&gmente grande puesto que es mas
rentable la compra de puzolana, el secador se edaven uno de los equipos mas

importantes del area de proceso.

Al salir del secador por medio de una tolva y delucio es llevado hacia la entrada
de material de un elevador en este caso de cargjlanaterial seco que al salir del
elevador es depositado en una banda transportaderasta aislada del medio ambiente
para evitar que nuevamente haya la concentracgdhuwinedad del mismo medio. La

puzolana es depositada en una tolva y esta lista par alimentada al molino,
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entendiéndose asi que tenemos dos de los tresratme componentes que se necesitan

para la obtencién del cemento.

Finalmente tenemos el yeso que es agregado emlades adecuadas para obtener
el resultado final dentro de los estandares redogriestos tres materiales ingresan a un
molino mono cadmara y gracias a la accion de losposemoledores se convierten en
material fino el cual sale de la descarga del necdirun aerodeslizador que lleva el cemento
a un elevador de cangilones por cadena este pegauitgr altura para ser depositado en
otro elevador pequefio ubicado en medio de lascadifines del area, gracias a este se
adquiere mas altura y por medio de un aerodeslizadda salida de dicho elevador se
alimenta a un separador de alta eficiencia el migome separa el material fino del grueso
haciendo que el material grueso retorne al molirasiyse siga en un circuito cerrado, el
material fino sale del separador y es capturaddgpsuccion proveniente de un filtro air jet
el cual filtra el cemento y permite que se almaceméa cuba del mismo, la cuba descarga
por el accionamiento de un tornillo sin fin quedaaleposita en una valvula rotativa para

por medio de aerodeslizadores y elevadores sexadibs a los silos de almacenamiento.

En cuanto a los otros dos molinos su funcionamiergosimilar utilizando el

material terminado para despacho a granel.

3.1.2 Despacho

El Cemento que ha sido transportado hacia los, slegendiendo del estado de llenado de
los silos se descarga en aerodeslizadores qusptidan el cemento hacia otro elevador el
cual deposita en la tolva de alimentacion de lauimggensacadora, y asi se procede con el
despacho en fundas en la ensacadora rotativa HA¥E&espacho a granel también se lo

realiza en tanqueros mediante un sistema de dgscargranel.

3.2 Funcionamiento de los Equipos del Area

Antes de adéntranos a los equipos y su funciondmignesentamos un diagrama de flujo
en el cual se muestra todos los equipos existemtes area que vamos a estudiar asi como
también el proceso mismo de obtencion del Cemeé&MN&XO 1
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3.21 Filtro de Mangas de Impulsos Tipo SFDiAJet

Figura 3.1. Esquema General de un Filtro Air Jet

3.2.2 Funcionamiento del Filtro de Mangas deripulsos

El gas crudo se introduce lateralimemee| filtro y es distribuido entre las mangas
del mismo mediante una chapa de rebota miento.igdmtiempo, las particulas de polvo

mayores son desviadas directamente hacia abaglenteja colectora de polvo o cubeta.

El polvo es retenido en la parte eatede las mangas de filtro colocadas sobre
cestos de soporte, mientras que el gas limpio gasde el interior de las mangas hacia la

camara de gas limpio a través de las toberas @edign.

Durante el proceso de filtraje, lasnges estan encogidas hacia el interior en forma
de estrella. Una unidad de mando electronica abheevédlvula electromagnética durante
unos 0.08seg segun una cadencia ajustada. Desdepéstito de aire comprimido es

impulsado aire comprimido hacia las toberas dedoia a través del tubo de propulsion.
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Con esto es invertido el sentido de circulaciémradrdel aire, se arrastra aire de
camara de gas limpio y las mangas infladas y limpiaas repentinamen
Tras este breve impulso de limpieza, la hilera degas de filtro vuelve a quedar en esl

de filtrado y es limpiada la proxima hilera dengas conforma ala cadencia ajust:

3.2.3 Transportador de Tornillo

Transportador de Tornillo

Figura 3.2 Esquema de un Transportador de Tornillo

3.24 Funcionamientael Transportador de Tornillo

El Transportador de Tornil como su nombre mismo nos lo indica, su p
fundamental estéompuesta por una platina envolvente en forma demnillo el misma
que gracias a su movimiento rotati ayuda a que el material depositado en la Cul
desplace y llegue hasta un chute de salida , ehancue esta acoplado a una val

rotativa.

3.2.5 Valvula Rotativa

Figura 3.3. Esquema de una Vélvula Rotativa
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3.2.6 Funcionamiento de una Vélvula Rotativa

La Valvula Rotativa es accionada pedin de un moto-reductor que esta acoplado
al eje del rotor, en este mismo rotor se encuentbécadas unas paletas, estas hacen que se
forme un tipo cAmara de almacenamiento de maten&bnces el material en dicha camara
por un breve fraccion de tiempo se llena y graalamovimiento rotativo generado por el
moto-reductor permite que la nueva cdmara se lleas siga la secuencia una tras de otra

en la figura observamos dicha camara.

Material

Camara

Sentido de giro

Figura 3.4. Esquema de Funcionamiento de la ValvallRotativa

3.2.7 Switch de Nivel

switching microswitch
part

microswitch
output signal

Figura 3.5. Esquema del Switch de Nivel en su ketior
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3.2.8 Funcionamiento del Switch de Nivel

Una paleta de medicion es accionadaupamoto-reductor a velocidad sincronia y
ademas a baja revolucion, se ubica en una de tadgsmdel contenedor tolva, o cuba en el

caso de los filtros.

En cuanto el nivel de material a wenificado alcanza la paleta de la medicion,
esto impide su rotacion. El motor de induccion gino se suspende libremente dentro del
albergue. A la reaccion causada por el torquesaepara operar micro switch que da una

sefial eléctrica conveniente y detiene el motor. (1)

Cuando la paleta se pone libre de nuemdo al nivel de material, un resorte retira
el motor de su paro, las entradas del micro switelven a su posicion inicial y el motor se
enciende. (2), se descubren fallas a traves dméasos electrénicos, y la alarma del relé

se enciende.

3.2.9 Unidad de Control

Figura 3.6. Esquema de la Unidad de Control

3.2.10 Apreciaciones Generales Sobre el Fumtamiento de la Unidad de Control

Esta Unidad de Control proporciona $a$iales requeridas para la limpieza de las

mangas de una unidad de filtro por aire comprimido.
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Un transductor de presién diferencial montado s@bree! filtro convierte la resistenc
del filtro a una, sefial eléctrica mostrada en gpldiy de la unidac

El tiempaentre los impulso: para limpieza depende ¢k resistenci actual del
filtro basada en el punte cambicApl. Mientras mas estreckaresistencia del filtro s
acerca mas al punto dambio, se vuven mas cortofs intervalos de tiempo entre |
impulsos de limpiezeDurante la funcién simétrica, el tiemr para aumentar y disminuir
la resistencia del filtro es determinado de la naisnanera
Durante la funcion asimétrica, despuésque Apl y la presion diferencial decrecienel

intervalo de tiempo mé&sortose usa hasta qug cambien durante lanpieza < dpmin.

3.2.11 Elementos Filtrantes

Detalle Y

Gas bruto

Seccidn A-A

Costura

P ,\oooo

Deposito de presidn
Chapa de rebatamianto

Figura 3.7. Esquema de los Elementos Filtrantes

3.2.12 Funcionamientode los Elementos Filtrantes

Estos elementos conocidcomo mangas estan suspendidéispolvo es retenid:
en la parte exterior de las mangas de filtro calasasobre cestos de soporte, mientras
el gas limpio pasa desde el interior de las mahgam la cAmara de gas limpio a traveé:
las toberas de inyeccidnasi el polvo se deposita en la cuk
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3.2.13 Ventilador del Filtro de Mangas de Implsos

Figura 3.8. Esquema del Ventilador del Filtro SFDW

3.2.14 Funcionamiento del Ventilador del Filtro §DW

El ventilador es accionado por suesist de transmisién compuesto por el motor
las bandas de transmision, polea conductora ylEapmmnducida que acopla al eje del rotor
0 impeler este accionamiento produce una succi@rdda misma que es aprovechada por
el filtro, gracias a esta succion se puede captergvolvo residual de cemento o de
puzolana, segun sea el caso esta succion es daguba medio de dampers o compuertas
servo dirigidas, es de esta manera como el agesgle por la chimenea o ducto de salida

es ya un aire limpio, lo cual ayuda a contrarrestaolucion de cemento en el medio .

3.2.15 Elevadores de Cangilones de Banda

Bota del levador o

Figura 3.9. Esquema de un Elevador de Cangilones pBanda
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3.2.16 Funcionamiento del Elevador de Cangilonge Banda

Un elevador de cangilones ha sidofidide para la transportacion de material en
forma vertical. Su funcionamiento se da a partirudemoto-reductor situado en la parte
superior del elevador conocida como cabezal, dltcarmsmite la potencia a un tambor que
esta acoplado al mismo y genera el movimiento,| @mexior de la carcasa del elevador se
encuentra montada una banda sobre la cual van gedad cangilones, tal y como

mostramos en la figura siguiente.

o,

A\

)

BTN
=
prd
‘/
5
y

| |
| |
| |l

Figura 3.10. Esquema de la Banda Porta Cangilones

La banda es controlada por medio desemsor de proximidad el mismo que
controla si esta se encuentra alineada, cabe seagle la banda esta pegada por medio de
unas grampas que la transforman en un solo cuaimtaso, Los baldes se acoplan por
medio de pernos como se mostré en la figura amterio
En la base del Elevador tenemos un chute de endiuiiase deposita cualquiera que sea el
material para el cual ha sido destinado dicho elevaConsta de unas placas desmontables
de impacto las mismas que son de un material eesést la abrasion y su angulo de caida

es tal que al caer el material es depositado ebdiotes.
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Para evitar el llenado en la bota o base del etevsel tiene un sensor de nivel el mismo
gue censa la sefial de llenado de la bota estocsimng importante, ya que de no existir
este dispositivo se corre el riesgo de que se rdapanda, se queme el motor, etc.

Para el tensado de banda existe un mecanismo siedtembicado encima de la base del
elevador el cual funciona por medio de pesas.

Entonces el traslado del material es de la sigeisr@nera:

* El material es depositado en el chute de entraglsig/ el material hasta depositarlo
en los baldes.

* Los baldes son movidos verticalmente por la banczoaada por el tambor
acoplada al moto reductor y El material llega hadtaabezal del elevador y es
descargado por el chute de salida.

* En la descarga de material, el material es guiadaipos espejos y final mente es
depositado ya sea en un silo, un aerodeslizadaor,tcansportador de tornillo.

Podemos apreciar mejor el elevador eANEXO 2, 3, 4, 5.

3.2.17 Secador Rotativo de Puzolana

CONEXION PARA (Y TA)
LESEMPOLYARD \4-ID/‘

CONEXION PARA YA
? : DESEMPOLVADD ‘\Jlbj

,
N

©

CEs

\
-
QS

—

.. :
(m

18 [

I

I

——H
W—_@ :/ B
10— mras
LT

DE ARE

DESCARGA
‘ MATERIAL l_ r—i! "'D\"' ’4_\;

Figura 3.11. Esquema del Secador Rotativo de Puzaola

3.2.18 Funcionamiento del Secador Rotativo duzolana

Este secador es accionado por unréstie transmision compuesto por un motor

eléctrico, un acople y un reductor que se acdpdgeadel tambor exterior parte del secador
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rotativo, el mismo contiene otro tambor en su ioteel cual es concéntrico, este secador
tiene una tolva de alimentacién y descarga de mafgr esta ingresa la puzolana himeda
la misma que cae en el interior del tambor integste tambor estd provisto por placas de
levantamiento que levantan al material permitieqde este se desplace hasta la camara
comun de los dos tambores el secado de la puzskhagra gracias a un quemador el
mismo aprovecha la combustién generada en el lpagarel secado de la puzolana , luego
de que la puzolana se ha secado , en la camarancdenlos tambores la puzolana se
desplaza por el espacio entre los dos tamboresiga&lgtambor exterior también contiene
en su cuerpo placas de levantamiento, para des@bheraterial hasta la tolva de descarga,
un plano del Secador lo vemos e ABIEXO 6 .

3.2.19 Sopladores de Alimentacion de Aire

Figura 3.12. Sopladores de Alimentacion de Aire

3.2.20 Funcionamiento de Sopladores de Alimiacion de Aire

El soplador es accionado por su siatdmtransmision compuesto por el motor las
bandas de transmision, polea conductora y la pmeducida que acopla al eje del rotor o
impeler este accionamiento produce una succionrdgla misma que es aprovechada para
gue en la camara del soplador, el aire tome coatlal y de esta forma el aire se conduzca
por medio de una tuberia colocada a la salida e hasta la valvula de ingreso de la

camara de aire de los aerodeslizadores.
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3.2.21 Aerodeslizador

CAMARA DE TRANSPORTE
DE MATERIAL

FALUI0O DE
MATERIAL

FLUJO DE A

CAMARA DE AIRE

Figura 3.13. Esquema de un Aerodeslizador

3.2.22 Funcionamiento del Aerodeslizador

El Aerodeslizador esta constituido por dos compuaeintos, el uno para el transporte de
material y el otro para el flujo de aire, en ANEXO 7 se ve las dimensiones del
Aerodeslizador.

De todas maneras mas ilustrativa podemos obsavaaimaras en la figura 3.13.

Como vemos aqui el aerodeslizador también esté weste por un elemento ubicado entre
las dos camaras, al mismo se le conoce como lpms el que se encarga de ayudar a
formar un colchon de aire entre la superficie sigpete la lona y el cemento, este colchdn
de aire se genera gracias a que la lona deja pasarantidad de aire por sus poros desde la
camara de aire, hacia la caAmara de trasporte derigiat

Entonces el material se trasporta en el interidad&mara de transportacién por gravedad
y por el colchon de aire que permita que el mdtesgadeslice de aqui el nombre de
aerodeslizador, si bien es cierto el trasporte dienal o funcionamiento del aerodeslizador
esta en funcién tanto del colchon de aire, delofldg aire, y de la inclinacion del
aerodeslizador, ademas de los elementos que ya shensto, todo un tramo de
aerodeslizadores dependiendo de la distancia aledortador, se hace necesario dividir a
los tramos de aerodeslizador en sub-camaras pstaen ir cada 4 metros en vista de que

para la construccion de los mismos se da por trate@metros, a finalizar cada tramo de 2
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metros se ubica un sello el cual obstruye el cadelaaire permitiendo de esta manera que
el flujo siga hacia la siguiente camara de aire.

3.2.23 Separador de Alta Eficiencia QDK 19-N

Figura 3.14. Esquema del Separador QDK-19N

3.2.24 Funcionamiento del Separador de Alta Efiencia Tipo ODK-19N

El material se guia diametralmenteid&| plato de distribucién por medio de las
dos entradas colocadas en la parte superior, & glea a velocidades altas para que el
material que se desliza encima del borde del péaterior se tire contra las paredes

laterales.

En el impacto, el posible estallidoloe trozos, y el material se suelta en el area de
separacion, durante esta caida libre se efect@aparacion, en la entrada espiral de aire,
entra la corriente de aire de manera tangencied\a$ de las aspas de la jaula llevando
consigo el material més ligero hacia la cAmaraidesfy los granos mas gruesos a la
camara de gruesos para finalmente retornar al mgliseguir en su circuito de molido y

separado.



42

B, FA= Fuerza del Flujo de Aire
FC= Fuerza Centrifuga
{&f‘ FR= Fuerza Resultante

Figura 3.15. Esquema del Funcionamiento del Separad

3.2.25 Molino Mono Camara

Figura 3.16. Esquema del Molino Mono Camara

3.2.26 Funcionamiento del Molino Mono Camara

El molino es alimentado de yeso, clinker y puzolaeaa, por medio de tres mesas de
alimentacion, y los porcentajes de los mismos séggiparametros que designe control de
calidad, el interior del molino esta provisto de himdaje que dependiendo de su disefio
pueden ser acufiados o empernados al cuerpo delanetitas placas tienen una forma de
onda con el fin de que los cuerpos moledores samiados hasta una altura determinada
para seguidamente describan una trayectoria pacalmile hace que se produzcan coches
entre los cuerpos moledores y los componentesl@atatencion del cemento, todo esto se

da hasta la descarga del molino.
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CAPITULO IV

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

En toda gestion de mantenimiento pgwa la misma sea efectiva, se necesita

realizar un adecuado diagndstico y evaluacion deafsmcidad logistica de la institucion.

Tal evaluacion tiene los siguientes componentesgeritarios actualizados de equipos,

estado de funcionamiento, grado de obsolescencéguipos, historial de mantenimiento y

funcionamiento, metodologias y sistemas de almawcmmo y transporte, historial

operativo y de capacitacion del personal que Heado el equipo, sistemas de control y

seguimiento del uso, manejo y mantenimiento deelgsipos que forman parte de las

diferentes redes logisticas de la institucion.

En cuanto a lo que se refiere a un Inventario Téchictualizado de los equipos
pertenecientes al area de proceso, existe solongemaje del mismo, debido a que
son equipos nuevos y no ha existido la suficien@nificacion como para
actualizarlo.

Con relacién al estado de funcionamiento de losipeguno se ha hecho una
evaluacién a partir de su etapa de puesta en foaciento, siendo esta necesaria
debido a factores que han mermado su funcionamiento

Un exceso en tiempo de paro de las maquinas, patisgoner de la pieza de
recambio en un plazo breve.

La capacitacion referida a la actividad de mamntégnito es escasa.

En cuanto la informacion técnica de manuales ylagdd de los equipos existen en
su mayoria pero la informacién se encuentra emmidiingles lo cual limita la facil
comprensiéon y manipulacion.

El software de mantenimiento utilizado en la empreslamente es utilizado en un
porcentaje bajo.

Con relacién a un programa de mantenimiento pared de proceso podemos
decir que no se dispone del mismo.

Falta de una planificacién de las tareas de maniento.
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» Falta de disponibilidad rapida de asignacion derrsexs para realizar un efectivo
control de los equipos.
» El sistema de mantenimiento aplicado es una melectaantenimiento reactivo con

un mal ejecutado mantenimiento preventivo planifica
Para una mejor comprension de losqaudébiles de la gestion, enfIEXO 8 se

presenta una tabla de evaluacion de RNTOS CRITICOS DEL EXITO DE LA
GESTION DEL MANTENIMIENTO

4.1 Fichas Empleadas Actualmente

En la actualidad existen algunos fdosay fichas de mantenimiento, asi como

también algunos que no existen y su situacién hlstyaesentamos a continuacion:

» Historial de mantenimiento y averias del equipo

Lamentablemente la Empresa Cemento Bdviazo en el Area de Proceso de
Molienda Allis Chalmers no tiene formatos paradekistorial de mantenimiento y por
ende no se lleva un registro de fallas de los eguip
La unica forma que se sigue llevando habitualmesten cuaderno como diario de los
operadoresANEXO 9.

* Ordenes de Trabajo

Las Ordenes de Trabajo (OT) son espasifpara cada empresa, en funcion de la
actividad, organizacion, cantidad y tipos de mamolora y equipos que posee etc.,
Sin embargo, existe una serie de datos comunesadqueer ramo industrial o de servicios,
gue deben estar presentes en este instrumento fdemawion, como: el nimero
consecutivo, el tipo de la actividad de mantenitaigla prioridad, los registros de historial,
si los instrumentos de supervision actuaron caaraehte o no, si la intervencién perjudico
la produccion, el periodo de indisponibilidad dejuipo y la duracion real del

mantenimiento.
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El departamento de mantenimiento programado denlpré&sa Cemento Chimborazo posee
ordenes de trabajo pero en varias circunstanciae mumple con la suficiente importancia
que deberia cumplirse dichas 6rdenes porque nousatec con una planificacion de
mantenimiento adecuada.

La orden de trabajo utilizada actualmente la podeatservar en @&NEXO 10.

» Solicitud de Materiales
Si se lo realiza, pero en algunos casos no serizaitsu compra a tiempo, por lo cual se
hace imposible su reposicion inmediata. El formathizado es satisfactorio acorde a las
necesidades de la empresa. La misma la podemasape elANEXO 11.

+ Datos de Placa

En la actualidad en el area de processenha dispuesto un levantamiento de los

datos técnicos de los equipos.

* Hojas de control de horas de funcionamiento del edpo.
Podemos decir que en la situacionahato existen formatos para el control del
funcionamiento de los equipos, ni tampoco existggaratos de control, que nos permitan
determinar el nimero de horas de trabajo de cadae ellos.

* Hojas de vida de los equipos.

Las Hojas de Vida de los Equipos g@zaran un adecuado inventario de los

diferentes elementos, lo cual facilitara el margdos mismos y su mantenimiento.

En la Empresa Cemento Chimborazo en la actualidagkrileva las hojas de vida de cada

uno de los equipos.

4.2 Estado Técnico de los Equipos




46

En la actualidad los equipos correspamtds al area de Molienda Allis Chalmers de
la Empresa Cemento Chimborazo llevan un periodeidie corto lo que da a entender que
los equipos estan relativamente en buen estado.

Pero tenemos muy en cuenta que la polucion tanpmli® de puzolana como, de cemento

existente trae problemas, presentandose paragasdigeccion.

4.3 Organizacion Actual del Mantenimiento

En cuanto a la organizacion del mamemto se puede decir que es escasa y esto
trae consigo muchos problemas en lo que es labgestisma de los equipos.
Existe un software de mantenimiento el cual no@sajado ni a un 10% de su capacidad en
vista de que no existe un encargado de llevar da programacion, en dicho software

siendo este un potencial que se debe explotaneagimo.

4.3.1 Inventario de los Activos del Area

Al Iniciar la presente tesis los equipos pertende® a el area de proceso que se ha venido

mencionado, no estan debidamente codificadosaaifidados por familias de equipos.

4.4 Plan de Mantenimiento Existente

Si hablamos de un plan de mantenirnientstente se puede llegar a la conclusion
de que todo trabajo que se realiza, se da cuandpresenta el fallo, esto como
consecuencia de que no existe un plan de mantenionigebidamente estandarizado y con
la asignacion de sus respectivos responsables.

Se llama Programa Maestro de Mantenimiento Prexandl proceso de correlacion de los
codigos de los equipos con la periodicidad, croamgs de ejecucion de las actividades
programadas, instrucciones de mantenimiento, dedtsmedicion, centros de costos,
codigos de material y cualquier otro dato, juzgado el usuario como necesario para

actuar preventivamente en los equipos.

La fuente de datos relativos a las actividadesrdakadas por el personal de ejecucién de
mantenimiento, debe incluir el tipo de actividad psioridad, falla o el defecto encontrado

y como fue reparado, duracion, los recursos humgnoateriales utilizados, y otros datos
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gue permitan evaluar la eficiencia de la actuacdéhmantenimiento y sus implicaciones
con costos y programacion.

No existe un plan definido para cada equipo

441 Control Sistematizado del Programa De &htenimiento

El control sistematizado del Programa de Mantemtoies de gran importancia para que
éste sea auto sostenible en el tiempo, permitiendduar la eficiencia y eficacia del

mismo. Esto se logra mediante la implementacionude base de datos debidamente
documentada, actualizable permanentemente, con sigsientes caracteristicas de

informacion:

» Localizacion geogréfica del equipo.

* Tipo de mantenimiento realizado.

» Descripcién de las actividades realizadas y lazasieeemplazadas.
* Fecha de la actividad.

* Monto total del mantenimiento.

* Responsables y especialistas que efectuaron eemaménto.
En el Area de Molienda Allis Chalmers existe un control sistematizado del

programa de mantenimiento debido a que la gest®mantenimiento es de caracter

correctivo.

442 Planificacion Actual De La Mano De Obra

Todos los mecanismos de control y ifiation de mano de obra, deben ser
orientados en el sentido de obtener mayor aproweiemso de los recursos humanos
disponibles como un todo, como también propiciarpatsonal mayor seguridad y
satisfaccion en el desempefio de sus atribucionésestablecimiento de informes
individuales, o sea, informes que particularizdasgpersonas que trabajan.
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4.4.3 Mano de Obra Disponible

Se entiende, como mano de obra difonide un o6rgano de ejecucion del
mantenimiento, el resultado de las horas -hombeetighs, o sea, el producto del nUmero
de empleados de ese 6rgano por el nimero de haksgadas (normales y extras), menos
el nimero de horas-hombre no presentes por moéwadaciones, enfermedad, servicio en
otras unidades del lugar, capacitacion externageste o cualquier otro motivo autorizado
0 no, que haya provocado la ausencia del personal.

Para esta area de proceso no existe planifica@da thano de obra que se necesita para la
ejecucion de las diferentes tareas a realizaréesesquipos.

Lo cual no permite llevar un control adecuado dmémno de obra disponible, se lo realiza
de una manera verbal con los supervisores de |pari@d@nentos de mantenimiento

mecanico, eléctrico y de produccion.

4.4.4 Planificacion Actual De Materiales, Repuestos Y Heamientas para

Mantenimiento

Es innegable que para brindar un bsemwicio de Mantenimiento es necesario
contar con la infraestructura adecuada en cada bas@mientas, repuestos, y materiales
que por su caracteristica de uso en experienci@si@es de Mantenimiento, deban ser
garantizadas en el espacio adecuado de Plantea KHiBadleres) y de Almacenamiento

respectivamente.

En el caso de stock de repuestosiebe olvidarse que en el proceso de compra de
los equipos debe considerarse un namero de repguga® garanticen su funcionalidad,
posteriormente se estableceran listados de stoclepleestos minimos de acuerdo a la

cantidad de equipos y tipo de equipos a los quessgard Mantenimiento.

Esta area de proceso no cuenta complan#icacion de los materiales, repuestos y
herramientas que son necesarias para analizaneb loe tareas por familias de equipos,
Debido a que no se tiene implantado un sistemaatgenimiento preventivo planificado,
y no se puede llevar un calculo de costos adecwda,omo el tiempo invertido en cada

uno de los trabajos de mantenimiento realizaddesaquipos de area.
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4.45 Documentacion actual de Trabajos Realizados en erda de Molienda Allis

Chalmers de la Empresa Cemento Chimborazo

En la actualidad, especificamentediggartamentos de mantenimiento poseen muy
poca documentacién de mantenimiento, pero en sumeyoria se ha dejado de lado, lo
cual es el producto de no tener una programaciomaetenimiento y una deficiente
politica de mantenimiento, lo que imposibilita, das decisiones para paradas sean las

adecuadas, y a veces realizando trabajos en equu@asos son criticos.

4.4.6 Formatos Actuales para Programar el Maenimiento

No se cuenta con formatos para progreel Mantenimiento, lo que implica que

nos hay hojas de procedimientos, para las tareasdéenimiento.

447 Plan Maestro de TPM
No Existe

4.4.8 Plan Maestro de Mantenimiento Autbnomo

No Existe
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CAPITULO V

5. IMPLANTACION DEL TPM

5.1 Decision de Aplicar El TPM

Previo a la Implementacion de un $istele Mantenimiento Productivo Total,
como es ya sabido se debe contar con la aprobauaéa poder avanzar y lo que es mas

la conciencia de la necesidad del mismo.

Este sistema modelo fue aceptadog@drencia Técnica de la empresa, dicha
aceptacion se dio en base a dialogos, y conferedeipresentacion del tema.
También se presenta un plan maestro provisionah [sar posterior aceptacion o

modificacion con el Staff Técnico de la empresa

5.2 Informacion Sobre el TPM

La Fase de Informacién se realizo, ando como estrategia una campafa
informativa ayudada, por la elaboracién de Boletimgernos, Correo Outlook Interno,
Afiches de propaganda en el area administrativiches de propaganda en las
principales carteleras de la Empresa, con la avaate una cartelera TPM, Presentacion
de Videos en el Comedor, la introduccion de térsilMBM en el panel electronico del

comedor, asi como también una oficina de promod@nPM.

Una Parte de los afiches que conforlanmaterial que se ha utilizado en

nuestra campafa informativa se lo presentamos ANEXO 11.

5.3 Estructura Promocional del TPM

En cuanto a la Estructura Promociodel TPM, una vez que ya se ha
completado la educacion introductoria al nivel éespnal de direccion, puede empezar
la creacion de un sistema promocional del TPM.

La promocion del TPM se promueve aésade una estructura de pequefios

grupos que se solapan en toda la organizacion.
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Cada lider de grupo serd miembro de otro grupondadl superior. De esta forma

existira conexion entre niveles y la comunicacionizontal y vertical ser4 més fluida.

CABEZA O LIDER
DE GRUPO
SUPERVISOR

MIEMBROS
DE GRUPO
OPERADORES

L/

Figura 5.1. Estructura para Pequefios Grupos

La siguiente estructura promocional es la que spyso en la implementacion TPM

(U

P
GERENCIA GENERAL ]

COMITE TECNICO TPM
Gerente Técnico
Jefe de Mtto. Eléctrico
Jefe de Mtto. Mecanico
Jefe de Mtto. Programado
Jefe de Produccion
Jefe de Seguridad Industrial
Jefe de Control de Calidad
(.

( )

[GERENCIA TECNICA

J

COMITE
PROMOCIONAL TPM
Gerente General
Gerente Técnico
Jefe de RRHH

MTTO

ELECTRICO

MTTO
MECANICO

DPTO

DPTO

[PRODUCCI(')N] [GESTI(')N AMB]

SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR | [ SUPERVISOR ) ( SUPERVISOR )
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3 TURNO 4 TURNO 5
0 _J
|
| | | | — 1
OPERADORES| [ OPERADORES| [ OPERADORES)| (OPERADORES)| (OPERADORES
TURNO 1 TURNO 2 [ TURNO 3 } [ TURNO 4 J TURNO 5
0 _J

Figura 5.2. Estructura Promocional del TPM

I NAKAJIMA S, Introduccion al TPM, p65
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5.4 Politicas y Objetivos del TPM

541 Politicas del TPM Para la Empresa CemnChimborazo

Para que la Implementacion Plena dsfeS8ia de Mantenimiento Productivo
Total (TPM) en el Area de Molienda Allis Chalmets la EMPRESA CEMENTO
CHIMBORAZO pueda alcanzar sus metas es necesangidararse las siguientes

politicas:

* Involucramiento y Participacion de Todos:
El TPM es un esfuerzo en conjunto desde los diresta los operadores, es como
asi, en el nombre de mantenimiento productivd,tstahace alusion a la palabra
total, que nos pone de manifiesto la participa¢aial del personal inmiscuido en

el &rea de proceso, visto de esta manera el édtsistema TPM depende de todos.

* Desarrollo de las Personas:
Para alcanzar el desarrollo de las personas ektagpbace posible la capacitacion
de los colaboradores para desarrollo de las hal#isl necesarias, que facilitan la
implementacion.

» Trabajo en Equipo:

Promover la unién de los esfuerzos en pro de uetiwbjcomun, no hay lugar para

ser espectador, todos forman parte importante aeetta estrategia TPM.

* Mejoria Continua de las Maquinas y Equipos:

Reduccién de costos y aumento de la confiabiliddgbceso productivo
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Obijetivos del TPM

Establecer un plan maestro de desarrollo TPM pdcanzar la méxima
eficiencia del equipo, con la eliminaciéon de lagréndes pérdidas asociadas a

las maquinas y equipos.

Instalar el programa de mantenimiento autbnomaoo@fuato con el personal de
Produccion determinando, el banco de tareas de idzap inspeccion,
lubricacién, las frecuencias de las mismas, y istema de gestion visual,

ayudado por la metodologia 5 “s”.

Establecer un programa de mantenimiento planificamo la participacion del
Departamento de Mantenimiento Programado, haciemddevantamiento de
datos y registros de los equipos, codificando sifitséindolos por familias,
Determinando el estado de los equipos, realizahBareco de tareas especiales

por familias de equipos asi como sus frecuencias.

Formacion al personal, con la determinacion deh AWmestro de Desarrollo
TPM, la capacitacion se lo realiza durante todanf@lementacion del TPM, los
manuales comunes para la capacitacion en TPM, ali@ara en conjunto con
el Comité Técnico, aqui se hace imprescindibleylzada del Departamento de
Mantenimiento Programado en cuanto es el mas tagacpara instruir en

tareas basicas de inspeccion, como también diedain.

Mejorar el indice de Performance Global (I.P.Gditador de desempefio de las
maquinas o0 equipos, con la introduccion de un diale maquinas para
determinara los tiempos que intervienen en el furamiento y paradas de los

equipos, de esta manera podremos determinar nugsi&
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5.6 Arranque Formal del TPM

El inicio formal con la implementagia@el TPM se dio con la primera
conferencia introductoria, la misma que se reatian la participacion del personal a

cargo de los molinos de la empresa, en el sal@udm®visual, la Planta 2 de la empresa.

5.7 Mejora de la Efectividad del Equipo

Para la mejora de la Efectividad deguipo se toma como referencia los 3
ultimos meses de operacion de los equipos masagipara poder determinar su I.P.G
actual y por ende proponer una mejora en el indrcé.
Entre los datos que se necesitan para determinaP.€ tenemos tres parametros a
calcular:

57.1  Calculo del LR.&

5.7.1.1 Disponibilidad

DISPONIBILIDAD (D)

(D) L iy %
/A /A
Férmula 1. Disponibilidad
En donde:
TO = Tiempo Operativo
TC = Tiempo de Carga
TP = Tiempo de Parada

Por Ejemplo: (Esta tomado solo como refererjcia

Para el Secador de Puzolana El tiedgpearga para el dia 01 de Enero del
2008 es de 816 minutos.

El tiempo de parada por llenado de silo es dengi2ditos.

2 SHIROSE K, TPM para Mandos Intermedios de Fabp&4;60
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Si queremos encontrar la DISPONIBILIDAD del mismealizamos la operacion

siguiente.

(D)= T =
7

D= 0.2352

D = 23.52% un porcentaje que da a entender qdets=mejorar su disponibilidad.

Antes de Encontrar este indice de mi@ito o coeficiente de efectividad vamos

a revisar otros parametros que necesitaremos peaicelo del mismo.

5.7.1.2 Tiempo de Ciclo Ideal

TIEMPO DE CICLO IDEAL (ClI)

T
(Cl)—g/.

Formula 2. Tiempo de Ciclo Ideal

En donde: Cl= Tiempo de Ciclo Ideal
TC= Tiempo de Carga

Qi= Produccion Ideal (dia)

La Puzolana Seca por Hora es de Q=13.6 TN/h $ahets de algo ideal se podréa decir,
que como esta disponible las 24 horas del dia ele@a el producto del Q por las 24
horas del dia.

Qi= 13.6tn/h x 24h = 326.4tn  de aqui que nereque el
TC = 816 minutos del ejemplo anterior

o ) |
(CI ) - W - 2.5/77//7
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Ahora vamos a encontrar otro parametro mas comblE8PO DE CICLO REAL

5.7.1.3 Tiempo de Ciclo Real

TIEMPO DE CICLO REAL (CR)

1R
CR )= ——
(CR) = —

Formula 3. Tiempo de Ciclo Real

En donde: Cl= Tiempo de Ciclo Real
TC= Tiempo Operativo Real

Qr= Produccion Real (dia)

La Puzolana Seca por Hora es de Q=IN/G si hablamos de algo real se podra
decir, que como trabaja 816 min. Del dia el Qrasetiproducto del Q por los 816 min.
(13.6) h. Del dia.

Qr=13.6tn/h x 13.6h = 184.6 tn.
TOR= TC - 60 min. = 816 — 60 = 756 min. (Restamas 60 por reducciones de
velocidad / Paradas Cortas / Averias).

/ab

R)= —— =4/ mi
(CR) T min

5714 Coeficiente De Operatividad Del Cizl

COEFICIENTE DE OPERATIVIDAD DEL CICLO (OC)

Ll
OoC =
( ) i

Formula 4. Coeficiente de Operatividad del Ciclo
En donde: Cl= Tiempo de Ciclo Ideal
CR= Tiempo de Ciéleal
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Para obtener este indice solo tenemos que dleglivalores encontrados antes.

24
OC)=—=104
(0C) =

5.7.1.5 Coeficiente De Operatividad Por Paros

COEFICIENTE DE OPERATIVIDAD POR PARQOS (OP)

JOR
oP = =
( ) 7

Formula 5. Coeficiente de Operatividad por Paros

En donde: TO=Tiempo Operativo
TOR=Tiempo Operativo Real
Para obtener este indice solo tenemos que diwslivdlores encontrados antes.
TOR= 756 min. (Del Ejemplo anterior)
TO=TC - 25min.= 816 — 25 = 791min.

Al
OC)=——=035
( ) 79/

Ahora estamos listos para determinar el indice dedRniento o0 mas conocido como

efectividad.

5.7.2 Efectividad (E)

EFECTIVIDAD (E)

(E)= 0 » 0P

Férmula 6. Efectividad

De los resultados anteriores tenemos el siguicalte de (E)

(E) = 06/ 1.9 = 155%
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5.7.3 Calidad (C)

CALIDAD (C)

IF
(C) = ——
107

Férmula 7. Calidad

En donde: TOE=Tiempo Operativo Eficiente
TORiempo Operativo Real

Hasta ahora hemos hallado los dosodetres parametros para determinar la
eficiencia global de nuestro ejemplo.

Pero antes de encontrar este ultimo haremos untpaig, para hallar el TOE

57.4 Tiempo Operativo Eficiente

TOE = TOR-Tiempo Operativo sin Produccion/ Tiempo degia en marcha / Tiempo
perdido en productos defectuosos

Con los datos anteriormente encontrados determisamo

TOE= 756 - 25 = 731 min. TOR =756 min.

73/
C)= ——= 1[5
(¢) Al

Ahora estamos listos para encontrar el I.LR.G

5.7.5 indice De Rendimiento Global

IRG= D XEXC

Formula 8. indice de Performance Global o indice d&endimiento Global
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Resultado encontrado para el secador de puzadaiizvo CEMTEC.

Témese en cuenta que este es un daebético solo para comprender la
metodologia del calculo para determinar el indiedRéndimiento, este procedimiento se
lo realizara con los equipos por nosotros seleecios.

I.LR.G =0.11 x 0.5856 x 0.9669 = 0.06%43|.R.G = 0.0673 x 100% = 6,73 %

LR.G= 6.73%

Lo que nos da una idea de la gran ragje eficiencia que puede obtenerse y
por tanto la gran cantidad (y diversidad) de pexslidxistentes, dado que el peor de los
tres coeficientes es el de DISPONIBILIDAD que esldéo, es en este tipo de pérdidas
donde habria que centrar la primera actuacionstenoaso por las importantes averias.

Los datos de referencia y calculos los veremos ANEXO 13.

5.8 Instalacion del Programa de Mantenirento Autdbnomo.

Uno de los pilares mas importantes dentro del TRk alcanzar la mayor eficiencia de
los equipos es utilizar de mejor forma el recursméino entendiéndose, el llegar a una
mejor relacion hombre-méaquina en si el mantenimientonomo con la metodologia 5

“S” persigue el hacer que el operador tradiciorelepde la tipica manera de pensar.

“YO OPERO, Y TU REPARAS “
A la forma ideal de pensar
“YO SOY RESPONSABLE DE MI EQUIPO*

5.8.1 Preparacién

Previo a dar este paso y tomando eentaula capacitacion que se ha

programado en el plan maestro de desarrollo TPM.
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La Etapa de preparacion inicia con una conferesgiae las 2 primeras “Ss”, SEIRI y
SEITON de la metodologia 5 “S”.

1. Listar los nombres de todos los que integrdimipieza.

2. Definir la parte de equipamiento que seran olgjetlimpieza (equipo principal)

3. Elaborar una programacion conteniendo las aesigue seran realizadas en el
Periodo de limpieza inicial:
A) Limpieza minuciosa del equipo principal
B) Etiquetado de puntos de anomalias identificaaante la limpieza.

4. Definir los responsables para cada sector delpegElaborar una lista para cada
miembro, constando que sector estara bajo su reapitidad.

5. Listar todos los materiales que serén utilizguhos la limpieza inicial:

» Pafios, estopas, espatulas, bolsas de basura,keatzsen, escobas, etc.
» Etiquetas de identificacion para las anomaliagd@bada color por persona).

» Herramientas basicas (alicate, llaves de diversaidas y tamafos, etc.)
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6. Aspectos de seguridad a ser observados:

» Listar cuales son los sectores peligrosos

» Listar que sectores no deben ser tocados

e Listar que cosas o0 sectores no pueden ser limpiadasproductos de
limpieza

» Listar otros items especificos del equipo que pteseposibles accidentes

» Listar otros items especificos del equipo que serdificil acceso para la

limpieza.

7. Observar junto al operador que el procedimigia@ntice que el equipo eléctrico no
sera conectado durante las actividades de limpésta,con el proposito de salvaguardar
la integridad del personal inmiscuido en las taréasmantenimiento, serd necesario
bloquear y etiquetar el equipo sometido a estaaatapntras dure el proceso de limpieza

inicial, quedando Unicamente autorizado el lidegigo para su posterior desbloqueo.

a. Desconectar la llave general de corriente etéctri

b. Colocar un dispositivo para impedir el accionartoede la llave

c. Las personas autorizadas por la empresa queiestaovcon el EQUIPO
deberan asegurar con un candado el dispositivaaydgr la llave en su
poder

d. Después del término de la actividad, las persaetseran retirar sus
candados personalmente

e. Después que la ultima persona se ha retiradendegia eléctrica podra ser

conectada nuevamente.

Tomando en cuenta todos estos puntos pasamoshfeemato que se maneja.

5.8.2. Check List en la Etapa de Preparacion.
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TABLA 5.2. CHECK LIST ETAPA DE PREPARACION PARA LIM PIEZA
INICIAL EN EL MOTO-REDUCTOR DEL SECADOR ROTATIVO

CHECK LIST ETAPA DE PREPARACION
MANTENIMIENTO AUTONOMO

FEMA: 001 | FECHA: 07/12/2005
EQUIPO DE TRABAJO: 001
NOMBRE CODIGO
] +  MANUEL CUCURI 200
TEAM MEMBERS: + ESTABAN MOROCHO 530
+ DIEGO CHAVEZ 167

EQUIPO O PARTE DEL EQUIPO A L

IMPIAR: MOTO -REDUCTOR DEL SECADOR ROTATIVO

ACCIONES tiempo
1. Limpieza e Inspeccién del Motor 20 min.
2. Limpieza e Inspeccion del Reductor 20 min.
3. Limpieza e Inspeccion del centro de Control 20 min.
4.
5.
6.

Tiempo Total Utilizado | 60 min.

SECTOR DEL EQUIPO

RESPONSABLES

Limpieza e Inspeccién del Motor

*  MANUEL CUCURI

Limpieza e Inspeccion del Reductor « ESTABAN MOROCHO

Limpieza e Inspeccion del centro de Control + DIEGO CHAVEZ

MATERIALES A UTILIZAR

ESCOBA DIESEL

BROCHA ETIQUETAS

GUAYPE

ASPECTOS DE SEGURIDAD A SER TOMADOS EN CUENTA
@\ | USECASCO X ATENCION OBSERVACIONES
@ MAQUINAS EN
USE MASCARILLA X PELIGRO EQUIPO
CON TENSION

USE CALZADO DE | x

PELIGRO RIESGO DE
ELECTROCUCION

AUDITIVA

SEGURIDAD

USE GUANTES DE | x ATENCION ALTA

SEGURIDAD TEMPERATURA

USE OVEROL X PROHIBIDO Hombres trabajando
CONECTAR

USE PROTECCION | x PROHIBIDO

REPARAR EQUIPOS

USE PROTECCION | x
VISUAL

PROHIBIDO USAR
HERRAMIENTAS
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Dentro de los materiales a prever para la et@phlntpieza inicial, se encuentran las

denominadas tarjetas de anomalias: EFAMEXO 14 apreciamos las dimensiones
necesarias para la confeccion de las mismas.

ETIQUETA DE ANOMALIAS | ey ©)

= ETIQUETA DEANOMALIAS

[] oseraoor WM [ operacor TP

[ mawrenmentc (EEEELEL [] MaNTENIMENTO (EFEEFT]
ANOMALIA DETECTADA

ANOMALIA DETECTADA
CODIGD DE EQUFD, CODIGO DE EQUIPD: .cvvsessnrrro
FECHR.....

FECHA. 2 [ Er—.

ENCONTRADA POR:

ENCONTRADA POR:

DESCRIPCION DE LA ANOMALIA DESCRIPCION DE LA ANOMALIA

Figura 5.4. Etiquetas para Identificacion de Anom#as

Adicional a esta etiqueta se marc@ieio de las etapas del TPM para cada
equipo con otra etiqueta la misma que consta dapas identificativas, cada una de las

cuales iremos desarrollando en el proceso de ingi&mnion del Mantenimiento
Productivo Total.

EQUIPO EN
MANTENIMIENTO AUTONOMO

Figura 5.5. Etiquetas para Identificacion de Equip en Mantenimiento Auténomo.
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5.8.3 Primera Etapa del Mantenimiento Autbnomo Limpieza hicial vy

Etiguetado

Al igual que en el caso anterior dedmizarse una reunion previa en la cual se

realice una programacion de las tareas a darse.

El siguiente cuadro muestra un ejemplo de progra@mnapara la limpieza inicial.

TABLA 5.3. PROGRAMACION PARA LA LIMPIEZA INICIAL  DEL
SECADOR ROTATIVO DE PUZOLANA

PROGRAMACION PARA LA LIMPIEZA INICIAL
ACTIVIDAD CARGA HORARIA
1.Reunion de Apertura 05H
2.Limpieza y Etiquetado 2h. (%)
3.Informe de Etiquetado 1h.
4.Reunién de Finalizacion 0,5 h.
TOTAL 4 h.

(*) Este tiempo varia en funcion del estado en spi@ncuentre el equipamiento, de su
tamafo, del numero de personas que integran lopaxquy del equipo de trabajo

mismo.

5.8.3.1 Reunidn de Apertura para Etapa de Limpieza en el Stema de Secado de

Puzolana

5.8.3.1.1 Programacion de la Reunién de Aperta

El grupo Piloto de Trabajo se relnekcentro de documentacion técnica de

la empresa y realiza un procedimiento de provigiormloto.
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Procedimiento: Duraciéor30 Minutos
1. IniciodelaReunidn...............cocee i i e IEB MIN
2. Rever los conceptos de Mantenimiento Autbnoma. ........................t=10min

3. Dar explicaciones sobre el equipamiento (carestieas, condiciones de
funcionamiento, material procesado, etc.) y sotseclidados de seguridad que seran

AAOPLAdOS. ..t e e e e T210MIN
4. Explicar como la limpieza y el etiquetado seealizados. .................... t=5 min.
5. Explicar las actividades después de la LimpjeehEtiquetado............... t=5 min.

5.8.3.2 Limpieza y Etiquetado

* Programacion de la Reunién de Apertura

Primera etapa realizada en El Sistema de SecaBoz#ana del Area de Molienda

Procedimiento: Duraciérs0 Minutos

Actividades a realizarse en la Etapa de LimpigZ&tiquetado
1. Las Diferentes Celdas de Trabajo se dirigetahaldugar al cual han sido designados
para iniciar las actividades. .............ccoccoiiiiiiiiii G EED MIN,
2. Después distribuye los materiales, y herramgemta limpieza e inicia los trabajos:
co.. t=115min.
Realizar la limpieza basandose en el conceplasde “S”
Los residuos impregnados deberan ser removidosespatulas, escobas y
solventes.
c. Abrir tapas, placas de proteccion, accediendo odost los lugares
normalmente no observados.
d. Tornillos y tuercas flojas deberan ser etiquetgdeeajustadas.
e. Retirar items acoplados al equipo que no tengacidn y confirmar junto al
operador de maquina.
f. Conocer mejor la estructura de las funcionesgeipamiento durante la

limpieza.
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Figura 5.6. Limpieza Inicial

3. Realizar el etiquetado de los puntos de anomadi@ando las etiquetas conforme al

siguiente criterio:

* Operacioncuando el EQUIPO puede solucionar la anomaliapenta

propia

Figura 5.7. Etiquetado en la Limpieza Inicial erel Secador Rotativo de Puzolana
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» Mantenimientocuando el EQUIPO avale que el problema sdlo psede

resuelto por el area de mantenimiento u otra &pecelizada.

Figura 5.8. Etiquetado Primera Etapa del Mantenniento Autbnomo Tablero de

Control del Quemador para el Secador Rotativo de zolana

Figura 5.9. Etiquetado de Anomalias en la Bomba d&limentacion al Quemador

4. Deberan ser identificados los siguientes tipoardemalias:

* Fallas infimas deformaciones, ruidos, vibracién.

* Condiciones Basicas no atendidagornillos y tuercas flojas, falta de lubricante,
lubricante de mala calidad, etc.

* Lugares de dificil acceso para la limpiezainspeccién (lectura de instrumentos,
condiciones de funcionamiento), lubricacion, regidla, reparacion, etc.

* Fuentes de suciedadpérdidas de aceite, agua, aire, residuo de matene, etc.

* Origenes de los efectos de calidachateria prima u otro material impregnado en

el producto o equipamiento, mal funcionamient@igeina parte del equipo.
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* Objetos y componentes de equipamiento no necesaries su funcionamiento:
valvulas, instrumentos de medicién, etc.
* Lugar inseguro: superficies irregulares, lugares altos, partedtasjeausencia de

capas de proteccion, productos toxicos expuestns, e

La etiqueta debera ser puesta en el lugar dondeaaafada y que no dificulte la

operacion de la maquina.

5. La 1° via es destacada para ser llevada a reyngara hacer un informe de la
actividad de etiquetado.

6. La 2°via esta enla maquina, hasta que la anosedigolucionada.

7. Accionar la maquina, y hacerla producir cerca demibutos a fin de detectar

pérdidas, vibraciones y fuentes de suciedad ndifak@adas con la maquina parada.

8. EIl EQUIPO o grupo revisa todas las etiquetasaaaas retirando la 2° via de

aquellas cuyas causas fueron solucionadas de iatoed

9. Volver a la sala de reuniones.

5.8.3.3 Informe de Etiquetado

PROCEDIMIENTO: DURACION: 60 minutos

1. El EQUIPO debera reunir y clasificar todas lasvids detectadas, utilizando los
formularios “CONTROL DE ANOMALIAS EN MAQUINAS Y EQUPOS".

2. La cantidad de anomalias sera lanzada separadapemat cada color (azul y rojo) en
el formulario, de las respectivas localizaciongm(por lugar de anomalia)

3. Totalizar la cantidad de etiquetas rojas para daglar y para cada tipo de anomalia.
4. Elaborar un Grafico Pareto Confrontado

5. Elaborar un bosquejo de equipamiento e indicaplogos donde fueran detectadas
las anomalias, con los respectivos N° de las d@tigue
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Dentro de las condicionesspextos a ser evaluados en este pareto, en el
mismo que determinaremos cual de las causas es f@aglor incidencia enumeramos los
items que se ha encontrado con las hojas de cpanpe! registro de novedades, citamos a
continuacion los parametros encontrados:

1. Falta de Condiciones Basicas:

» Partes faltantes y en mal estado,
* No exise identificacion,
* No tiene cadigos

2. Falta de Seguridad:

» Partes Salientes, pernos del tambor rotativo ssielto

» ldentificacion de protecciones nula y falta de pcotones alrededor tambor rotativo

3. Fallas infimas:

» Suciedad, gran polucion producida por €l secadqmudelana

» Deformaciones presentes en clapetas de descargamoruos golpes para
descargar manualmente

4. Acceso dificil para limpieza:

* Lalimpieza e inspeccion al interior del secadomely incbmoda e insegura por
cuanto la compuerta para inspeccion es pequefiasibilitando el facil acceso.

* Lailuminacién es muy mala

5. Fuentes de Suciedad:

+ Pérdidas de materias prima por fuga en el cuerpsedador pernos rotos
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Como resultado se observa que el 88%s anomalias mas significantes son las

de las causas By G.

Anomalias significativas:

+ Falta de Condiciones Basicas

* Falta de Seguridad

Los resultados del pareto quedan de la siguienteeraa

Causa Causas Frecuencia % Acum. %
Falta de condiciones bésicas B 14 44% 44%
Falta de seguridad G 12 38% 81%
Fallas infimas A 2 6% 88%
Acceso dificil para limpieza e

inspeccion C 2 6% 94%
Fuentes de suciedad D 2 6% 100%
Objetos no necesarios E 0 0% 100%

Origen de los defectos de calidad

32

100%

Como referencia general para la datexoidon de este pareto seguimos la siguiente

secuencia;

1. Establecer los datos a analizar.

2. Agrupar los datos por categorias.
3. Tabular los datos
4. Dibujar el diagrama

» Trazar los ejes coordenadas cartesianas
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* En el eje de ordenadas, delimitar una escala coaneliozpor cero y que

llegue hasta el valor total de la frecuencia acuaiahaul
* En el gje horizontal etiquetar las categorias ensguhan agrupado los

elementos teniendo en cuenta que en un diagrampard no existe

espacio entre las barras.

* Reproducir otro eje vertical, a la derecha deligoéfle la misma longitud
que el eje de la izquierda, puntuando de 0 a 08| que se representaran

las frecuencias relativas.

5. Representar el grafico de barras corresporelpung en el eje horizontal aparecera

también en orden descendente.

6. Delinear la curva acumulativa

» Dibujar un punto que represente el total de catigoaia.

» Tras la conexion de estos puntos se formara uea [inligonal

7. ldentificar el diagrama, etiquetandolo con datm$0:

o Titulo.

* Fecha de realizacién

* Procedencia

8. Analizar el diagrama.
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5.8.34 Reunién de Finalizacion

Hasta el momento hemos trabajado e¥strau primera etapa, la misma que la

podemos finalizar tomando en cuenta los siguigniesos:

1- Basandose en el informe de etiquetado, el EQUIBKEra definir las prioridades de
accion, separando las acciones ejecutables parealde mantenimiento, las que seran
encaminadas para los “GRUPOS DE MEJORIAS INDIVIDUARDAS” a aquellas

acciones que un propio OPERADOR vaya a tomar.

“El supervisor acompafiara la implementacion de lasnedidas contra las anomalias,
a través del formulario “Control de las Anomalias @ Maquinas y Equipamientos”
completado anteriormente en la TABLA VIl. FORMULARIO PARA CONTROL
DE ANOMALIAS EN EQUIPOS Y MAQUINAS .

2- El EQUIPO debera debatir los resultados delrm@e intercambiar las experiencias
vividas durante la actividad de Limpieza y de Etigqulo.

El paso a la 2° etapa ocurrira luego de las Audiso

El formato para realizar la Auditoria en la EtalgaLimpieza Inicial se lo observa en el
ANEXO 15.

5.8.4 Medida Contra Anomalias o Mantenimigo de Mejora

Esta etapa consiste en adoptar medidagentivas contra anomalias detectadas
(etiquetadas), facilitando los trabajos de limpjéabricacion, inspeccion y reparos.

Las medidas son adoptadas definiéndose lasidat®s conforme los siguientes criterios:

1. items que. afectan la seguridad del usuario.
2. ltems que afectan la calidad.
3. items que afectan la productividad.

4. items que deterioran la funcion del equipamiento.
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5. Otros items.

Como ejemplos de soluciones para los problemaséelza, incluidos rincones dificiles y
focos de suciedad podemos citar:

» Protecciones para zonas delicadas y dificilesndpidir para que no, llegue a ellas la
suciedad.

* Bandejas para recoleccion de polvo, agua, acéde, e

5.8.4.1 Actividades del Mantenimiento de Mejar

1. A través de las actividades de los equipos deajma realizar las mejorias para
eliminar las anomalias referentes a las etiquetales (operadores).

2. Eliminar las fuentes de suciedad en base anlamalias detectadas:

» Eliminar las entradas de polvo e impurezas en pageradas, a través de sellos e
instalacion de filtros.

* Crear mecanismos para que polvos, suciedades ¢ otrateriales (virutas,

rebabas, etc.) no se dispersen por el ambiente.

3. Eliminar los locales de dificil acceso:

» Instalar ventanas de inspeccién, preferentemeresparentes que permitan
visualizar por el lado de afuera.

« Mantener los instrumentos de lectura (mandmetrmpeaimetros, nivel de aceite,

etc.) en locales de facil inspeccion y visualizagiara el operador.

» Crear dispositivos de acceso que faciliten la t#mién de puntos ocultos o
inaccesibles.

» Crear ventanas para facilitar la sustitucion de pomentes, con tapas facilmente
removibles.

4. Eliminar las demas anomalias:

* Fallas infimas:

* Condiciones basicas:
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« Crear mecanismos para la proteccion del operattangeuntes.

5. Las acciones deberan continuar hasta que tatasriomalias identificadas sean

solucionadas o encaminadas.
6. El equipo deberd acompafiar el desarrollo dadtisidades, divulgando a través de

cuadros de aviso.

5.8.5 Estandarizacion de Tareas de Ling¥a e Inspeccién Provisionales

El objetivo al momento es establecencedimientos basicos de limpieza y

lubricacion, determinando los items a verificarapeaida equipo.

5.8.5.1 Estandares Provisionales de Tareas dlimpieza e Inspeccion.

Los estandares provisionales se los elaboro dasifiolos por sistemas.

5.8.52 Estandares Provisionales de Limpieza e Inspeccion el Sistema de
Secado P1-G-810.

5.85.2.1 Estandar Provisional de Tareas de Lingra e Inspeccion del
Secador de PuzolanaANEXO 16
5.8.5.2.2 _Estandar Provisional de Tareas de Lingra e Inspeccion del
Elevador de PuzolanaANEXO 17.
5.8.53  Esténdares Provisionales de Limpieza e Inspeccion el Sistema de
Molino Allis Chalmers P1-G-820

5.8.5.3.1 Estandar Provisional de Tareas de rhpieza e Inspeccion para el
Molino Allis Chalmers. ANEXO 18.

5.8.5.3.2 Estandar Provisional de Tareas de rhpieza e Inspeccion para el
Elevador 2. ANEXO 19




5.8.54 Estandares Provisionales de Limpieza e Inspeccion el Sistema de
Separador de Alta Eficiencia P1-G-830

5.854.1 Estandar Provisional de Tareas de rhpieza e Inspeccion para el

Separador. ANEXO 20.

5.8.55 Estandares Provisionales de Limpieza e Inspeccion el Sistema de
Extraccion de Gases del Secador P1-G-840

5.855.1 Estandar Provisional de Tareas de rhpieza e Inspeccion para el
Filtro de Desempolvado de Puzolan@ANEXO 21.

5.8.5.5.2 Estandar Provisional de Tareas de rhpieza e Inspeccion para el
Ventilador del Filtro de Desempolvado de PuzolanaANEXO 22

5.8.56 Estandares Provisionales de Limpieza e Inspeccion el Sistema de
Extraccion de Gases del Molino Allis Chalmers P1-@&50

5.8.5.6.1 Estandar Provisional de Tareas deimhpieza e Inspeccion para el
Filtro de Desempolvado del Molino Allis ChalmersANEXO 23.

5.8.5.6.2 Estandar Provisional de Tareas de Linmra e Inspeccion para el

Ventilador del Filtro de Desempolvado del Molino Alis Chalmers
ANEXO 24.

5.8.57 Estandares Provisionales de Tareas de Limpieza especcion en el

Sistema de Transportacidon de Cemento por Aerodesédores P1-G-890

5.85.7.1 Estandar Provisional de Tareas de rhpieza e Inspeccion para el

Aerodeslizador 4 Y 5 de Retorno de Separador aédlidor de Flujo y
Molino. ANEXO 25

86
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59 Instalacion del Programa de Mantenimiento Prevaivo Planificado de

los Equipos del Area de Molienda Allis Chalmers déa Empresa

Cemento Chimborazo .C.A

El control sistematizado del Program@ Mantenimiento es de vital
importancia para que pueda, permitirse evaluafi@encia y eficacia del mismo.
Esto se logra mediante la implementacion de urers&t de mantenimiento
planificado debidamente documentado, y que coretagrite sea actualizado, con

las siguientes caracteristicas de informacion:

Localizacion geografica del equipo.

» Tipo de mantenimiento realizado.

= Descripcién de las actividades realizadas y |azasieeemplazadas.
» Fecha de la actividad.

= Monto total del mantenimiento.

» Responsables y especialistas que efectuaron eemaménto.

59.1 Inventarios y Reqgistros

Diferenciandolo del inventario fisicpporque en el primero se debera
consignar las caracteristicas técnicas del equapb,como realizar acopio de la
informacion de manuales, catalogos, planos, espacibnes, necesarias como
informacion inicial; y el segundo es la relaciértripaonial de los bienes de la

mencionada Area.

Para la implantacion de un sistema datrol del mantenimiento, es
recomendable iniciar el proyecto de recopilaciérddtos, con la identificacion de

los elementos que componen la instalaciéon indlistria

Este conjunto de informaciones, llamddventario, correlaciona cada
equipo con su respectiva area de aplicacion, fanaéntro de costos y posicion
fisica o geogréafica en el area de servicio y oft@pgedas al personal de la gerencia,

para el dimensionamiento de los equipos de operagidnantenimiento de la
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empresa, calificacion necesaria al personal, dgfinide instrumentos, herramientas

y maquinas.

Una vez identificados los equipos gamponen la instalaciotgs registros
se complementan, en la medida de lo posible, ea has estandar, con la demés
informaciones las cuales deben ser suficientemamiaias para absorber consultas
de especificacion, fabricacién, adquisicion, trds|a instalacion, operacion y

mantenimiento.

A este conjunto de informacion larlEmosRegistros que es definido

como.

Registro del mayor nimero de datosbies de los equipos, a través de
formularios o plantillas estandarizadas, que aedtog(as) de forma conveniente,
posibiliten el acceso rapido a cualquier informacidecesaria, para: mantener,
comparar y analizar condiciones operativas, sinspaenecesario recurrir a fuentes
diversas de consulta, entendiéndose que todo esta son la finalidad de optimizar
el tiempo de consulta sobre los aspectos técniéssratevantes relacionados con los
equipos de planta, datos como lista de recambissrial de fallos, registro de

trabajos de mantenimiento, etc.

59.1.1 Reqistros

Los datos y registros técnicos delgmge realizo tomando como referencia
técnicas modernas en las cuales se recogio la nfGaydidad de datos que vienen en
la placa de datos de cada equipo, y tomando cefecencia algunos datos de los

catalogos.

A continuacién citaremos los dao®gistros de los cuales se ha hecho el
levantamiento y que posteriormente se implementaroel area, datos los cuales
han sido ingresados al software de mantenimientoet@ue cuenta la empresa en
este caso SISMAC.
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Tabla 5.7.DATOS Y REGISTROS DEL SECADOR DE PUZOLANA

=4 8
sl |l
GEMENTO 3 CHIMBORALO C.A

PODEROSA RESISTENCIAY

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A TEDIM

EQUIPO: Secador Rotativo de Puzolana

FUNCION: Secar Puzolana Himeda

CODIGO ACTUAL: P1-G-810_MSC10 AREA: Molienda Allis Chalmers
SIGNIFICADO: P1= Planta 1 PRIORIDAD Vital
G =Area de Molienda Allis Chalmers PLANO 1355-DR13-DWG0001
810=Secado de Puzolana
MSC10= Secador Rotativo de Puzolana | CATALOGO CPB.2.D0OC
MARCA CEMTEC PROVEEDOR CPB
MODELO Dir. GIRO ANTI-HORARIO
CAPACIDAD 20 TN/h INICIO OPERACION 12/12/2004
LARGO (mm) 8000 ANCHO (mm) 2400
ALIMENTACION | Eléctrica PESO Kg 22682
ESPECIFICACIONES
Material a Secar Puzolana humeda
T° Material Alimentado °C Ambiente (20°C)
T° del Material Secado °C Aprox. 75° ¢
Capacidad de Calor del Quemador | 3.00 Mw
Cantidad de Calor requerida para el Secado | 2.80 Mw

Cantidad de Gas descargado

max. 26500m3/h a 90° ¢

T° del gas descargado °C:

Aprox. 90°c-100°¢

SISTEMA DE SECADO:

Tambor exterior:

Tambor interior:

® tambor exterior: 2400 mm

® tambor interior: 1700 mm

Longitud: 7908 mm

Longitud:7970 mm

Material del tambor: Hll

Material del tambor: HIl

Espesor: 15 mm

Espesor: 15 mm

Material de las Placas levantadoras:

Material de las Placas levantadoras:

Cantidad de Placas levantadoras: 56

Cantidad de Placas levantadoras: 56

SISTEMA DE SOPORTE

® soporte tambor exterior: 2860 mm

® de rodillos de soporte tambor exterior: 700 mm

Ancho: 300 mm

Ancho: 320 mm

Cajera de Rodillos Apoyo : 4 cajeras SKF 528

Cajera de Apoyo tambor : SKF SNL 3148

Rodamiento: 23228/CCW33

Rodamiento: 23148 CCK/W33

SISTEMA DE TRANSMISION

REDUCTOR MARCA: FLENDER

MOTOR Elec.: SIEMENS / Material :Fundicion de Hierro

TIPO: H3DH TAMANO: 10

TIPO: A11+B02+L1Y+L27

TAMANO: 280 S

RPM ENTRA: 1000 RPM SALIDA: 8.96

RPM Nominal : 1185

AMP Nominal : 64.34 A

® Eje de Entrada: 32 mé | Ratio: 111.645 Kw: HZ: 60Hz | Voltdje: Coso:
CANTIDAD DE ACEITE | Aprox. 49| Rodamiento Lado Libre: | Rodamiento Lado Carga:
ACOPLE : ELPEX EBWT | Tipo/tamario: 255 61317 C3 61317 C3

Lubricante: Lubricante:Esso Unirex N3 | 40g cada 8000h a 40°c

Elaboro: Santillan. Paulo

Aprobhd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.8.DATOS Y REGISTROS DEL QUEMADOR DEL SECADOR

90

27 n

evaosanessmcn - EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A TPM

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EQUIPO: Quemador del Secador Rotativo

FUNCION:

‘ Cod. Eléctrico:

Generar Calor para Secar Puzolana Himeda

CODIGO ACTUAL: P1-G-810_ MQM10 AREA: Molienda Allis Chalmers
SIGNIFICADO: P1= Planta 1 PRIORIDAD Vital
G =Area de Molienda Allis Chalmers PLANO
810=Secado de Puzolana
CATALOGO CPB.2.D0OC
MARCA BALTUR PROVEEDOR CPB
MODELO GI 350 DSPG | IP 54 No. SERIE 4317009
CAPACIDAD 3000 kw INICIO OPERACION 12/12/2004
LARGO (mm) 1900 ANO FABRICACION 2003
ANCHO (mm) 1345 ALTO (mm). 1010
ALIMENTACION | Eléctrica / Diesel PESO (Kg). 500
ESPECIFICACIONES
Capacidad minima Calorifica 10200Kcal /Kg = 11.8 Kw /Kg
Qmin. = 134 Kg/h
Potencia Térmica min. = 1581 Kw
Qmax. = 402 Kg/h
Potencia Térmica Max. = 4743 Kw
MOTOR ELECTRICO .: BONORA CENTO FE ITALY
TIPO: H132 MC No. SERIE: 47241
TAMANO: 132 MC COLOR: Negro
RPM Nominal : 349 INSULATION CLASS: F
AMP Nominal : 19A / 11A IP: 54
Kw:l1 Rodamiento Lado Libre:
HZ: 60 Hz Rodamiento Lado Carga:
Voltaje:460 / 796
Cos: 0.87
TRANSFORMADOR DE IGNICION : SCALDALIA
SERIE:086/01
ANO FABRICACION 13/01/03 VENTILADOR BOMBA
cODIGO :7333 POTENCIA : 15 Kw POTENCIA : 2.2 Kw

Frecuencia: 60 Hz

Voltaje Primario: 220V Amp. Primario: 2.3 A

Voltaje Secundario: 14 Kv Amp. Secund: 30mA

Elaboro: Santillan. P

Aprobé: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.9.DATOS Y REGISTROS DEL VENTILADOR DE AIRE
SECUNDARIO

emaosancssmmen " EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A TP M

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EQUIPO: Ventilador de Aire Secundario

FUNCION: ‘ Céd. Eléctrico:
Proporcionar la turbulencia necesaria para crear una buena combustion
CODIGO ACTUAL: P1-G-810_ AREA: Molienda Allis Chalmers
SIGNIFICADO: P1= Planta 1 PRIORIDAD Vital

G =Area de Molienda Allis Chalmers PLANO 210-0002-910

810=Secado de Puzolana

MVV10= Ventilador de Aire secundario | CATALOGO CPB.2.D0OC
MARCA SCHEUCH PROVEEDOR CPB
MODELO vmk 63-0450-hb17 k:09 DISENO
CAPACIDAD 12000m3/h INICIO OPERACION 12/12/2004
LARGO (mm) 1244 ANCHO (mm)
ALIMENTACION | Eléctrica PESO Kg

ESPECIFICACIONES

Rpm MAX. 1750
Afio de fabricacién 2003
Posicion de la descarga GR 360
Flujo de Volumen 12000 m3/h
Potencia del Eje: 541 W
Presion Pt 1298 Pa
Temperatura °C: 55 °C
MOTOR ELECTRICO:
MARCA: SIEMENS SERIE: UD 0309/2142710-7
TIPO: 1LA 7163-4AA60 IEC/EN 60034
FASES: 3
IP : 55 Kg: 68
FRECUENCIA : 50 Hz VA/'Y: 400/690 FRECUENCIA : 50 Hz VA/'Y: 400/690
POTENCIA : 11Kw AMP: 215/ 124 A POTENCIA : 126 Kw | AMP: 21.0A
Cos: 0.84 RPM: 1460 Cosg: 085 RPM: 1760
DATOS ADICIONALES

Elaboro: Santillan. P | Aprobé: Tlgo. Pedro Samaniego
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Tabla 5.10.DATOS Y REGISTROS DEL ELEVADOR DE PUZOLANA

R TED M
evaosanessmcn - EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EQUIPO: Elevador de Puzolana

FUNCION:

Transportar Verticalmente la Puzolana hasta la Banda Transportadora de alimentacion a la Tolva del Molino

CODIGO ACTUAL: P1-G-810_MTT40

AREA: Molienda Allis Chalmers

SIGNIFICADO: P1= Planta 1 PRIORIDAD Vital

G =Area de Molienda Allis Chalmers PLANO PA3889 a

810=Secado de Puzolana

MTT40= Elevador de Puzolana Seca CATALOGO CPB.2.DOC
MARCA Herfurth & Engelke PROVEEDOR CPB
TIPO Elevador de Banda No. De Pedido 2003 045
CAPACIDAD 25 TN/h INICIO OPERACION 12/12/2004
LARGO (mm) 17660 ANCHO (mm) 1800 x 816
ALIMENTACION | Eléctrica VELOCIDAD LINEAL 1.2mls
DISTANCIA ENTRE CENTROS : 15000 mm

ESPECIFICACIONES
Material a Transportar Puzolana Seca Tamafio de Grano 0-20mm
Velocidad de Transporte | 1.2 m/s % Humedad Méx 4 %
Densidad de Grano 1.04 - 1.12t/m3
SISTEMA DE TRANSMISION SISTEMA DE TRANSPORTE
REDUCTOR MARCA | SEW EURODRIVE BANDA TIPO EP 630/4
TIPO KA97/T DV132ML4 IRSITF | LARGO (mm) 33000
POTENCIA 9.2 kW ANCHO (mm) 280
RPM SALIDA 36 630 x 400 ancho
RATIO i =47.93 630 x 400 ancho
IP 54 Cos ©=0.83 CANGILON  TIPO DIN 15223
Rodamiento del Lado Libre del Motor= Total de CANGILONES 85
6209-2Z-J-C3-K3N-20 Material del Cangilén St
Rodamiento del Lado Carga del Motor= Ancho Cangilén| 250 mm Distancia entre Cangilén {375mm
6209-Z-J-C3-K3N-20
DATOS ADICIONALES
1. Indicador de nivel tipo FMK 508V

Sensor de Velocidad tipo 112015 ABOA N° Il 0006

3. Sensor de desalineamiento de la Banda

tipo SBW051

Elaboro: Santillan. P

Aprobhd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.11DATOS Y REGISTR
GASES DEL S

= J UK.
PODEROSA RESISTENCIAY

EQUIPO: Filtro de Desempolvado de

FUNCION:
Extraer los gases del secador d
CODIGO ACTUAL: P1-G-840-M
SIGNIF,ICADO: P1= Planta 1

G =Area de Molienda Allis Ch

840=Extraccion de Polvo del
MCLO1=Filtro de Desempol

MARCA CPB C
MODELO

AREA de FILTRADO
LARGO (mm) 37

ALIMENTACION

Total de MANGAS 180 CICLOS de TIEMPO paralos Dp |t
No. CAMARAS del FILTRO | 3 T2paraDpf | 10seg | T1paraDp2 | 5seg
CANASTILLA  Material St37-2 Ciclo de tiempo para limpieza forzada T3 | 0.5 min
@ de la CANASTILLA 158 SISTEMA DE ALMACENADO en LA CUBA
Total de CANASTILLAS 180 Llenado Max. ‘ 1/3 de su altura
IAtCAh | MODELO Kw | Cos¢ | IP | Hz | Rpmout | Ratio | DESTINO

MOTO | SEW | R67DT80N4 | 0.75 | 0.73 | 54 | 60 14 Tornillo transportador

REDUCT. | SEW | R37DT71D4 | 037 | 0.76 54 | 60 19 Valvula Rotativa

DATOS ADICIONALES

1 Damper de Regulacion de Aire P1-G-840_ MDM10 / tipo rskr 0800-er03 / Cantidad de Gas: (73.500m3h) / Diferencial de Presion 8.000Pa

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.12.DATOS Y R

| I P
)M,
PODEROSA RESISTENCIA! M

EQUIPO: Ventilador dg
FUNCION:

SIGNIFICADO:
G =Area de \

I
10-36V DC

Elaboro: Santillan. P Aprohd: Tlgo. Pedro Samaniego
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Tabla 5.13.DATOS Y REGISTROS DEL MOLINO ALLIS CHALMERS

=
R TED M
emaosancssmmen " EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EQUIPO: MOLINO DE CEMENTO ALLIS CHALMERS

FUNCION: Triturar la Puzolana, Yeso, Clinker para la obtencién del Cemento

CODIGO ACTUAL : P1-G-004-MMMO1 AREA: Molienda Allis Chalmers

SIGNIFICADO: P1 Planta 1 PRIORIDAD VITAL

G 004 Molienda Allis Chalmers PLANO

MMM 01 Molino Allis Chalmers CATALOGO No Existe

MARCA ALLIS CHALMERS PROVEEDOR ALLIS CHALMERS

TIPO DE BOLAS No. SERIE SN B 18086

FECHA FABRICACION ‘ 1971 INICIO OPERACION 1972

LARGO (mm) 4500 ‘ ALTO (mm) ANCHO (mm)

ALIMENTACION | ELECTRICA DIAMETRO (mm) 3500
ESPECIFICACIONES

MOTOR IMPULSOR PINON - CORONA

TIPO SINCRONO COJINETE 1 SKF SAF 334-17

MARCA ALLIS CHALMERS COJINETE 2 SKF SAF 540

No. SERIE No. 44058 COJINETES DE ENTRADA Y SALIDA

POTENCIA HP 1000 COJINETE ENTRADA

FACTORDE POTENCIA | 100 % COJINETE SALIDA

VOLTAJE V 4000

AMPERAJE A 114

FASES PH 3

FRECUENCIA Hz 60

DATOS ADICIONALES

1. | Soplador para el AERODESLIZADOR 1 ala Salida del Molino

Marca:Reliance Electric Duty Master

F:60HZ

tipe:p

desing:B

identification no. 01bg95012101g2ga

model p18g3394f

volt:230/460 3ph code:j amp:11.8/5.9 sf:1.15 amb:40° insulation class :f
power factor 89.1 peso 101lbs

bearing drive end 30bco2jp30x (6206 2RSR C3)

bearing oppde 258c02jp30x (6205 2RS C3)

Elaboro: Santillan. P Aprobé: Tlgo. Pedro Samaniego
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Tabla 5.14.DATOS Y REGISTROS DEL ELEVADOR DE CEMENTO ALLIS
CHALMERS

P 2l |
e " s,
CEMENTO @ CHIMBORAZO C.A

PODEROSA RESISTENCIAY

EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A TEDIM

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EQUIPO: Elevador de Cemento del Molino Allis Chalmers

FUNCION:

Transportar Verticalmente el cemento

CODIGO ACTUAL: P1-G-830-PTT02 AREA: Molienda Allis Chalmers
SIGNIFICADO: P1= Planta 1 PRIORIDAD Vital
G =Area de Molienda Allis Chalmers PLANO CZ15049
830= Molino ALLIS CHALMERS
PTT02= Elevador de Cemento del Molino Allis Chalmers | CATALOGO
MARCA LINK BELT PROVEEDOR ALLIS CHALMERS
TIPO Elevador de Cadena No. De Pedido
CAPACIDAD 200 TN/h INICIO OPERACION | 08/13/1971
LARGO (mm) 211834 ANCHO (mm) 610 x 1625
ALIMENTACION | Eléctrica VELOCIDAD 34 rpm
ESPECIFICACIONES
Material a Transportar CEMENTO Tamafio de Grano 2800 BLAINE
Velocidad de Transporte | 34 RPM % Humedad
Densidad de Grano
SISTEMA DE TRANSMISION SISTEMA DE TRANSPORTE
MOTOR  MARCA BALDOR CADENA TIPO EP 630/4
TIPO : 12h011VV82 No. Serie : 1.15 DIST entre CENT. (mm) | 19202
POTENCIA: 50 HP VOLTAJE: 230/460 PASO 6 pulgadas
RPM SALIDA: 1775 AMPERAJE: 57 /114 ADITAMIENTO K44
IP Cos O= ] 2 pitch
ROD. LLM: 6312 ROD. LCM : 6311
REDUCTOR MARCA | LINKBELT
SIZE : 40FDB2 No. Serie : 189-08976A1
POTENCIA: 40 HP
RPM SALIDA:  103.2 | RATIO: 16.95
CATALINA CONDUCIDA CANGILON  TIPO AC B-404082 18" X 10"
CATALINA CONDUCTOR Total de CANGILONES 153
CADENA TIPO Material del Cangilén
DATOS ADICIONALES
1.
2.
3

Elaboro: Santilan. P

Aprobhd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.15.DATOS Y REGISTR

= J UK.
PODEROSA RESISTENCIAY

EQUIPO: Filtro de Desempolvado de

FUNCION:
Extraer los Gases del Proceso d
CcODIGO ACTUAL: P1-G-850-M

SIGNIFICADO: P1=Planta 1
G =Area de Molienda Allis Ch
850=Extraccion de Gases d
MCLO02=Filtro de Desempol

MARCA CPB C
MODELO
AREA de FILTRADO
LARGO (mm)

ALIMENTACION

Total de MANGAS 300 CICLOS de TIEMPO paralosDp |t
No. CAMARAS del FILTRO | 5 T2paraDpf | 10seg | T1paraDp2 | 5seg
CANASTILLA  Material St37-2 Ciclo de tiempo para limpieza forzada T3 | 0.5 min
@ de la CANASTILLA 158 SISTEMA DE ALMACENADO en LA CUBA
Total de CANASTILLAS 180 Llenado Max. ‘ 1/3 de su altura
MARCA | MODELO kW | Cos¢ | IP | Hz | Rpmout | RATIO | DESTINO

MOTO | SEW | R97DV132M4 | 75| 085 |54 | 60 29 Tornillo transportador

REDUCT. | SEW | R67DT90l4 | 1.5 | 0.78 | 54 | 60 36 Valvula Rotativa

DATOS ADICIONALES

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.16.DATOS Y Rj

| I P
)M,
PODEROSA RESISTENCIA! M

EQUIPO: Ventilador dg
FUNCION:

SIGNIFICADO:
G =Area de \

I
10-36V DC

Elaboro: Santillan. P Aprobhé: Tlgo. Pedro Samaniego
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Tabla 5.17.DATOS Y REGISTROS DEL ELEVADOR 3 DE
ALIMENTACION AL SEPARADOR

=
R f@) M
emaosancssmmen " EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EQUIPO: ELV3 FMC 7.01 Elevador corto para cemento- desde elevador de molino a separador

FUNCION:
Transportar Verticalmente el cemento para alimentar al Separador de Alta Eficiencia
CODIGO ACTUAL: P1-G-830-PTT02 AREA: Molienda Allis Chalmers
SIGNIFICADO: P1= Planta 1 PRIORIDAD Vital
G =Area de Molienda Allis Chalmers PLANO 5064D415
830= Molino ALLIS CHALMERS
PTT03= Elevador 3 desde elevador de molino a separador CATALOGO No Existe
MARCA FMC Technologies PROVEEDOR FMC Technologies
TIPO 1413 No. De Pedido FMC # 38148
CAPACIDAD INICIO OPERACION | 12/12/2004
LARGO (mm) 8186 ANCHO (mm) X (mm) ‘ 1626 x 654
ALIMENTACION | Eléctrica VELOCIDAD ‘
ESPECIFICACIONES
Material a Transportar CEMENTO Tamafio de Grano
Velocidad de Transporte % Humedad
Densidad de Grano
SISTEMA DE TRANSMISION SISTEMA DE TRANSPORTE
MOTOR MARCA RELIANCE SABRE CADENA TIPO STRAND SBS2857
TIPO: P No.Serie: P25S2930EG | DIST entre CENT. (mm) | 6280
POTENCIA : 15HP FRAME : 2547
RPM: 1750 FASES: 3
AMP: 39.8 A Is. Cl. F CANGILON  TIPO 18"x10"W.S AC
Peso: 242 Lbs.
REDUCTOR MARCA DODGE Total de CANGILONES 49
SIZE: TXT 625ST No.Serie: 246151-BG Material del Cangilén
POLEA CONDUCIDA Ancho Cangilon
POLEA CONDUCTORA
RATIO : 25.13
Cojinetes de Apoyo Superior
DODGE SAF -XT526 |
DATOS ADICIONALES
1. Rodamiento lado libre motor : 40BC02XPP30A

Rodamiento lado carga motor :50BC03XPP30A

3.

Elaboro: Santillan. P Aprobhé: Tlgo. Pedro Samaniego
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Tabla 5.18.DATOS Y REGISTROS DEL SEPARADOR QK-19N

=4 8
sl |l
GEMENTO 3 CHIMBORALO C.A

PODEROSA RESISTENCIAY

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EMPRESA CEMENTO CHIMBORAZO C.A TEDIM

EQUIPO: Separador de alta eficiencia QDK 19-N

FUNCION: Separar el Cemento terminado de los residuos de grueso

CODIGO ACTUAL: P1 — G-830_MSPO01 AREA: Molienda Allis Chalmers

SIGNIFICADO: P1= Planta 1 PRIORIDAD Vital

G =Area de Molienda Allis Chalmers PLANO CPB 123248

830= Molino ALLIS CHALMERS

MSP 01= Separador de alta eficiencia CATALOGO CPB.5.D0C - CPB. 2.D0C

MARCA CPB PROVEEDOR CPB Christian Pfeiffer

TIPO QDK 19-N No. De Pedido 32.980

CAPACIDAD Max. 118 TN/ h INICIO OPERACION | 12/12/2004

ALTO (mm) 5150 ANCHO (mm) X (mm) ‘ 3200

ALIMENTACION | Eléctrica VELOCIDAD ‘ = 1.0 mm/s - 0.1 mm/s
ESPECIFICACIONES

Material a Separar CEMENTO Tamafio de Grano Aprox. 3000cm2/g

Capacidad de Separacion| 50 TN/ h Aire de Separacién 62000 Am3/h

Caracteristicas Jaula de Separacion

Alto : 1000 mm Diametro : 1500 mm Superficie de la jaula 471 m2

SISTEMA DE TRANSMISION

MOTOR MARCA ABB Hz: 60 ‘ V: 460 A: 199

TIPO : M3BP Ins.Cl. F IP55 PESO: 900 Kg Cos ¢: 0.87

POTENCIA : 125kw | SIZE : 315S Rod. Lado Libre 6316

RPM: 1788 FASES: 3 Rod. Lado Carga 6319

No.Serie: 0328-011424792 Lubricante Shell Albida EMS2

POLEA CONDUCTORA | dw @ 315 Cantidad Lado Libre 709

POLEA CONDUCIDA Dw @ 900 Cantidad Lado Carga 90g

BANDAS SPC 4000 CANTIDAD 5

TUERCA PARAELEJE | KM 34 BINCHA SEGURO MB 34

COJINETES PARA EL SEPARADOR

Cojinete de Rodillos Autoalineante : SKF 24136 CC/C3/W33

Cojinete de Rodillos Cilindricos : SKF NU1036M/C4VA301

SOPLADOR PARA SELLO DE LA CAMARA DE FINOS DEL SEPARADOR

MARCA : CREITZ | No.Serie: 185652 | TIPO:MXE 080-001430-60| Rpm: 3480

POSICION DE LA DESCARGA GR 360 IMPELER DN1 SFV 1.0

Volumen de entrada (vaci6) 14.0 m3/h Pérdida de Presion en la entrada. ope | 8 daPa

Volumen de entrada (operacion) 16.6 m3/h Pérdida de Presion en descarga. ope | 55 daPa

Apt1 (vacid) 741 daPa | Apt2 (vacio) 800 daPa

Apt1 (operacion) 490 daPa | Apt2 (operacion) 526 daPa

MOTOR SOPLADOR

MARCA: VEM IP 55 No.Serie: 03643600001309H PESO: 44.0 kg

POTENCIA: 6.60 Kw INS.CL: F FRAME SIZE: 132S RPM: 3600

Elaboro: Santillan. P Aprobé: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.19.DATOS Y Rj

TP

EQUIPO: AER4 CC}

FUNCION:
Transportar el cemg
CODIGO ACTUAL ;
SIGNIFICADO;

G =Area de Molieng
890= Transportacj

MARCA
MODELO
CAUDAL
LARGO,
ALIME,

Irrg..rirﬂl"‘!I“nq..llll

Elaboro: Santillan. P Aprohd: Tlgo. Pedro Samaniego



Tabla 5.20.DATOS Y REGISTROS

= J UK.
PODEROSA RESISTENCIAY

EQUIPO: FILTRO 3 Filtro de Dese

FUNCION:
Extraer el polvo de cemento para
CODIGO ACTUAL : P1-G-840-M

SIGNIFICADO: P1=Planta 1
G =Area de Molienda Allis Chal
860=Extraccion de Polvo del
MCLO03=Filtro de Desempolval

MARCA CPB C
MODELO
AREA de FILTRADO
LARGO (mm)

ALIMENTACION

Total de MANGAS 480 CICLOS de TIEMPO paralosDp | T
No. CAMARAS del FILTRO | 8 T2paraDpf | 10seg | T1paraDp2 | 5seg
CANASTILLA  Material St37-2 Ciclo de tiempo para limpieza forzada T3 | 0.5 min
@ de la CANASTILLA 158 SISTEMA DE ALMACENADO en LA CUBA
Total de CANASTILLAS 480 Llenado Max. ‘ 1/3 de su altura
MARCA | MODELO kW | Cos¢ | IP | Hz | Rpmout | RATIO | DESTINO

MOTO | SEW | DV160L4 15| 082 |54 |60 Tornillo transportador

REDUCT. | SEW DV100L4 3 076 | 54 | 60 Valvula Rotativa

DATOS ADICIONALES
1. | Switch de Presion para Aire Comprimido: STASTO /600 , 1-10 BAR, 1P65

2. | Sensor de velocidad del Tornillo Transportador: IFM DI 5001, 3-300 Pulsos/ min, IP67
3. | Sensorde velocidad de la Valvula Rotativa: IFM DI 5001, 3-300 Pulsos/ min, IP67.

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.21.DATOS Y Rj
EXTRACCIO

PODEROSA RESISTENCIA!

EQUIPO: Ventilador g
FUNCION: Generg

SIGNIFICADO:
G =Area de

Elaboro: Santillan. P Aprohd: Tlgo. Pedro Samaniego
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5.9.2 Codificacion de los Equipos del Area ddolienda Allis Chalmers

Para implementar una codificacion en dguipos se debe tomar en cuenta
varios factores y priorizar criterios, de como aastdistribuidos las areas,
departamentos, servicios, los tipos de equipag;aelo de criticidad de los equipos y
sobre todas las cosas partiendo de una estrucaureddigos que manejan los

programas y software actuales de gestion del maniento.

5921 Creacion de una Estructura de Cédigos

En nuestro caso hemos tomado la icadibn que ya existe en la empresa,
para ser mas explicitos en su software de mantenimiel mismo que ademas es de
conocimiento de los trabajadores por ende no esnrendable establecer una

estructura nueva de codigo.

En los sistemas de mantenimiento @tgso de control se asocia mediante

codigos técnicos para poder facilitar la identiiéa del equipo.

59.2.2 Interpretacion de la Codificacion

Para entender la codificacion en SISMAC, utilizarma ejemplo practico.

P1-G-810-MVV 1C

[
| ACTIVO: 10 Numero de¢Activo |

| TIPO DE EOUIPO: VV VENTILADOF |

FAMILIA: M MECANICO

SISTEMA: 810 SECADO DE PUZOLAN# |

AREA DE PROCESO: G AREA DE MOLIENDA ALLIS

LOCALIZACION: P1 PLANTA 1

Figura 5.10. Estructura Jerarquica Para La Codifiacion Utilizada
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5.9.3 Maestro de Familia de Equipos

El maestro de familia de equipos ateh se lo clasifico en grupos tal como
se clasifica en SISMAC.

Tabla 5.22. MAESTRO DE FAMILIAS DE EQUIPOS

IDENTIFICACION DE
FAMILIA DE DESCRIPCION DE FAMILIA DE EQUIPOS
EQUIPOS
C Ingenieria Civil
E Mantenimiento Eléctrico
I Instrumentaciéon
M Mantenimiento Mecéanico
P Procesos
R Mantenimiento Programado

Para nuestro caso especifico las fasnyl su clasificacién, con las que mas

hemos trabajado, las podemos apreciar en las tsiglasntes.

59.3.1 Equipos de las Diferentes Familias

Tabla 5.23. EQUIPOS DE LA FAMILIA C

TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIA C

IDENTIFICACION

EQUIPOS FAMILIA C DESCRIPCION DE TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIA C

BA Base o Apoy
ES Estructura de Sopo!
Sl Silos

Tabla 5.24. EQUIPOS DE LA FAMILIA E

TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIA E

IDENTIFICACION

EQUIPOS FAMILIA E

DESCRIPCION DE TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIA E

CcoO Centro de Contr
ME Motor eléctrict
TA Tablero / Equipo de Contl
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Tabla 5.25. EQUIPOS DE LA FAMILIAM

TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIAM
IDENTIFICACION DE TIPO DESCRIPCION DE TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIAM
DE EQUIPOS DE LA
BB Bomb:
CL Colector de Polv
CP Compresc
DM Dampe
DP Depositc
EM Estructura Metdlica de Sopc
MM Molino
oM Quemador por Combustit
RD Reducto
SC Secadc
SD Soplado
SF Separadc
ST Transmisiol
TT Transportador de Mater
VA Vélvula de Paso de Matel
\AY Ventiladol

Tabla 5.26. EQUIPOS DE LA FAMILIA P

TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIA P

IDENTIFICACION DE

TIPO DE EQUIPOS DESCRIPCION DE TIPO DE EQUIPOS DE LA FAMILIA P
DE LA FAMILIA P
TT Transportador de Material

594 Localizaciones, Sistemas y Equipos

Para ayuda del tema de tesis nos hemosntrado con un software de
mantenimiento conocido como SISMAC, el mismo qus peesenta una gama de
opciones dentro de lo que es el TPM, antes de eanpeastablecer un sistema de
mantenimiento cualquiera que sea este, es biemlcsahie el punto inicial es
establecer un inventario técnico de los equipcs,cloales seran sometidos a la

gestion del mantenimiento.

A continuacién presentamos los diftgs equipos, clasificados por
sistemas, familias de equipos, tipo de equipoyagticomponentes lo que se han
registrado en SISMAC.
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594.1 Sistemas del Area de Molienda Allish@lmers

Tabla 5.27. SISTEMAS DEL AREA DE MOLIENDA ALLIS

AREA DE MOLIENDA ALLIS CHALMERS

CODIGO DESCRIPCION

P1-G-810 SECADO DE PUZOLANA

P1-G-820 MOLINO ALLIS CHALMERS

P1-G-830 SEPARADOR DE ALTA EFICIENCIA CPB QDK 19-N

P1-G-840 EXTRACCION DE POLVO DEL SECADOR DE PUZOLANA

P1-G-850 EXTRACCION DE POLVO DEL MOLINO ALLIS CHALMERS

P1-G-860 EXTRACCION DE GASES DEL SEPARADOR QDK-19N

P1-G-870 SISTEMA CENTRAL DE LUBRICACION DEL SEPARADOR QDK 18l

P1-G-880 _ CUARTO ELECTRICO SEPARADOR DE ALTA EFICIENCIA

P1-G-890 TRANSPORTACION DE CEMENTO POR AERODESLIZADORES
GENERACION DE AIRE COMPRIMIDO PARA DISPAROS EN FTIROS DE

P1-G-895 DESEMPOLVADO

59.4.2 Listado de Equipos pertenecientesa@slSistemas del Area de Proceso
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Tabla 5.28. EQUIPOS DEL SISTEMA DE SECADO P1-G-810

SECADO DE PUZOLANA

CODIGO

DESCRIPCION

P1-G-810-CSI10

Tolva de alimentacién de Puzolana Himeda

P1-G-810-CSI20

Tolva de Puzolana Seca

P1-G-810-MDTO00

Ducto de desempolvado de la Tolva de Puzolana seca

P1-G-810-MEMO1

Estructura metalica soportante de la banda de 8wadiumeda

P1-G-810_MVA10

Valvula de paso de material tipo agujas

P1-G-810_MDTO1

Chute de Descarga de tolva a Banda de Puzolana Hiimeda

P1-G-810_MTT20-1

Rodillo Motriz banda de puzolana humeda

P1-G-810_MTT20-2

Rodillo lado tensor de la Banda transportadora delBoa Himeda

P1-G-810_MTT20-3

Rodilllos guias de la Banda transportadora de puadiameda

P1-G-810_MTT20-4

Rodilllos de retorno de la Banda transportadora delpna himeda

P1-G-810_MEMO02

Plataforma de mantenimiento de la Banda transpadat®puzolana humeda

P1-G-810_EME10

Motor Eléctrico de accionamiento de la Banda deoRna Himeda

P1-G-810_ECO010

Repair switch Motor Eléctrico de accionamientdadBanda de Puzolana
Humeda

P1-G-810_EME020

Paro de Emergencia de la Banda de Puzolana Himeda

P1-G-810_MRD10

Reductor de la Banda de Puzolana Himeda

P1-G-810_MDT02

Chute de descarga de la Banda de Puzolana Himekcador

P1-G-810_MDTO03

Bandeja de alimentacion de Puzolana Himeda al 8ecad

P1-G-810_MSC20

Hogar del Quemador

P1-G-810_MSC20-01

Recubrimiento refractario del Hogar del Quemador

P1-G-810_CESO1

Estructura de soporte Rodillo derecho

P1-G-810_CESO02

Estructura de soporte Rodillo izquierdo
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P1-G-810_MSC10

Secador Rotativo Puzolana CEMTEC

P1-G-810_MDTO04

Ducto de Desempolvado Secador Rotativo Puzolana GEMT

P1-G-810_MSC10-01

Placas de levantamiento tambor inter no SecadoatiRotPuzolana
CEMTEC

P1-G-810_MSC10-02

Placas de levantamiento tambor exter no SecadaatiRmPuzolana
CEMTEC

P1-G-810_MSC10-03

Tambor Inter no Secador Rotativo Puzolana CEMTEC

P1-G-810_MSC10-04

Tambor Externo Secador Rotativo Puzolana CEMTEC

P1-G-810_MSC10-05

Compuerta de Inspeccioén en el cuerpo del secador

P1-G-810_MSC10-06

Cuerpo Superior de la Tolva de Descarga Secador

P1-G-810_MSC10-07

Compuerta de Inspeccién en el Cuerpo Superior @iellea de Descarga
Secador

P1-G-810_MDTO5

Tolva de Descarga Secador

P1-G-810_ECOO00

Repair Switch del Motor Eléctrico de Accionamied& Tambor del
Secador

P1-G-810_EME10

Paro de Emergencia del Motor Eléctrico de Acciocieato del Tambor del
Secador

P1-G-810_EME20

Motor Eléctrico de Accionamiento del Tambor det&#or

P1-G-810_EMEZ20-01

Rodamiento Lado Libre Motor Eléctrico de Accionanid del Tambor del
Secador

P1-G-810_EMEZ20-02

Rodamiento Lado Carga Motor Eléctrico de Accionaaielel Tambor del
Secador

P1-G-810_EME20-03

Rotor Motor Eléctrico de Accionamiento del Tambet Secador

P1-G-810_EMEZ20-04

Estator Motor Eléctrico de Accionamiento del Tambel Secador

P1-G-810_MEM20

Plataforma de Mantenimiento Reductor de Accionatnidel Tambor del
Secador

P1-G-810_MRD20

Reductor de Accionamiento del Tambor del Secador

P1-G-810_MRD30

Acople Flexible Reductor de Accionamiento del Tamibel Secador

P1-G-810_MQM10

Quemador para el Secador de Puzolana

P1-G-880_ETA10

Tablero/Equipo de control del Quemador

P1-G-810_MVV10

Ventilador de Aire Secundario del Quemador

P1-G-810_EME30

Motor Eléctrico Ventilador de Aire Secundario
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P1-G-810_EME30-01

Rodamiento Lado Libre Motor Eléctrico VentiladorAliee Secundario

P1-G-810_EME30-02

Rodamiento Lado Carga Motor Eléctrico VentiladoAite Secundario

P1-G-810_MVA20

Vélvula de paso de material

P1-G-810_PTTO1

ELEV 1 CPB3.01 Elevador de Puzolana Seca

P1-G-810_MEM30

Plataforma de mantenimiento del ELEV 1 CPB3.Gdvatlor de Puzolana
Seca

P1-G-810_ECO31

Repair Switch Motor Eléctrico de Accionamiento B&tvador de Puzolanal
Seca

P1-G-810_ECO32

Control Local Motor Eléctrico de Accionamiento @évador de Puzolana
Seca

P1-G-810_EME31

Motor Eléctrico de Accionamiento del Elevador dez®&ana Seca

P1-G-810_EME31-01

Rodamiento Lado Libre Motor Eléctrico de Accionamiedel Elevador de
Puzolana Seca

P1-G-810_EME31-02

Rodamiento Lado de Carga Motor Eléctrico de Acciapato del Elevador
de Puzolana Seca

P1-G-810_MRD30

Reductor de Accionamiento del Elevador de Puzdbeta

P1-G-810_MTT50

Tolva Metalica de Descarga y alimentacion de la BadPalzolana Seca

P1-G-810_MTTG60

Banda Trasportadora de Puzolana Seca

P1-G-810_MTT60-1

Rodillo Motriz banda de puzolana seca

P1-G-810_MTT60-2

Rodillo lado tensor de la Banda transportadora delRoa Seca

P1-G-810_MTT60-3

Rodilllos guias de la Banda transportadora de Pua@aca

P1-G-810_MTT60-4

Rodilllos de retorno de la Banda transportadora @delpna hiumeda

P1-G-810_MEM40

Plataforma de mantenimiento de la Banda transpadai®puzolana himeda

P1-G-810_EME40

Motor Eléctrico de Accionamiento de La Banda dedParma Seca

P1-G-810_EME40-01

Rodamiento Lado Libre Motor Eléctrico de Accionamigede La Banda de
Puzolana Seca

P1-G-810_EME40-02

Rodamiento Lado Carga Motor Eléctrico de Accionamiele La Banda de|
Puzolana Seca

P1-G-810_MRDA40

Reductor de La Banda de Puzolana Seca
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Tabla 5.29. EQUIPOS DEL SISTEMA DE MOLINO ALLIS P1 — G —-820

MOLINO ALLIS

CcODIGO

DESCRIPCION

P1-G-820_MDPO1

Tolva metalica de entrada del molino

P1-G-820_MBBO05

Bomba automética para la lubricacion del cojinetesalida del molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820 MBB04

Bomba automatica para la lubricacion del cojinetedtrada del molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820 MMMO1

Molino de cemento Allis Chalmers

P1-G-820 EMEO1

Motor del molino de cemento Allis Chalmers

P1-G-820_ECOO01

Centro de control del motor del molino de cemenits £halmers

P1-G-820_MSTO01

Acople entre el motor y sistema de transmision piédérona Molino Allis

P1-G-820_MCPO1

Compresor para el acople neumético del molino deecé Allis Chalmers

P1-G-820 MSTO03

Transmisién por bandas motor - compresor paracglaael molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820_EMEO2

Motor del compresor para el acople neumatico ddinmale cemento Allis
Chalmers

P1-G-820_ECOO02

Centro de control del motor del compresor para legcdgl molino de cementg
Allis Chalmers

P1-G-820_MSTO02

Transmision pifion - corona del molino de cemenis Ahalmers

P1-G-820_MBBO1

Bomba para la lubricacién de la transmision pifiéarena del molino
cemento Allis Chalmers

P1-G-820 MDP02

Depdsito de lubricante para la transmisién pifiéarena del molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820 MEQO1

Equipo de control para la lubricacién de la trarssém pifién - corona del
molino Allis Chalmers

P1-G-820_MBBO02

Bomba manual para la lubricacién del cojinete deaela del molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820_MBBO03

Bomba manual para la lubricacién del cojinete diedaael molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820 EMEO3

Motor para la bomba de lubricacion del cojineteedrada del molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820 EMEO04

Motor para la bomba de lubricacién del cojinetesalida del molino de
cemento Allis Chalmers

P1-G-820_MSTO04

Transmisién motor-bomba de lubricacién cojineted&ada del molino de
cemento Allis

P1-G-820_MST00

Transmisién motor-bomba de lubricacion cojinetesaléda del molino de
cemento Allis




112

Tabla 5.30. EQUIPOS DEL SISTEMA DE SEPARADOR P G -830

SEPARADOR

CcODIGO

DESCRIPCION

P1 - G-830_MVAO1

VAL1 CCHC 5.01 Compuerta Pendular del molino hatiAER1

P1 - G-830_MTTO1

AER1 CCHC-5.03 Airslide de molino Allis a ELEV2

P1 — G-830_MSD05

Soplador N°1 para el AER1 del molino Allis al ELV2

P1 — G-830_EMEO05

Motor Eléctrico del Soplador N°1

P1 — G-830_MSTO05

Transmision por Banda del Soplador N°1

P1 — G-830_PTT02

ELV2 CPB 6.00 Elevador del cemento del molino ACH.

P1 - G-830_EME10

Motor Eléctrico del ELEV2 Elevador del Molino AliChalmers

P1 - G-830_MST10

Transmision por cadena del ELEV2 Elevadomdelino Allis C

P1 - G-830_MTTO02

AER2 CCHC-7.00 Airslide desde ELV 2 a ELEV3

P1 - G-830_MSD15

Soplador N°2 para el AER2 del ELV2 a ELEV3

P1 - G-830_EME15

Motor Eléctrico del Soplador N°2

P1 - G-830_MST15

Transmision por Banda del Soplador N°2

P1 — G-830_PTT03

ELV3 FMC 7.01 Elevador corto

P1 — G-830_MEM25

Plataforma de Mantenimiento en la parte superibEHEV3

P1 — G-830_EME20

Motor Eléctrico del ELEV3 Elevador corto

P1 — G-830_MST20

Transmision por Banda del ELEV Elevador Corto

P1 — G-830_MEMO05

Estructura metalica en la base del ELEV3 Elevadao

P1 - G-830_MTT03

AER3 CPB 7.02 Airslide de ELV3 a Separador QDK19-N

P1 — G-830_MSD25

Soplador N°3 para el AER3 del ELEV3 al Separ&oK 19-N

P1 — G-830_EME25

Motor Eléctrico del Soplador N°3

P1 — G-830_MST25

Transmision por Banda del Soplador N°3

P1 - G-830_MTT10

Distribuidor de Alimentacion al Separador

P1 - G-830_MEM10

Estructura de Mantenimiento de la Parte Superib&dparador

P1 - G-830_MDM10

Damper entre el Ingreso de Aire limpio y el Sefara

P1 - G-830_MDE30

Ductos de Desempolvado del Separador QDK 19-N

P1 - G-830_MSPO0O1

Separador de alta eficiencia QDK 19-N

P1 — G-830_MDM20

Damper entre el Ingreso de aire limpio y el Vediila

P1 — G-830_MEM20

Estructura de Soporte Mantenimiento de la paferibr del Separadof

P1 - G-830_MST01

Transmision por banda del Separador QDK-19N

P1 - G-830_EMEO1

Motor Eléctrico de accionamiento del Separador QIDKN

P1 — G-830_ECO02

Centro de Control del Separador QDK 19-N

P1 - G-830_MSD10

Soplador para sello de la camara de finos y grugsloseparador

P1 — G-830_EME40

Motor Eléctrico del Soplador para sello del Segara
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Tabla 5.31. EQUIPOS DEL SISTEMA DE EXTRACCION DE GASES DEL

SECADOR A P1-G-840

EXTRACCION DE GASES DEL SECADOR

CcODIGO

DESCRIPCION

P1 - G-840_MDTO01

Ducto de Secador a Filtro de Puzolana (sfdw 05¢-03)

P1 - G-840_MEM10

Estructura de Soporte del Ducto Secador-Filtro

P1 - G -840_MDT02

Ducto de Filtro de Puzolana a Ventilador

P1 - G-840_MDTO03

Ducto de ventilador filtro puzolana a chimenea

P1 - G-840_MCLO1

FILTRO 1 Filtro de Desempolvado de Puzolana &5/12-C-03

P1 - G -840_MEM30

Plataforma de Mantenimiento del Cabezal del FdedPuzolana

P1 - G - 840_MEM40

Estructura metalica de Soporte del Filtro de Parzm|

P1-G-840_MTT10

Transportador de Tornillo del FILTRO 1

P1-G-840_EME10

Motor del Tornillo

P1-G-840_MVA10

Valvula Rotativa de descarga de material del filtro

P1 - G - 840_EME20

Motor de la Valvula Rotativa

P1 - G-840_MDM10

Damper de Regulacién de aire

P1 -G -840_MVV03

Ventilador del Filtro de Puzolana

P1 - G -840_EMEO1

Motor del ventilador para el filtro de puzolana

P1 -G -840_MSTO01

Transmision por bandas del ventilador del filtropdeolana

Tabla 5.32. EQUIPOS DEL SISTEMA DE EXTRACCION DE POLVO DEL

MOLINO ALLIS P1-G -850

EXTRACCION DE POLVO DEL MOLINO ALLIS

cODIGO

DESCRIPCION

P1 -G -850 _MDTO04

Ducto del molino al filtro para Desempolvado dellMo

P1—G -850 MDTO5

Ducto de filtro del molino a ventilador

P1 -G -850_MDTO06

Ducto del ventilador - a salida

P1- G- 850 MCL02

FILTRO 2 Filtro de Desempolvado del Molino Allzhalmers

P1— G -850 EMEO2

Motor Eléctrico del Ventilador del Filtro del modrmALLIS

P1-G-850_MSTO02

Transmision por Banda Ventilador del Filtro pardinmALLIS

P1— G -850 MVV02

Ventilador del Filtro del Molino

P1 -G -850 _MEM30

Plataforma de Mantenimiento del FILTRO 2

P1— G — 850 MEM50

Plataforma de Mantenimiento del Tornillo del FILTRO

P1 -G -850_MEMG60

Estructura de Soporte del Ventilador del Filtrolixio

P1-G-850_MTT10

Transportador de Tornillo del FILTRO 2

P1- G -850 ECO10

Centro de Control del Motor del Tornillo

P1 -G -850_EMEOO

Motor del Tornillo

P1— G -850 MVA20

Vélvula Rotativa de descarga de material del filtro

P1 -G -850_EME20

Motor Eléctrico de la Valvula Rotativa

P1 -G -850_MDM10

Damper de Regulacién de Aire
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Tabla 5.33. EQUIPOS DEL SISTEMA DE EXTRACCION DE POLVO DEL
SEPARADOR P1-G-860

EXTRACCION DE POLVO DEL SEPARADOR

CODIGO

DESCRIPCION

P1 - G -860_MDTO07

Ducto de Separador a Filtro  (filtro sfdw 05/120B)

P1 - G — 860_MDT08

Ducto de filtro separador a ventilador

P1 - G - 860_MDT09

Ducto de Ventilador a Separador

P1 -G -860_MCLO3

FILTRO 3 Filtro de Desempolvado del SeparadoKQD-N

P1 - G -860_EMEO03

Motor Eléctrico del Ventilador para el Filtro dééparador
QDK 19-N

P1 - G -860_MST03

Transmisién por bandas entre Motor y VentiladorRikfo de
Separador

P1 - G-860_MVV03

Ventilador del Filtro del Separador

P1 - G-860_MEM10

Estructura de Soporte del Ducto Separador-Filtro

P1 - G - 860_MEM20

Estructura de Soporte del Ducto Ventilador- Separa

P1 - G-860_MTT10

Transportador de Tornillo del FILTRO 3

P1 - G -860_EME10

Motor del Tornillo

P1 - G — 860_MEM30

Plataforma de Mantenimiento del FILTRO 3

P1 - G — 860_MEM40

Estructura de Soporte del FILTRO 3

P1 - G - 860_MVA20

Valvula Rotativa

P1 - G - 860_EMEZ20

Motor Eléctrico de la Valvula Rotativa

P1 - G — 860_MDM20

Damper de Regulacion de aire

P1 - G — 860_EME25

Motor Eléctrico del Damper de Regulacién de aire

P1 - G - 860_MDM30

Damper entre el ventilador y la chimenea

P1 - G — 860_MEMS50

Estructura de Soporte del Ventilador del Separador

Tabla 5.34. EQUIPOS SISTEMA CENTRAL DE LUBRICACION DEL

SEPARADOR P1 -G - 870

CENTRAL DE LUBRICACION DEL SEPARADOR QDK 19-N

cODIGO

DESCRIPCION

P1-G-870_MEM10

Base de la Bomba

P1 - G-870_MBB10

Bomba P205-M700-8XYBU-1KR-380-420

P1-G-870_MVL10

Valvula de Medicién

P1 - G-870_MTI10

Caneria de Valvula a Manémetro

P1 - G-870_IIN10

Manémetro

P1 - G-870_ETA10

Caja de Terminales

P1 - G-870_MDT20

Boquillas de Montaje para las Caferias

P1 - G-870_EME10

Motor Eléctrico de la Bomba
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Tabla 5.35. EQUIPOS SISTEMA DE CUARTO ELECTRICO SEPARADOR

DE ALTA EFICIENCIA P1 - G - 880

CUARTO ELECTRICO SEPARADOR DE ALTA EFICIENCIA

CODIGO

DESCRIPCION
P1 -G —-880 _ETA10 | Tablero/Equipo de control MCC1
P1 -G —-880 _ETA20 | Tablero/Equipo de control MCC2
P1 -G —-880 _ETA30 | Tablero/Equipo de control PSC1
P1 -G —-880 _ETA40 | Tablero/Equipo de control MCC4
P1 -G —-880 _ETA50 | Tablero/Equipo de control PLC1
P1 -G —-880 _ETA60 |Tablero/Equipo de control MFC1
P1 -G —-880 _ETA70 |Tablero/Equipo de control FCC1

P1-G-880 _MEMI10

Estructura de Soporte del Cuarto Eléctrico

P1 - G -880 MEM20

Cuarto Eléctrico

Tabla 5.36. EQUIPOS SISTEMA DE TRANSPORTACION DE CEMENTO

POR AERODESLIZADORES P1 - G - 890

TRANSPORTACION DE CEMENTO POR AERODESLIZADORES

CODIGO

DESCRIPCION

P1-G-890_MTT04

AERA4 Airslide retorno de Separador a Medidor dgd-lu

P1- G- 890 MSD04

Soplador N24 para alimentacion de aire al AER4

P1 -G - 890 EME04

Motor Eléctrico para Soplador N°4

P1-G-890 MTT05

AERS5 CCHC 10.02 Airslide de retorno al molino Allis

P1- G- 890 MSDO05

Soplador N° 5 para AER5

P1- G- 890 MSTO5

Transmisién por Banda del Soplador N°5

P1 -G — 890 MTT06

AERG6 Airslide de filtro del Separador a ELV4

P1 -G — 890 MSD06

Soplador N@6 para el AER6

P1- G -890 MST06

Transmision por Banda del Soplador N°6

P1-G-3890_MDE20

Ductos de Desempolvado del Cabezal del ELEV4

P1- G- 890 PTT04

ELV4 Elevador cruce galpén

P1- G- 890 MTTO07

AER7 CPB 14.00a Airslide de ELV4 a VAL2

P1- G - 890 MSD07

Soplador N°7 para AER7, AER 8

P1- G- 890 MVA02

VAL2 CPB 14.00c Valvula de Distribucion

P1- G -890 MSDO08

Soplador N° 8 para AER 9 CPB14.02 de ELV5 a Trartagor
de Tornillo

P1- G- 890 MSTOS

Transmision por Banda del Soplador N°8

P1- G - 890 MTT09

AER9 CPB 14.02 Airslide ELEV5 a Transportador deillo

P1- G- 890 MDTO8

Tuberia de alimentacién de aire para el AER8

P1- G- 890 MDE40

Ductos de Desempolvado del Cabezal del ELEV5

P1 -G - 890 PTT05

ELV5 CPB-14.01 Elevador cemento area ensacaddlasade
cemento
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5.95 Sistemas y Equipos

Para este estudio se tomo los equdpdss distintos sistemas, el criterio de

seleccién de los equipos son:

- Equipos mas criticos de cada seccidn en funcigmanalisis de criticidad.

Los equipos son tomados de los siguientes sistemas
» Secado de Puzolana.
* Molienda de Cemento Allis Chalmers
» Separador de Alta Eficiencia
» Extraccion de Polvo del Molino de cemento Allis @hers
» Extraccion de Polvo del Secador de Puzolana
» Extraccion de Polvo del Separador de Alta Eficianci

» Transporte de Cemento

5.9.6 Informacion Técnica de los Equipos

La informacién técnica de los equimssel paso fundamental para poder
planificar y programar una buena politica de manmemto preventivo planificado.
La recopilacion de toda la informacion posible golas maquinas y equipos con las
gue se trabaja en una empresa o institucion y ajl@sse va a proteger es el
instrumento mediante el cual nos da una refergrania poder establecer parametros

de mantenimiento en cada una de ella.

Los registros de datos del equipairesiocumento primordial con el que
debe contar el jefe de mantenimiento, para estaroediciones de determinar y
conocer los equipos o conjunto a los cuales se marédenimiento, estos registros

basicamente cumplen la funcién de :

» Conocer a que tipo de equipo hay que dar mantenimie
» Estar en condiciones de pedir a los distribuidoted equipo o fabricantes
piezas o elementos para el recambio.

» Tipo de energia que utiliza y otras.
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En el equipo es necesario tener gistr® de datos donde recoja la mayor

cantidad de datos posible, ya que estos equipandeber un grado de seguridad y
disponibilidad alta.

59.7 Manuales, Planos y Despiece de los Hmns

Los manuales son un buen referenta jp@ciar un correcto mantenimiento,
por esta razOn es muy necesario que el jefe deemamento disponga de estos
documentos en lo posible de todos los equipos.

Estos documentos deben guardarse bajo un cédigdedéficacion para facilitar
localizacion.

5971 Manuales de los Equipos

Los manuales de los equipos que uorah a la tesis se encuentran

ubicados en el archivador general de equipos éld@ctis y mecanicos.

Los manuales de los equipos son de operacion ytemamento entre ellos
citaremos los existentes.

Tabla 5.37. MANUALES DE LOS EQUIPOS

EQUIPOS MANUAL DE MANUAL DE IDIOMA
OPERACION MANTENIMIENTO
FILTROS X X Espafiol-Ingles
VENTILADORES X X Ingles
SECADOR X X Espafiol-Aleman
SEPARADOR X Ingles
ELEVADORES X Ingles
AERODESLIZADORES X Ingles

5.9.7.2 Planos y Despieces de los Equipos

Para mayor facilidad del personal @atanimiento, cada uno de los equipos
debe poseer informacion basica en lo refererds piezas que lo componen para asi
determinar puntos criticos, Entre los planos y dess de los equipos que disponen

manuales se ha seleccionado los planos y despignds importantes de los
sistemas.
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5.9.8 Determinacion del Estado Técnico de los Eipos del Area

5.9.8.1 Evaluacion del Estado Técnico de los Equip@n Funcion del indice
de Confiabilidad

Estableceremos los aspectos pradtieas/aluacion del estado técnico de los
equipos y maquinas, con la finalidad de determimarméricamente su
comportamiento y poder asi establecer un plan d&emaniento preventivo. Para
determinar el estado técnico de un equipo debestablecerse algunas reglas basicas
gue serviran como guia para cada técnico o espaiglara que pueda juzgar los

factores involucrados.

Tabla 5.38. EVALUACION DE EQUIPOS

ESTADO TECNICO PORCENTAJE % | Tipo de servicio de Mantenimiento

Bueno 90 y 100% Se debe comenzar porRewsion.

Regular 75y 90% Se debe comenzar porReparacion pequefia.
Malo 50y 75% Se debe comenzar por Reparacion mediana.
Muy malo menor al 50% El ciclo empieza por &eparacion general

5.9.8.2 Factores Universales para Determinéa Confiabilidad

El Mantenimiento R.C.M pone tanto &mga en factores para la
confiabilidad, pudiendo apreciarse la misma porestado que guardan o el
comportamiento que tienen cinco factores llamadogensales y que se consideran
existen en todo recurso por conservar, estos gt recomienda establecer como
maximo un puntaje de 100 y efectuar la determimaeid porcentaje de 100 %, a

continuacion se presenta los parametros o factoriesrsales:

Tabla 5.39. FACTORES DE CONFIABILIDAD

FACTORES PUNTOS
Inspeccion visual 40
Pruebas y mediciones. 30
Medio ambiente. 12
Ciclo de trabajo. 10
Edad. 8
TOTAL 100
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Sin embargo es recomendable tamtgiénar un comité de tres o cuatro
personas tanto de operacion, como de mantenimparto elaborar equipos patrén

para después compararlos con nuestros equiposrendme

Tabla 5.40. FACTORES DE EVALUACION INSPECCION VISUAL

FACTORES PUNTOS
Toma de fuerza o condiciones de puesta en servicio 10
Conversion de energia y condiciones externas, ldegmner a funcionar el equipo 10
Transmisidn de poder o energia. 10
Cimentaciones, carcasa y soportes. 5
Controles, sensores e instrumentacion. 5
TOTAL 40

Tabla 5.41. EVALUACION DE PRUEBAS Y MEDICIONES

CONDICIONES PUNTOS
Normales 30

5 % bajo o sobre el régimen. 28

10 % bajo o sobre el régimen. 20

20 % bajo o sobre el régimen. 15

25 % bajo o sobre el régimen. 0

Tabla 5.42. EVALUACION EN FUNCION A LOS ANOS DE VID A

EDAD (ANOS) PUNTOS
0-2 8
3-12 6

13-15 4
16 - 20 2
mas de 20 1

Tabla 5.43. EVALUACION EN FUNCION A MEDIO AMBIENTE

MEDIO AMBIENTE PUNTOS
Limpio y seco 12
Caliente sobre los 5% 10
Humedad 8
Mugre excesiva 0 polvo 6
Vapor corrosivo 4




Tabla 5.44. EVALUACION EN FUNCIO

CICLO DE TRABAJO
Dentro de la temperatura y carg
Trabajo a corto tiempo
Trabajo continuo
Carga media
Carga fuerte

5.9.8.3 Fichas de Evaluacion

Los datos basicos que d
» Equipo ,Cddigo ,Res
* Manuales, Planos,

* La Evaluacioén del

Un ejemplo de

confiabilidad los vem

La incidencia del Refractario en el Hogar del Quemador asi como de los sensores de
temperatura, como la fotocelda han disminuido la confiabilidad del equipo, llevando a tener
una probabilidad de buen funcionamiento del 87.34%, debemos empezar por realizar una
reparacion pequefia

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tigo. Pedro Samaniego




Tabla 5.46.

Se debe empezar por realizar la sust]
material dispersado en la bota del elg
de probabilidad de fallo al elevad
encuentra en buen estado

Elaboro: Santillan. P

Tabla

El Filtro de Puzolana se encuentra en buen estado pero se deberia empezar a realizar una
revision y reparacion pequefia con el fin de mejorar su probabilidad de buen funcionamiento

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.48. EST

Debido a los permanentes trabajos preventivos como cambio de blindaje, control de la carga, el
equipo se mantiene en buen estado aun que su edad, el excesivo polvo disminuyan su grado
de confiabilidad a un 90%

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.50

La Probabilidad de Buen funcionamiej
a la conclusion de que el equipo se §

Elaboro: Santillan. P

Tabla 5.51. ES

Esta Filtro nos da como resultado, de sus diferentes parametros que se encuentra en Buen
Estado ya que tiene un 93.5 de probabilidad de buen funcionamiento

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.52. EST}

En el sensor inductivo de este ventil
encuentra cubierto su superficie
porcentaje de funcionamiento sin f
ventilador se encuentra en ESTAD

Elaboro: Santillan. P

Debido al desgaste forzado que se ha dado al Interior del separador de alta eficiencia como
consecuencia del paso de metales hacia su interior, se presenta partes de su recubrimiento
antidesgaste totalmente desprendidas existiendo desgaste en la chapa metalica por esta razén
su probabilidad de buen funcionamiento se encuentra en un 81.69% lo que nos da ha entender
que su estado es REGULAR

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.54. ESTAQ

Producto de no estar provisto de sen
se puede comprobar que estos sopl
buen funcionamiento del equipo teg
que este equipo se encuentra en g

Elaboro: Santillan. P

Tabla 5.55. ESTAQ

A diferencia de los otros dos filtros en este se da el caso, de que por efecto del polvo los
contactos en una de las valvulas piloto no accionan de esta manera disminuye su indice de
confiabilidad hasta un 93.3% quedando un 6.7% de probabilidad de que ocurrencia de fallos.

A pesar de esto el equipo se encuentra en BUEN ESTADO

Elaboro: Santillan. P Aprobd: Tlgo. Pedro Samaniego




Tabla 5.56. ESTA

En el sensor inductivo de este ventilador debido a la gran polucién que existe en el area, se
encuentra cubierto su superficie de incidencia con una capa de cemento restando su
porcentaje de funcionamiento sin fallos y dejandolo en un 89.66 % que me nos dice que este
ventilador se encuentra en ESTADO REGULAR

Elaboro: Santillan. P Aprobé: Tlgo. Pedro Samaniego

5.9.9 Evaluacion de la Fiabilidad del Sistema de &&ado de Puzolana en

Funcién del Estado de los Equipos

Con el RCM se intenta conservar lacfom del sistema, antes que la del
equipo previo a estos se debe analizar y medicdescteristicas de confiabilidad de
un sistema, se debe contar con un modelo matemdgicsistema que muestre las
relaciones funcionales entre todos los componeidsssistemas secundarios y el

sistema en su conjunto.

Los componentes en el sistema podeaertuna configuracion en serie,

paralelo, serie-paralelo u otra compleja.



5.9.9.1 Confiabilidad del Sistema de Secade Buzolana
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Figura 5.11. Diagrama de Flujo Secado de Puzolana

Con los datos encontrados en las tablas antepooesdemos

Ri(t) =0.90415 Banda de Puzolana Hiumeda
R(t) =0.8784 Secador Rotativo

R3(t) =0.891 Filtro de Extraccion de gases del Secador

R4(t) =0.8923 Ventilador del Filtro de Extraccion de gases dela8er

Rs(t) =0.9333 Elevador 1
Rs(t) =0.8602 Banda de Puzolana Seca

Circuito de Secado de Puzolana

R R R R4 R Rel)

Rr(t) = Ra(t) . Ra(t) . Ra(t). Ra(t) . Rs(t) . Re(t)

Rr(t) =0.90415 * 0.8784 * 0.891 * 0.8923 * 0.9333 8602
Rr(t) = 0.506760

Rr(t) =50.6760 % Probabilidad de Buen Funcionamiento

= 0.506760
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De aqui partimos para incrementar la fiabilidadedi sistema, si aspiramos que la
confiabilidad del mismo se incremente hasta ur#800 mas, necesariamente

debemos encontrar la confiabilidad minima desgadadeberan tener los equipos.

5.9.9.1.1 Confiabilidad deseada en los Equipos d&8listemaSecado de

Puzolana

* N=La cantidad de equipos en este sistema es de 6
* R(t) =La confiabilidad deseada es de 0.80

* Ry(t)= La confiabilidad individual promedio

Re() = [R(t)]™™
Re(t) = [0.80 [®
Ro(t) = 0,96349248

De aqui llegamos a determinar queetpgpos con una fiabilidad inferior al
Rp deberan tener una Fiabilidad minima de 0.96348%ara poder alcanzar un

0.80 en el sistema.
Y de esta manera hacer mas fiable istersa, asi tenemos que la
probabilidad de buen funcionamiento de este secimentara y por ende es un

referencial par la toma de decisiones en cuantaakenimiento.

5.9.9.1.2 Confiabilidad del Sistema de Molienda

Figura 5.12. Esquema propuesto para el Calculo da Confiabilidad del
Sistema de Molienda.
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5.9.10 Informacion de Mantenimiento

Una forma de cumplir con los objetivdsl Mantenimiento es la de

desarrollar las siguientes actividades:

+ INSPECCION, entendida como constatacion, reconegitoi o
comprobacion del estado actual del bien.

* MANTENIMIENTO o cuidado, que engloba la limpiezajbticacion vy
ajuste, con el fin de reducir el desgaste de partes

+ REPARACION, para garantizar que el bien esté |ist@ el servicio después

de una falla.

Con un Mantenimiento Preventivo Plaaiflo, se pretende obtener un
sistema periddico de inspecciones, reparacione$ricéciones y trabajos
programados y normalizar los procedimientos admnatisos y técnicos de la
infraestructura, equipamiento e instalaciones, ogkido Manuales de

Mantenimiento, supervisar su ejecucion y evaludoana periddica su eficiencia.

5.9.11 Banco de Tareas por Familia de Equipos

El banco de tareas por la familiaed@ipos es el conjunto de trabajos de
mantenimiento que se realizan en cada una de fasiga de equipos, con el

proposito de que sus mecanismos y partes funcicoreectamente.
El procedimiento en el servicio de nteaimiento es el conjunto de

actividades que se realiza en cada uno de los jasabde mantenimiento

determinados en el banco de tareas por famili&sjdigpos

5.9.11.1 Banco de Tareas por Familia de Equipos d8istema de Secado De

Puzolana
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5.9.11.2 Banco de Tareas por Familia de Equipos ddbgar del Quemador

 Tareas A Ejecutar Por El Mantenimiento Autbnomo.

5.9.11.2.1 Inspeccion Exterior del Hogar del Gamador

TAREA | INSPECCION EXTERIOR DEL HOGAR DEL QUEMADOR

F.7
PASOS PROCEDIMIENTO dias

1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 5

Verificar la Temperatura en el Hogar del quemador y revisar en su hoja de registro si
esta dentro sus limites

Inspeccién Visual en busca de coloraciones extrafias en la carcaza
TIEMPO TOTAL ( minutos) 15

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Pirometro Wype
» Hoja de Registro Marcador Industrial
» Esfero

5.9.11.2.2 Revision, Limpieza del Shell HogaetlQuemador y Estructura

REVISION, LIMPIEZA DEL SHELL HOGAR DEL QUEMADOR Y
TAREA |ESTRUCTURA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO meses
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
Antes de proceder debemos esperar a que en la parte exterior del hogar se haya
2 enfriado la carcaza como medida de seguridad
Limpiar con aire a presion despacio para evitar que este polvo vuelva a caer sobre
3 los demas equipos 10
Limpiar e inspeccionar la carcasa del hogar y su estructura Soportante 20
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Aire Presurizado Wype
» Escobas
» Espatulas

» Recipiente recolector de polvo

» Hoja de Registro

» 15 m de manguera
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5.9.11.2.3 Revision, Limpieza Interior del Hogar deQuemador y Secador

Rotativo

REVISION, LIMPIEZA INTERIOR DEL HOGAR DEL QUEMADOR Y SECADOR
TAREA |ROTATIVO
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO meses
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
2 Descargar todo el material del Tambor por aproximadamente unos 20 minutos. 15
3 Para iniciar debemos apagar el quemador y el tambor del secador rotativo 5
Asegurarnos de que los dispositivos de accionamiento del mismo estén bloqueados para
4 evitar accidentes 10
Dejar funcionado el Filtro y Ventilador de desempolvado con la finalidad de extraer los
5 gases al interior tanto del hogar como del secador 5
Quitar la compuerta de inspeccion que existe en el cuerpo del secador por donde es
posible el ingreso para inspeccion, asi como también la compuerta de la tolva de
6 alimentacion y descarga 15
Si la temperatura del medio ha bajado procedemos con cautela y provistos de los
implementos de seguridad respectivos
Limpiar el hogar 60
9 Verificar el estado del Ladrillo refractario del cono de entrada y salida ,cuerpo del hogar 20
Inspeccionar las placas levantadoras de material, tanto del Tambor interior como del
10 tambor Exterior. 10
11 Inspeccionar las placas autocentrantes de los dos tambores 10
Verificar las distancias entre los tambores en busca de un posible descentramiento de los
12 mismos comprobar en hoja de registro 10
13 Verificar y Registrar el juego existente entre la tolva de alimentacién y el tambor interior 15
14 Salimos del interior del hogar y Sacamos todas las Herramientas. 15
15 Para terminar colocamos la compuerta de inspeccion y la sellamos con el silicon. 20
TIEMPO TOTAL ( minutos) 220

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Llaves Mixta 24 2 Lb Wype
» Llaves Mixta 19, 1 Marcador Industrial
2 Tubos Silicén de Alta Temperatura
» Escobas LOCTITE

» Recipiente recolector de polvo

» Extension de Luz 15 metros

» Foco de 220V

» Hoja de Registro

» Cabo de 6 metros

» Palas

» Espatulas

» Brocha

* Llaves Mixta 22

* Llaves Mixta 20

* Llaves Mixta 17

» Escalera

» Camara fotogréfica
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5.9.11.2.4 Limpieza Exterior e Inspeccion Visual de Ventilador de Aire

Primario
LIMPIEZA EXTERIOR E INSPECCION VISUAL DEL VENTILADO R DE
TAREA AIRE PRIMARIO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar el &rea circundante asi como motor de accionamiento del ventilador 5
3 Inspeccionar sensorialmente temperaturas 5
4 Inspeccionar sensorialmente vibraciones 5
5 Inspeccionar sensorialmente ruidos 5
6 Si existe un parametro fuera de lo normal comunicar a Mantenimiento 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 35
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« Brocha Wype
» Vibrotip si dispone Marcador Industrial
» Hoja de Registro
5.9.11.2.5 _Limpieza Interior e Inspeccion Visual déVentilador de Aire
Primario
LIMPIEZA INTERIOR E INSPECCION VISUAL DEL VENTILADO R DE
TAREA | AIRE PRIMARIO
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo
2 Bloguear el Switch de reparacioén o control Local 14M1 por medida de seguridad
3 Limpiar el &rea circundante asi como motor de accionamiento del ventilador
4 Desacoplar la guardera al ingreso de aire 15
5 Limpieza del impeler 15
6 Verificar estado del impeler, no debe existir corrosion, fractura desgaste, 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 50

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

» Brocha, Cepillo de acero Wype

* Llaves mixtas 17, 11

» Juego de Llaves Allen

» Destornillador de estrella

» Hoja de Registro
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5.9.11.2.6 Revisar y Limpiar el Exterior del Centrode Control del Ventilador

de Aire Secundario

REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL CENTRO DE CONTRO L DEL

TAREA VENTILADOR DE AIRE SECUNDARIO.
F1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Limpieza de la Carcaza del Centro de control 5
2 Inspeccién sensorial de temperatura en carcaza del switch de reparacion 2

TIEMPO TOTAL ( minutos)
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype

» Pala Recolectora

» Hoja de Registro

« Boligrafo

* Porta Hoja de Registro

» Camara Fotogréfica

5.9.11.2.7 Limpieza Exterior e Inspeccion Visualal Ventilador De Aire

Secundario del Quemador

TAREA

LIMPIEZA EXTERIOR E INSPECCION VISUAL DEL VENTIL ADOR DE

AIRE SECUNDARIO DEL QUEMADOR

PASOS

PROCEDIMIENTO

F:1 mes

Preparacion y Viaje a sitio de trabajo

Limpiar el &rea circundante asi como el motor de accionamiento

Limpieza e Inspeccion del Switch de reparacion y de Switch de presion diferencial

Inspeccionar sensorialmente temperaturas

Inspeccionar sensorialmente vibraciones

Inspeccionar sensorialmente ruidos

~N (O OB N

Si existe un parametro fuera de lo normal comunicar a Mantenimiento

N | (NN (o (o (o

TIEMPO TOTAL ( minutos)

25

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» Brocha , Recolector Wype

» Hoja de Pardmetros Marcador Industrial
* Esfero

* Vibrotip

* Pirbmetro si se dispone




5.9.11.2.8 Limpieza Interior e Inspeccion Visual deVentilador de Aire

Secundario del Quemador
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LIMPIEZA INTERIOR E INSPECCION VISUAL DEL VENTILA DOR DE

TAREA AIRE SECUNDARIO DEL QUEMADOR
PASOS PROCEDIMIENTO F:3 mes
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 5
2 Bloquear el Switch de Reparacion 12A1 del Ventilador por seguridad 3
3 Limpiar el &rea circundante asi como el motor de accionamiento 10
4 Desacoplar la guardera del ingreso de aire del ventilador 15
5 Limpiar e Inspeccionar el Impeler del Ventilador 15
6 Si existe un parametro fuera de lo normal comunicar a Mantenimiento 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 50

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

*» Brocha , Cepillo de acero, Recolector Wype

* Hoja de Pardmetros

 Llave Mixta 17, Tarjetas de anomalias

5.9.11.2.9 Reengrase de lado libre y lado de cargal d/otor de Accionamiento

del Ventilador de Aire Primario

REENGRASE DEL LADO LIBRE Y LADO DE CARGA DEL MOTOR DE
TAREA ACCIONAMIENTO DEL VENTILADOR DE AIRE PRIMARIO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar toda el area circundante y Limpiar los puntos de engrase 5
3 Lubricar cada cojinete 1/2 Bombeada con la Bomba Manual (2 gr.) Lado Libre
4 Lubricar cada cojinete 1/4 Bombeada con la Bomba Manual (4 gr.) Lado Carga
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha

Wype

» Bomba Manual de Lubricacion Marcador Industrial

10 gr. Grasa ALVANIA RL3
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5.9.11.2.10 Reengrase cojinetes lado libre y lade darga del Motor de

Accionamiento del Ventilador de Aire Secundario

REENGRASE COJINETES DEL LADO LIBRE Y LADO DE CARGA
MOTOR DE ACCIONAMIENTO DEL VENTILADOR DE AIRE
TAREA SECUNDARIO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar toda el area circundante y Limpiar los puntos de engrase 5
3 Lubricar cada cojinete 1 Bombeada con la Bomba Manual (10 gr) Lado Libre
4 Lubricar cada cojinete 1 1/2 Bombeada con la Bomba Manual (15 gr) Lado Carga 3
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
» Bomba Manual de Lubricacién Marcador Industrial
10 gr Grasa RETINAX HDX 2

« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Predictivo.

5.9.11.2.11 Recolecciéon De Datos De Vibracion Diglotor De Ventilador De

Aire Primario

RECOLECCION DE DATOS DE VIBRACION DEL MOTOR DEL
TAREA | VENTILADOR DE AIRE PRIMARIO

F:1
PASOS PROCEDIMIENTO sem
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccion de datos 2
3 Recoleccién de datos de vibracion en el Vibrotip 3
4 Anotar Valores en Hoja de Registro 3
5 Verificar tendencias con referencia alos datos tomados anteriormente 2
Si existe un parametro fuera de los limites de las tendencias verificar con el
6 Analizador Colector MICROLOG 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype
* Vibrotip Marcador Industrial

» Hoja de Registro

* Mediciones a ser tomadas por los operadores
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5.9.11.2.12 Recoleccion y Andlisis de Datos de k&bidbn en Funcién de su

Espectro en el Motor del Ventilador de Aire Primario

RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS DE VIBRACION EN

FUNCION DE SU ESPECTRO EN EL MOTOR DEL VENTILADOR D E

TAREA AIRE PRIMARIO
PASOS PROCEDIMIENTO F:3 mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccién de datos 5
3 Recoleccion de datos de vibracion en el Vibrotip 5
4 Descarga y Andlisis de datos recolectado 25
TIEMPO TOTAL ( minutos) 45

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha

Wype

» Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial

» Software Prisma 4

5.9.11.2.13 Recoleccion de Datos de Vibracion delotor del Ventilador de

Aire Secundario

RECOLECCION DE DATOS DE VIBRACION DEL MOTOR DEL

TAREA VENTILADOR DE AIRE SECUNDARIO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicion para la recoleccion de datos 5
3 Recoleccién de datos de vibracion en el Vibrotip 5
4 Anotar Valores en Hoja de Registro 5
5 Verificar tendencias con referencia alos datos tomados en el VIBROTIP 5
Si existe un parametro fuera de los limites de las tendencias verificar con el
6 Analizador Colector MICROLOG 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 35

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha

Wype

* Vibrotip

Marcador Industrial

» Hoja de Registro
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5.9.11.2.14 Recoleccion y Andlisis de Datos de k&bidbn en Funcion de su

Espectro en el Motor del Ventilador de Aire Primario

RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS DE VIBRACION EN
FUNCION DE SU ESPECTRO EN EL MOTOR DEL VENTILADOR D E
TAREA AIRE PRIMARIO

PASOS PROCEDIMIENTO F:3 mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicion para la recoleccién de datos
3 Recoleccion de datos de vibracion en el Vibrotip
4 Descarga y Andlisis de datos recolectado 25
TIEMPO TOTAL ( minutos) 45
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype
* Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial
» Software Prisma 4
» Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Eléctrico.
5.9.11.2.15 _Revision de Las Termocuplas 1 Y 2
TAREA |REVISION DE LAS TERMOCUPLAS 1y 2
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO meses
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
Con el Quemador apagado y luego de que se haya enfriado el Hogar procedemos
2 cuidadosamente
3 Aflojamos los pernos en donde se aloja la termocupla 2
4 Revisamos el estado del protector de la termocupla 2
5 Destapamos el cabezal de la termocupla para revisar su funcionamiento 3
6 Simular parametros para que esta se Accione 3
Volver a restablecer a su sitio una ves verificado su estado de funcionamiento asi
como fisico 5
Proceder de la misma manera en la termocupla 2 15
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Multimetro Digital Wype
» Destornillador Plano, Estrella Marcador Industrial
* Pela Hilos (Cuchilla) Type

5.9.11.3 Banco de Tareas por Familia de Equipos I[dg@uemador

Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo vY El&trico.
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5.9.11.3.1 Inspeccion y Limpieza Exterior del Centrade Control, Tablero y

Quemador
INSPECCION Y LIMPIEZA EXTERIOR DEL CENTRO DE CONTROL,
TAREA | TABLERO Y QUEMADOR
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento y Preparacién y viaje a puesto de trabajo
2 Limpieza e Inspeccién del Exterior del Centro de control y Tablero del Quemador
3 Limpieza e Inspeccién del Exterior del Quemador y su ventilador
Limpieza e Inspeccién del Mecanismo de volante y de accionamiento de la compuerta
4 del ventilador 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha, Hoja de Registro y Esfero Wype
» Escoba y recolector, recipiente

5.9.11.3.2 Inspeccion y Limpieza Exterior del Centrade Control de la Bomba ,

Deposito de Combustible, Tuberias de Alimentacion \Bomba

INSPECCION Y LIMPIEZA EXTERIOR DEL CENTRO DE CONTROL DE
LA BOMBA, DEPOSITO DE COMBUSTIBLE, TUBERIAS DE
ALIMENTACION Y BOMBA
TAREA
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacién 5
2 Viaje a puesto de trabajo 10
3 Limpieza e Inspeccion del Exterior del Centro de control de la Bomba 5
4 Limpieza e Inspeccion del Exterior del Deposito de Combustible 10
5 Limpieza e Inspeccién de Manémetros 2
6 Limpieza e Inspeccion valvulas en tuberia de alimentacion y retorno 13
7 Purgar el filtro de diesel en el Deposito 5
8 Inspeccion de las Tuberias de alimentacién y Retorno 20
9 Limpieza e Inspeccion del Motor y Bomba en busca de anormalidades 10
10 Limpieza e inspeccidn del cableado de mando y potencia
11 Purgar el filtro de diesel en el Deposito
12 Limpieza del recolector de diesel 10
13 Limpieza e Inspeccién de Manémetros a la alimentacion del quemador 5
14 Limpieza e Inspeccién vélvulas en tuberia de alimentacion y retorno del quemador 15
TIEMPO TOTAL ( minutos) 120
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha ,Cuchilla 2 Lb Wype
» Hoja de Registro 4 Lt. Diesel
« Esfero 1 Rollo de Type
» Escoba, Recolector, Recipiente
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5.9.11.3.3 Redgistro del Amperaje del Motor Eléctricale accionamiento del

Ventilador de Aire Primario

REGISTRO DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DE
TAREA | ACCIONAMIENTO DEL VENTILADOR DE AIRE PRIMARIO.
F1

PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1
6 TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

» Hoja de Registro

5.9.11.3.4 Registro del Amperaje del Motor Eléctricale Accionamiento del

Ventilador de Aire Secundario

REGISTRO DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DE
TAREA | ACCIONAMIENTO DEL VENTILADOR DE AIRE SECUNDARIO.
F:1

PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1
6 TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

» Hoja de Registro

 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecéanico y Mangnimiento

Auténomo.
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5.9.11.3.5 Limpieza e Inspeccién Interna déDuemador
TAREA LIMPIEZA e INSPECCION INTERNA DEL QUEMADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar el Repair Switch en posicién Cero 5
3 Limpieza del Exterior del quemador y Area circundante 10
4 Desacoplar la tapa superior del ventilador del quemador 10
5 Limpieza de las aspas del ventilador 10
6 Limpieza e inspeccion del mecanismo de accionamiento del inyector 5
Desacoplar todo el mecanismo del inyector para verificar el estado de los
7 electrodos, inyector y difusor 10
8 Limpieza, Verificacion y Calibracién del transformador de ignicion
9 Limpieza, Verificacion y Calibracién de los electrodos de Ignicion 10
10 Limpieza y Verificacion del Inyector 10
11 Limpieza y Verificacion del Difusor 10
12 Limpieza y Verificacion de la Bomba del Quemador 10
Desacoplar el mecanismo de accionamiento de la compuerta de ingreso de aire del
13 guemador 10
14 Desacoplar las paletas de la compuerta 10
15 Limpieza e inspeccién de las paletas y del mecanismo de accionamiento 60
Limpieza y verificacion del volante de accionamiento de la compuerta de ingreso de
16 aire al guemador 25
17 Limpieza, Verificacion de manémetros sensores y tuberias del Quemador 30
18 Restablecer todos los elementos desacoplados 25
19 Realizar pruebas de funcionamiento 20
* Veren el ANEXO 37 distancias para la calibracién de los electrodos en el caso de
ser necesario
TIEMPO TOTAL ( minutos) 225

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» 2 Llave Mixta 11 Wype

» 2 Llave Mixta 14 Liguido Desoxidante
» 2 Llave Mixta 19 Marcador Industrial
» Llave Mixta 24 Lija Fina

* Llave Mixta 25

* Llave Mixta 28

* Cepillo de Acero 1/2 Lt de Diesel

* Juego de Llaves Allen (mm)

 Calibrador de Lainas

» Calibrador Pie de Rey

» Hoja de Registro
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5.9.11.3.6 Cambio de Filtro en el Depdsito de Diesglen la Alimentacion al

Quemador
CAMBIO DE FJLTRO EN EL DEPOSITO DE DIESEL Y EN LA
TAREA ALIMENTACION AL QUEMADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacién y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar el Repair Switch de la Bomba en Posicién cero 1
3 Procedemos a cerrar las vélvulas de mariposa 4
4 Purgar el Filtro 2
5 Lavar la cuba del filtro 5
6 Colocar el nuevo filtro 5
TIEMPO PARA EL UN FILTRO ( minutos) 35
TIEMPO TOTAL ( minutos) 70
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» 1 Llave Universal Wype
1 Rollo de Teflén
1/2 Litro de Diesel
2 'Filtros. PF-10 (LFF 3520)

« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Eléctrico

5.9.11.3.7 Revision y Limpieza Interior del Switch d Reparacion de la Bomba

de Suministro

REVISION Y LIMPIEZA INTERIOR DEL SWITCH DE REPARACI ON, DE
TAREA LA BOMBA DE SUMINISTRO
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar en posicion 0 el guarda motor 3 M1 en tablero principal 5
3 Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera 5
4 Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch destornillador estrella 5
5 Limpieza y Verificar tension en contactos, 5
6 Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
e 2 Llaves Mixta 8 Wype
* Brocha, Cuchilla Type
+ Multimetro digital Limpiador de contactos OMYA PL-20
« Destornillador Estrella, Plano en Aerosol de 16 oz.




5.9.11.3.8

Reqistro del Amperaje de la Bomloke Suministro.
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REGISTRO DEL AMPERAJE DE LA BOMBA DE SUMINISTRO
TAREA
F1
PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos
2 Verificar en el sistema de control
3 Observar en el display
4 Apuntar en hoja de registro
5 Comprobar con medida estandar
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos
TIEMPO TOTAL ( minutos)
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro

5.9.11.3.9 Revision y Limpieza del Interior del Swith de Reparacion y

Botonera del Quemador

REVISION Y LIMPIEZA INTERIOR DEL SWITCH DE REPARACI ON,
TAREA | BOTONERA DEL QUEMADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo
2 Colocar en posicion 0 el guarda motor 14 M1 en tablero principal 5
3 Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera 5
4 Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch destornillador estrella 5
5 Limpieza y Verificar tensién en contactos, 5
6 Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» 2 Llaves Mixta 8 Wype
* Brocha, Cuchilla Type
» Multimetro digital Limpiador de contactos
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5.9.11.3.10 _Reuvision y Limpieza del Interiorel Tablero del Quemador
TAREA REVISION Y LIMPIEZA INTERIOR DEL TABLERO DEL QUEMADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes

1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15

2 Colocar en posicion 0 el guarda motor 14 M1 en tablero principal 5

3 Limpiar area circundante al Tablero 5

4 Abrir tablero 5

5 Limpiar el interior del tablero 5

6 Verificar estado el empaque del tablero 5

7 Limpieza y Verificar tensién en contactos, 25

TIEMPO TOTAL ( minutos) 65

MATERIALES Y

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS REPUESTOS
» 2 Llaves Mixta 8 Wype
* Brocha, Cuchilla Type

* Multimetro digital

Limpiador de contactos

» Destornillador Estrella, Plano

5.9.11.4

Banco de Tareas por Familia de Equp del Secador Rotativo

+ Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo

5.9.11.4.1 Revisiéon y Limpieza Exterior del Switch &€ Reparacion, Botonera

Del Secador Rotativo

REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL

SWITCH DE REPARA CION,

TAREA BOTONERA DEL SECADOR ROTATIVO
PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Y Viaje a Puesto de trabajo 10
2 Limpieza de la Carcaza del Centro de control
3 Inspeccién sensorial de temperatura en carcaza del switch de reparacion 2
Limpiar el Exterior del sensor de proximidad y revisar si el LED indicador muestra
4 sefial 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 17
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype

» Pala Recolectora

» Hoja de Registro

* Boligrafo

» Porta Hoja de Registro




5.9.11.4.2 Revision y Limpieza Exterior del Sistemae Transmision del

Secador Rotativo
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REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL SISTEMA DE TRANS MISION
TAREA DEL SECADOR ROTATIVO
PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Y Viaje a Puesto de trabajo 10
2 Limpieza de la Carcaza del Motor Eléctrico de Accionamiento 5
3 Inspeccion sensorial de temperatura en carcaza del Motor
4 Limpiar el Exterior del Reductor y Cojinete de Apoyo posterior
Inspeccién sensorial de temperatura en carcaza del Reductor y Cojinete de
5 Apoyo posterior 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 27
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype
« Pala Recolectora 1t. Diesel

» Hoja de Registro

« Boligrafo

 Porta Hoja de Registro

5.9.11.4.3 Revisidon y Limpieza de la Estacion de Rids del Secador Rotativo

REVISION Y LIMPIEZA DE LA ESTACION DE RODILLOS DEL

TAREA SECADOR ROTATIVO
PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Alistamiento, Preparacién Y Viaje a Puesto de trabajo 10
2 Limpieza del exterior de la Estacion y area circundante 15
3 Desmontar las protecciones de los laterales 30
4 Limpieza del interior de la estacion de rodillos 5
5 Acoplar nuevamente las protecciones de los laterales 15
TIEMPO TOTAL ( minutos) 75
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype
* Pala Recolectora Y It Diesel

* | laves mixtas 30,17,19

« Aire a presién baja

* Escoba

» Hoja de Registro
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5.9.11.4.4 _Inspeccion Sensorial del Funcionamnio del Secador Rotativo
INSPECCION SENSORIAL DEL FUNCIONAMIENTO DEL SECADOR
ROTATIVO
TAREA
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento y Preparacion 5
2 Viaje a puesto de trabajo 5
Inspeccion Visual del Tambor Exterior
3 5
Inspeccion Visual del Mecanismo de Transmisién (Acople)
4 2
Inspeccion Visual del Anclaje del Motor
5 2
Inspeccion Visual del Anclaje del Reductor
6 2
7 Inspeccién Sensorial de Temperatura; Vibraciones Motor del Secador Rotativo 5
8 Inspecciéon Sensorial de Temperatura; Vibraciones Reductor del Secador Rotativo 5
9 Inspeccion Visual del Sensor de Proximidad 2
10 Inspecciodn Visual del Lubricante del Reductor 2
11 Inspeccién de Temperatura, Vibraciones en el Cojinete de Apoyo del Secador 5
12 Inspeccién de la lubricacion de los rodillos 5
13 Inspeccién visual del Estado de los Rodillos de Apoyo 5
14
Inspeccién visual del Anillo de Rodadura en el Tambor del Secador 5
15 Inspeccién de Temperatura; Vibraciones en la Estacion de Rodillos 5
16 Inspeccién del Juego entre la Tolva de descarga y el tambor exterior del Secador 5
17 Inspeccién de la Tolva de descarga y alimentacion al Elevador 1 2
18 Inspeccién de la Clapeta de descarga y alimentacién al Elevador 1 2
19 Inspeccién del ducto de alimentacién al Elevador 1 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 72
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Porta Hoja de Registro Wype
* Boligrafo
» Hoja de Registro
* Tarjetas Rojas de Anomalias
* Tarjetas Azules de Anomalias
* Brocha

 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autonomo y Mangnimiento

Preventivo
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5.9.11.4.5 Revision, Limpieza y Lubricacion del Motode Accionamiento del

Secador

REVISION, LIMPIEZA Y LUBRICACION DEL MOTOR DE
TAREA | ACCIONAMIENTO DEL SECADOR

F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién y Viaje apuesto de trabajo 10
2 Revision y Limpieza de graseros en el motor 2
4 Proceder a inyectar con la bomba manual el lubricante en el Lado libre %2 Bombeada. 5
5 Proceder a inyectar con la bomba manual el lubricante en el Lado Carga 1 Bombeada.
6 Limpieza del lubricante residual en los graseros
TIEMPO TOTAL ( minutos) 24
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
 Brocha Wype
» Bomba manual de lubricacién Marcador Industrial
» Una Cuchilla 10 gr ALVANIA RL3

» Hoja de Registro y Boligrafo

5.9.11.4.6 Limpiezay Lubricacion de los CojinetesedApoyo en la Estacion de

Rodillos

LIMPIEZA Y LUBRICACION DE LOS COJINETES DE APOYO EN LA
TAREA |ESTACION DE RODILLOS

F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y Viaje apuesto de trabajo 1
2 Revision y Limpieza de graseros de los cojinetes de apoyo de la estacion 2
4 Inyectar con la bomba manual el lubricante en el Cojinete de Entrada 5 Bombeadas 2
5 Inyectar con la bomba manual el lubricante en el Cojinete de Salida. 5 Bombeadas 2
6 Inyectar con la bomba manual el lubricante en el Cojinete Posterior 5 Bombeadas 2
7 Limpieza del lubricante residual en los graseros 1
TIEMPO POR CADA punto ( minutos) 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 30
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
» Bomba manual de lubricacion Marcador Industrial
50gr de Alvania EP2 /cada cojinete
» Hoja de registro (200gr)

 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecéanico.
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5.9.11.4.7 _Verificacion de la Concentricidad de loBambores del Secador
VERIFICACION DE LA CONCENTRICIDAD DE LOS TAMBORES DEL
TAREA SECADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién y Viaje apuesto de trabajo 10
2 Colocar el repair switch del tambor en posicién cero
4 Desacoplara la tapa lateral ubicada en la tolva de alimentacién al tambor
5 Ingresar una extensién de luz para poder verificar el estado
Verificar las distancias entre tambores en los 8 puntos de las placas levantadoras, la
6 distancia debe ser de 35 mm 25
7 De existir falta de concentricidad proceder a corregir el fallo
8 Ubicar la tapa lateral en su lugar
TIEMPO TOTAL ( minutos) 55
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* 2 llaves mixtas 19 Wype

» Flexo metro

Marcador Industrial

» Hoja de registro 1 Tubo de Silicon LOCTITE

+ Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Eléctrico

5.9.11.4.8 Revisiony Limpieza del Interior del Siich de Reparacion Y

Botonera del Secador

REVISION Y LIMPIEZA INTERIOR DEL SWITCH DE REPARACI ON,
TAREA BOTONERA DEL SECADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar en posicion 0 el guarda motor 11 M1 en tablero principal 5
3 Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera 5
4 Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch destornillador estrella 5
5 Limpieza y Verificar tension en contactos, 5
6 Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» 2 Llaves Mixta 8 Wype
* Brocha, Cuchilla Type
» Multimetro digital Limpiador de contactos
» Destornillador Estrella, Plano
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5.9.11.4.9 Redgistro del Amperaje del Motor Eléctricale Accionamiento del

Secador

REGISTRO DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DE
TAREA ACCIONAMIENTO DEL SECADOR
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1
TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro
5.9.11.4.10 Revision de Cableado Eléctricoldgecador
TAREA |REVISION DE CABLEADO ELECTRICO DEL SECADOR
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO ano
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
2 Con toda la linea del sistema de secado apagada procedemos 5
3 Revisamos toda la linea del cableado tanto de potencia como de mando 50
4 De encontrarse con alguna parte sin aislamiento corregirlo 60
TIEMPO TOTAL ( minutos) 130
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Destornillador Estrella Wype
» Destornillador Plano Type
» Hoja de Registro
» Multimetro digital

 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Predictivo.
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5.9.11.4.11 Recoleccion de Datos de Vibracion ertor del Secador

RECOLECCION DE DATOS DE VIBRACION EN EL MOTOR DEL
TAREA SECADOR
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 2
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccién de datos 5
3 Recoleccién de datos de vibracién en el Vibrotip o Vibrometro 5
4 Anotar Valores en Hoja de Registro 1
5 Verificar tendencias con referencia a los datos tomados en el VIBROTIP 2
Si existe un parametro fuera de los limites de las tendencias verificar con el
6 Analizador Colector MICROLOG
TIEMPO TOTAL ( minutos) 15
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Vibrotip Marcador Industrial
» Hoja de Registro

5.9.11.4.12 Recolecciéon y Analisis de Parametros dibracion del Motor del

Secador

RECOLECCION Y ANALISIS DE PARAMETROS DE VIBRACION D EL
TAREA MOTOR DEL SECADOR
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccién de datos
3 Recoleccion de datos de vibracién en el Vibrotip
4 Descarga y Andlisis de datos recolectado
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial
» Software Prisma 4

5.9.11.5 Banco de Tareas por Familia de Equipos Idelevador de Puzolana

Seca

* Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo
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5.9.11.5.1 Revisiéon y Limpieza Exterior de los Svaih de Reparacion,

Botonera del Elevador 1

REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL SWITCH DE REPARA CION,
TAREA |BOTONERA DEL ELEVADOR 1

PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Alistamiento, Preparacién y Viaje a Puesto de trabajo 10
2 Limpieza de la Carcaza del Centro de control y area circundante 15
3 Inspeccion sensorial de temperatura en carcaza del switch de reparacion 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 27
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype

» Pala Recolectora

» Hoja de Registro

« Boligrafo

5.9.11.5.2 Revision y Limpieza del Sistema dransmision del Elevador 1.

REVISAR Y LIMPIAR DEL SISTEMA DE TRANSMISION DEL
TAREA ELEVADOR 1
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento, Preparacion y Viaje a Puesto de trabajo 10
2 Limpieza de la Carcaza del Motor 5
3 Inspeccién sensorial del Motor 5
4 Limpieza del Reductor 5
5 Inspeccion sensorial del Reductor 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 30
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype
» Pala Recolectora
» Hoja de Registro
* Boligrafo

« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo y Mantnimiento

Preventivo
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5.9.11.5.3 Lubricacion de los Cojinetes de Apoyo dém Parte Superior del

Elevador

LUBRICACION DE LOS COJINETES DE APOYO EN LA PARTE
TAREA SUPERIOR DEL ELEVADOR 1
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento y Preparacién 5
2 Viaje a puesto de trabajo 5
3 Limpieza de los puntos de engrase 5
4 Proceder a inyectar con la bomba manual el lubricante en el cojinete 1, 10 Bomb. 2
5 Proceder a inyectar con la bomba manual el lubricante en el cojinete 2, 10 Bomb. 2
6 Limpieza de los residuos de grasa 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 24
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha, Bomba manual Wype
« Boligrafo Y Hoja de Registro 50 gr grasa RETINAX HDX 2 en cada
cojinete
* Tarjetas Rojas de Anomalias
* Tarjetas Azules de Anomalias

5.9.11.5.4 Cambio de Grasa de los Cojinetes de Ajpoen la Parte Superior

del Elevador

CAMBIO DE GRASA DE LOS COJINETES DE APOYO EN LA PAR TE
TAREA | SUPERIOR DEL ELEVADOR 1
F:6
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién vy Viaje a puesto de trabajo
2 Limpieza exterior de los cojinetes y area circundante, bloguear y etiquetar 15 M1
3 Sacar latapade lacajeraly 2 10
4 Inspeccion Visual del Estado del lubricante y Rodamientos 5
5 Desmontar anillos de compensacion y Retiramos la grasa contaminada 30
6 Procedemos a lavar el cojinete con gasolina y posterior a secarlo con wype 40
7 Colocar la nueva grasa procurando que ingrese a los elementos rodantes 2
8 Colocar tapas de las chumaceras 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) | 107
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
*» Brocha .Cepillo de Acero, Lienzo Wype
* 2 Llaves mixtas 18 400 gr grasa RETINAX HDX 2
» Tarjetas Rojas y Azules de Anomalias 4Lt de Gasolina




152

5.9.11.5.5 _Relleno del Nivel de Aceite del Cojinetke la Bota del Elevador 1
RELLENO DEL NIVEL DE ACEITE DEL COJINETE DE LABOTA DEL
TAREA ELEVADOR 1
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO afio
1 Alistamiento, Preparacién y Viaje a puesto de trabajo
2 Abrir la compuerta de Inspeccién
3 Limpieza exterior y area circundante 10
4 Inspeccion Visual del Estado y Cantidad del lubricante 2
5 Inspeccion del Estado de los Sellos 3
6 Sacar el tapén Y Relleno del nivel de aceite 15
7 Limpiar residuos y colocar el tapén 5
8 Cerrar la compuerta de Inspeccién 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 50
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha .Cepillo de Acero, Wype

» Llaves mixtas 24, 2 Llaves mixtas 19 Y4t de ACEITE OMALA 460

 Bomba Manual

» Tarjetas Rojas y Azules de Anomalias

5.9.11.5.6

Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecanico y Manénimiento

Autdénomo.

Inspeccion Sensorial del Funcionamiende! Elevador 1

INSPECCION SENSORIAL DEL FUNCIONAMIENTO DEL ELEVADO R 1

TAREA
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y Viaje a puesto de trabajo 5
5 Inspeccion Visual del Moto-Reductor 5
3 Inspeccion Sensorial de los Cojinetes de apoyo en la parte superior 5
4 Inspeccion Visual de fugas en ducto de desempolvado y cabezal del elevador 5
5 Inspeccion Visual de fugas y ruidos extrafios en el cuerpo del elevador 5
6 Inspeccion sensorial de la bota y contrapeso del elevador 15
7 Inspeccion de la Tolva de alimentacién al Elevador 1 5
8 Inspeccion de la Clapeta de descarga y alimentacién al Elevador 1 13
9 Inspeccion del ducto de alimentacién al Elevador 1 3
TIEMPO TOTAL ( minutos) 55
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Boligrafo Y Hoja de Registro Wype

» Tarjetas Rojas y Azules de Anomalias
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5.9.11.5.7 Revision y Limpieza la Bota del &lador 1
TAREA REVISAR Y LIMPIAR LA BOTA DEL ELEVADOR 1
PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Alistamiento, Preparacién y Viaje a Puesto de trabajo 10
2 Limpieza de la parte exterior de la bota y area circundante 35
3 Bloguear y Etiguetar 15 M1, Destapar las compuertas de inspeccién 10
4 Limpieza del Interior de la bota evacuar todo el material alojado en el interior 45
5 Limpieza e Inspeccion del sensor de Nivel 5
6 Limpieza e Inspeccién de alineamiento o desalineamiento del elevador 5
7 Limpieza e Inspeccién del nivel de aceite en el cojinete de la bota 5
8 Limpieza e Inspeccion del sensor de proximidad o inductivo del elevador 5
9 Colocar en su posicion las compuertas de inspeccion 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 130
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« Brocha, Cepillo de Acero Wype
« Pala Recolectora ,2 Espatulas Liquido penetrante
* Rachet, Copa 19 y Extension, Llaves mixta
19, 29. Y% Lt Diesel
5.9.11.5.8 Inspeccion del Interior dell&vador 1
INSPECCION DEL INTERIOR DEL ELEVADOR 1
TAREA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento , Preparacion y Viaje a puesto de trabajo 5
Bloquear y Etiquetar 15 M1 como medida de seguridad para evitar accionamiento
2 involuntarios 5
3 Desmontar las compuertas laterales de inspeccion del elevador 1 5
4 Desmontar las compuertas laterales de inspeccion en el cabezal del elevador 1 5
5 Desmontar las compuertas laterales de inspeccion en la bota del elevador 1 5
6 Inspeccién Visual del Espejo de descarga del elevador 5
Inspeccién visual de los cangilones y banda dando pequefios arranques para
7 visualizar toda su extensién, tomar la precaucion necesaria para evitar accidentes 45
8 Inspeccién del Alineamiento de la Banda porta cangilones en funcionamiento 10
9 Anotar todas las anomalias en hoja de registro y proceder a colocar las tapas 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 95

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, L interna Wype

* Llaves Mixta 17, 19

* Boligrafo y Hoja de Registro

* Tarjetas Rojas y Azules de Anomalias
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5.9.11.5.9 Cambio de Cangilones y Pernos @#évador 1
CAMBIO DE CANGILONES Y PERNOS DEL ELEVADOR 1
TAREA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacion 5
Viaje a puesto de trabajo, con el equipo en local y tomando la precauciones
2 respectivas procedemos 5
3 Desmontar las compuertas laterales de inspeccion del elevador 1 5
4 Ubicar en la posicion de los cangilones en mal estado
5 Desmontar los cangilones en mal estado 25
6 Colocar los nuevos cangilones junto con el juego de pernos 25
7 Realizar los ajustes necesarios 15
8 Colocar la Compuerta de Inspeccién 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 95

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha

Wype

* Llaves Mixta 17, 19

CANGILON  TIPO DIN 15223

* Boligrafo y Hoja de Registro

Juego de Pernos para Cangilon DIN 15223

* Tarjetas Rojas y Azules de Anomalias

+ Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Eléctrico

5.9.11.5.10 Reuvisién, Limpieza del Interior del Swih de Reparacion y

Botonera del Elevador 1

REVISION, LIMPIEZA DEL INTERIOR DEL SWITCH DE REPA RACION,
TAREA BOTONERA DEL ELEVADOR 1
F:3

PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar en posicion 0 el guarda motor 15 M1 en tablero principal 5
3 Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera 5
4 Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch destornillador estrella 5
5 Limpieza y Verificar tensién en contactos, 5
6 Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» 2 Llaves Mixta 8 ,Multimetro digital

Wype

* Brocha, Cuchilla

Type

» Destornillador Estrella, Plano

Limpiador de contactos
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5.9.11.5.11 Reaqistro del Amperaje del Motor Eléctric de Accionamiento del

Elevador 1

REGISTRO DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DE
TAREA ACCIONAMIENTO DEL ELEVADOR 1.
F:1

PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1

TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Hoja de Registro

5.9.11.5.12 Inspeccion y Verificacion del Sensor d&vel, Sensor de

Proximidad, Sensor de Velocidad del Elevador 1

INSPECCION Y VERIFICACION DEL SENSOR DE NIVEL, SEN SOR DE
TAREA PROXIMIDAD, SENSOR DE VELOCIDAD DEL ELEVADOR 1
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacién y viaje a puesto de trabajo , Bloguear y Etiquetar 15 M1 15
Con el equipo detenido procedemos, colocamos el repair switch en posicién cero
Sacar la tapa lateral de inspeccién en la bota del elevador
Una vez limpio y evacuado el material de la bota procedemos
Simular condiciones de accionamiento y verificar estado de cada uno de los
5 sensores 30
Restablecer a su sitio los elementos retirados y cerrar la compuerta lateral 15
TIEMPO TOTAL ( minutos) 75

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Destornillador Estrella y Plano Wype

» 2 Llaves Mixta 17

» 2 Llaves Mixta 19

» Escobas

* Brocha,

» Multimetro digital,

» Hoja de Registro

« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Predictivo
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9.11.5.13 Recoleccion de Datos de Vibracion dnMoto-Reductor del

Elevador 1

RECOLECCION DE DATOS DE VIBRACION DEL MOTO-REDUCTOR
TAREA | DEL ELEVADOR 1

F:7
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 2
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccién de datos 1
3 Recoleccién de datos de vibracién en el Vibrotip o Vibrometro 5
4 Anotar Valores en Hoja de Registro 2
5 Verificar tendencias con referencia a los datos tomados anteriormente 5
Si existe un parametro fuera de los limites de las tendencias verificar con el
6 Analizador Colector MICROLOG 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Vibrotip Marcador Industrial

» Hoja de Registro

5.9.11.5.14 Recoleccién y Andlisis de Datos de \doion en Funcion del

Espectro del Moto-Reductor del Elevador 1

RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS DE VIBRACION EN FU NCION
TAREA |DEL ESPECTRO DEL MOTOR DEL ELEVADOR 1

PASOS PROCEDIMIENTO F: 1 mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccién de datos
3 Recoleccion de datos de vibracién en el Vibrotip o Vibrometro
4 Descarga y Andlisis de datos recolectado
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
» Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial

» Software Prisma 4

5.9.11.6 Banco de Tareas por Familia de Equipos Id€iltro de Extraccion

de Gases del Secador de Puzolana
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 Tareas A Ejecutar Por Mantenimiento Autbnomo

5.9.11.6.1 Limpieza de La Estructura y Plataforma d Mantenimiento del

Filtro de Puzolana

LIMPIEZA DE LA ESTRUCTURA 'Y PLATAFORMA DE
TAREA MANTENIMIENTO DEL FILTRO DE PUZOLANA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Barrer con una escoba la Plataforma de Mantenimiento. 5
Recoger con una pala y ponerla en un recipiente para evitar que este polvo caiga
2 sobre los diferentes equipos y componentes que se encuentran en la parte baja 5
Depositar este polvo en el recipiente de recoleccién general. Para evitar que
3 caiga sobre los equipos de la parte baja 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Escoba Wype
» Pala Recolectora
* Barreta
» Hoja de Registro
« Boligrafo

5.9.11.6.2 Revisary Limpiar el exterior de la Unidd de Mando del Filtro Y

de los Modulos

REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DE LA UNIDAD DE MANDO DEL
TAREA [FILTRO Y DE LOS MODULOS

PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 3
2 Limpieza de la Carcaza de la Unidad de mando y de los médulos de disparos 15
3 Inspeccion visual de la unidad en busca de anomalias 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha, Escoba Wype

» Pala Recolectora

» Hoja de Registro Boligrafo

 Recipiente para recoleccién
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5.9.11.6.3 Revisar y Limpiar el Exterior del RepairSwitch y Botonera del

Transportador de Tornillo, y Valvula Rotativa

REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL REPAIR SWITCH Y
BOTONERA DEL TRANSPORTADOR DE TORNILLO Y VALVULA
TAREA |ROTATIVA

PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes

1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 2

2 Limpieza del exterior del Repair Switch y Botonera del Transportador de Tornillo 3

3 Limpieza del exterior del Repair Switch y Botonera de la Valvula Rotativa 2

4 Limpiar el Exterior del Paro de Emergencia 3
TIEMPO TOTAL ( minutos) 10

HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype

» Pala Recolectora
» Hoja de Registro , Boligrafo
« Porta Hoja de Registro

5.9.11.6.4 Revisary Limpiar el Exterior del Redur Tornillo, y Valvula

Rotativa

RE\{ISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL REDUCTOR DEL TOR NILLO
TAREA Y VALVULA ROTATIVA
PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo
2 Limpieza del exterior del Moto-Reductor del Transportador de Tornillo 10
Limpieza e Inspeccion del Sensor de proximidad del Moto-Reductor del
3 Transportador de Tornillo 2
4 Limpieza del exterior del Moto-Reductor de la Valvula Rotativa 10
Limpieza e Inspeccion del Sensor de proximidad del Moto-Reductor de la
5 Valvula Rotativa 2
6 Limpiar el Exterior del Paro de Emergencia 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 29
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha, Pala Recolectora Wype
» Hoja de Registro
« Boligrafo, Porta Hoja de Registro
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5.9.11.6.5 Limpieza e Inspeccion del Transportadate Tornillo y las Placas

de Impacto
TAREA LIMPIEZA E INSPECCION DEL TRANSPORTADOR DE T ORNILLO
PASOS PROCEDIMIENTO F:3mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 5
Dejar funcionando el transportador de tornillo, la valvula rotativa, sus equipos
2 secuénciales durante 15 minutos para evacuar el material 25
Ubicar el repair switch en posicién cero para evitar accidentes y bloquear el
guardamotor 26M1 del transportador 5
Abrir la compuerta de inspeccién lateral en la cuba del filtro 5
Inspeccioén del Estado de la Hoja y eje del Tornillo Transportador de existir
5 anomalias apuntarlas en la hoja de registro 10
6 Inspeccionar las placas de impacto ,Cerrar la compuerta de inspeccién 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 60
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« 2 llaves mixtas 19, Linterna, Registro Wype
5.9.11.6.6 _Limpieza e Inspeccion previa en la Canede Disparos del Filtro
de Extraccion de Gases del Secador de Puzolana
LIMPIEZA E INSPECCION PREVIA EN LA CAMARA DE DISPA ROS
DEL FILTRO DE EXTRACCION DE GASES DEL SECADOR DE
TAREA PUZOLANA
PASOS PROCEDIMIENTO F:6mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 5
2 Una vez evacuado el material por medio de los disparos manuales procedemos 10
3 Bloguear la alimentacién de energia al filtro para evitar accidentes 5
4 Abrir la tapa superior de inspeccion del filtro y poner el seguro 2
5 Aflojar y sacar los pernos que sostienen a la flauta
6 Desmontar una de las flautas 10
7 Aflojar los pernos de los seguros de los difusores (por fila 10 min) 50
8 Desmontar 1fila de mangas para poder evacuar el material residual 20
9 Limpiar e Inspeccionar la camara, asi como las toberas y los difusores 80
Desmontar las flautas e inspeccionar los o-rins para luego proceder con la
10 inspeccion de las mangas 100
TIEMPO POR CAMARA 287
TIEMPO TOTAL ( minutos) 861
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Llaves mixtas 19, 17, Copa 17,19 ,Rachet |1 Tubo de SILICON LOCTITE
« Destornillador Plano, Brocha, escoba, 1 Spray de 16 Oz. De LIQUIDO
Grata PENETRANTE OMYA-PL-20
* Extension de 16m
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5.9.11.6.7 Limpieza e Inspeccion de Canasidly Mangas
TAREA LIMPIEZA E INSPECCION DE CANASTILLAS Y MAN GAS
PASOS PROCEDIMIENTO F:6mes
1 Preparacién y Alistamiento 5
2 Viaje a puesto de trabajo, Cerrar paso de aire comprimido 10
3 Una vez realizada la limpieza e inspeccién previa procedemos 10
Desmontar las canastillas y mangas una por una Yy verificar si no existe
corrosién en las mismas o si las mangas presentan orificios en su superficie
4 (cada camara 150 minutos) 150
5 Limpiar las mangas con una brocha cuidadosamente 60
De existir mangas en mal estado reemplazarlas por nuevas con el lado de
costura al contrario al ducto de aire sucio, y cuidadosamente para evitar que la
6 manga se rompa en algun lugar 45
Limpiar el ducto de aire sucio evacuando con una pala y en un saco o recolector
7 el polvo residual en los ductos, Inspeccionar los ductos mientras se limpia 90
Limpiar el ducto de aire limpio evacuando con una pala y en un saco o recolector
8 el polvo residual en los ductos, Inspeccionar los ductos mientras se limpia 20
Cambiar los orines que se hayan encontrado en mal estado colocando un poco
9 de grasa 50
10 Ajustar los seguros de las toberas (por cAmara) 30
11 Volver a su sitio las flautas (por camara) 20
12 Evacuar todas las herramientas utilizadas 5
13 Cerrar las tapas superiores 5
TIEMPO POR CAMARA 500
TIEMPO TOTAL ( minutos) 1500
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« Llaves mixtas 24 Wype
» Llaves mixtas 20 1 Tubo de SILICON LOCTITE
* Llaves mixtas 19 1 Spray de LIQUIDO PENETRANTE
* Llaves mixtas 17 12 Mangas tipo PAN-PE550
* Cuchilla 40gr de grasa ALVANIA RL3
* Rachet 15 O-rin_n 42 x 3 (80 Shoreviton)
* Copa 19
* Copa 17

» Extension para rachet pequefa

» Escoba, Boligrafo , Hoja de Registro

» Pala Recolectora

« Recipiente para recoleccién

* Grata

» Extension de 15m

* Brocha ,Cepillo de Acero

» Destornillador Plano

» Pegamento industrial
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5.9.11.6.8 _Deteccion de Fugas en los ElementosrBittes en el Filtro
Extraccion de Gases del Secador de Puzolana
DETECCION DE FUGAS EN ELEMENTOS FILTRANTES EN EL
TAREA FILTRO DE EXTRACCION DE GASES DEL SECADOR DE PUZOLA NA
PASOS PROCEDIMIENTO F:3mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 5
Realizar un agujero de diametro 7.62 cm en el ducto de aire sucio, justo antes de
2 la entrada al filtro colector en el caso de no existir dicho orificio. 10
Para realizar la prueba apague el filtro procurando dejar una capa de polvo en
las bolsas para que haya una alta presion diferencial entre el lado limpio y el lado
3 sucio de la manga, esto hara que el polvo de prueba pase por los orificios 5
4 Encienda el ventilador e introduzca 1.575 Kgr de VISOLITE
5 Deje encendido el ventilador por unos 45 segundos no mas de un minuto 5
6 Apagar el Ventilador
La inspeccién debe realizarse a oscuras en especial en inspecciones para
7 exteriores
Abrir una de las compuertas e ingresar al interior de las camaras de disparos de
8 aire para realizar la inspeccién 10
Una vez en interior y con todos los implementos necesarios procedemos a
9 cerrar la compuerta para conseguir la oscuridad necesaria
Inspeccionar la unidad pasando la luz, al pasar la luz si existe fugas el polvo
10 debe brillar asi sabremos si existen fugas
11 Insertar la luz por las mangas y verificar fugas 30
12 Corrija las fugas encontradas en las mangas y cambielas 30
Para cerciorarnos de que las fugas han sido eliminadas proceder de la misma
manera que en el punto 4,5,6,7 con la diferencia de que es necesario utilizar un
13 polvo VISOLITE de diferente coloracion . 10
14 Luego de realizar la prueba restablecer la compuerta de inspeccion a su sitio 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 105
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

* Llaves mixtas 19 Llaves mixtas 17

1.575 Kr de VISOLITE VERDE

* Luz Viso Wand 12 Mangas tipo PAN-PE550

* Brocha ¢ Linterna,

* Extension de 10 m

» Embudoe« Recipientes Pala pequefia

« Boligrafo « Hoja de Registro

Tareas A Ejecutar Por Mantenimiento Autbnomo Y Man&enimiento

Preventivo
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5.9.11.6.9 Limpieza y Engrase de los Cojinetes d®dvo de la Valvula

Rotativa y Transportador de Tornillo

LIMPIEZA Y ENGRASE DE LOS COJINETES DE APOYO DE LA
TAREA | VALVULA ROTATIVAY DEL TRANSPORTADOR DE TORNILLO
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 10
Limpiar toda el &rea circundante Al Motor de la Valvula Rotativa Y cojinetes de
2 apoyo 5
Limpiar toda el area circundante Al Motor del Transportador de tornillo Y cojinetes
3 de apoyo 5
Inyectar con la bomba manual la grasa en el cojinete de apoyo de la Véalvula
4 Rotativa 10 gr de ALVANIA EP2 ( 21/2 bombeadas cada cojinete) 10
Inyectar con la bomba manual la grasa en el cojinete de apoyo 1 del transportador
5 de Tornillo 15 gr de ALVANIA EP2 ( 3 bombeadas) 10
Inyectar con la bomba manual la grasa en el cojinete de apoyo 1 del transportador
6 de Tornillo 15 gr de ALVANIA EP2 ( 3 bombeadas) 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 50
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
» Bomba manual de engrase pequefia Marcador Industrial
40 gr de grasa ALVANIA EP2
5.9.11.6.10 _Cambio de Grasa en los Cojinetes deMalvula Rotativa y
Transportador de Tornillo
CAMBIO DE GRASA EN LOS COJINETES DE LA VALVULA
TAREA ROTATIVA'Y DEL TRANSPORTADOR DE TORNILLO
F:6
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo, bloguear el guardamotor 26M1 10
2 Limpiar toda el area circundante a los cojinetes de apoyo del Lado libre 10
3 Limpiar los cojinetes de apoyo 5
4 Desmontar tapa cojinete e Inspeccion del Lubricante 15
5 Limpiar toda la grasa contaminada de los cojinetes con gasolina y secar con wype 5
6 Engrasar con la bomba hasta 1/3 de su volumen
7 Colocar la tapa
8 Repetir los mismos pasos para otros 2 cojinetes (Tiempo por cojinete) 55
Inyectar 10 gr de ALVANIA EP 2 después de dos horas de funcionamiento en cada
9 punto
TIEMPO TOTAL ( minutos) 220
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha , Cepillo de Acero Wype, Gasolina 1 Litro
» Bomba Manual de Lubricacién Marcador Industrial
« Llaves mixtas 17,19, Rachet Y Copa 17,19 [500 gr Grasa ALVANIA EP2
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5.9.11.6.11 Cambio de Lubricante en el Moto-Reduatale la Valvula Rotativa

vy Transportador de Tornillo

CAMBIO DE LUBRICANTE EN EL MOTO-REDUCTOR LA VALVUL A
TAREA ROTATIVA'Y DEL TRANSPORTADOR DE TORNILLO
F1
PASOS PROCEDIMIENTO afno
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo, bloguear el guardamotor 26M1,10M1 10
2 Limpiar el Moto-Reductor de la Valvula Rotativa y toda el &rea circundante a los 10
3 Limpiar el Moto-Reductor del Transportador y toda el area circundante 5
4 Desmontar tapén o tapa y Sacar todo el lubricante del Reductor 10
5 Inspeccioén del Lubricante 5
6 Colocar tapén afadir aceite 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 55
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha , Cepillo de Acero Wype
» Bomba Manual de Lubricacién Marcador Industrial
* Llaves mixtas 17,19, 11t ACEITE OMALA HD 460
» Rachet Y Copa 17,19, Juego de Llaves Allen
» Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecanico
5.9.11.6.12 _lInspeccién del Estado de la Valvuda Diafragma
TAREA INSPECCION DEL ESTADO DE LA VALVULA DE DIAFR AGMA
PASOS PROCEDIMIENTO F: 1 mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Con el Filtro detenido procedemos, cerrar paso de aire comprimido 10
Limpiar el exterior de las valvulas de diafragma y la piloto, asi como el area
3 circundante 5
4 Desacoplar las cafierias de la entrada a las valvulas Aflojar los pernos de la tapa 5
5 Inspeccionar el muelle 5
6 Inspeccionar el Estado del Diafragma 2
7 Si el diafragma esta en mal estado reemplazarlo 2
8 Restablecer el muelle a su lugar 5
9 Restablecer el diafragma 2
10 Colocar la tapa de la vélvula en su posicién 5
11 Colocar las cafierias en su lugar 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 56

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Llaves mixtas 12, Copa 12 Wype

* Llaves mixtas 14, Copa 14 Diafragmas

» Rachet, Extension pequefia, Brocha
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 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Eléctrico

5.9.11.6.13 Revision y Limpieza Interior del Switclle Reparacion, de Paro,

Sensor de Proximidad y Botonera del Tornillo y déa Valvula

Rotativa del Filtro del Secador

REVISION Y LIMPIEZA INTERIOR DEL SWITCH DE REPARACI ON, DE
PARO, SENSOR DE PROXIMIDAD Y BOTONERA DEL TORNILLO Y
TAREA DE LA VALVULA ROTATIVA DEL FILTRO DEL SECADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar en posicion 0 el guardamotor 10M1 en tablero principal 5
3 Limpiar &rea circundante al Repair switch y Botonera 5
4 Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch destornillador estrella 5
5 Verificar tensidn en contactos, De estar defectuoso proceder al cambio 5
6 Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch 5
7 Proceder de la misma forma en el Switch de Paro Y Sensor de Proximidad 40
TIEMPO TOTAL ( minutos) 80
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» 2 Llaves Mixta 8, Brocha, Cuchilla Wype, Type
« Multimetro digital Limpiador de contactos OMYA-ECC-30
* Destornillador Estrella, Plano

5.9.11.6.14 Reaqistro del Amperaje del Motor Eléctric de la Valvula Rotativa

REGISTRO DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DE
TAREA | ACCIONAMIENTO DE LA VALVULA ROTATIVA
F1

PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1

TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro

5.9.11.6.15 Registro del Amperaje del Motor Eléctric del Transportador de

Tornillo
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REGISTRO DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DE
TAREA | ACCIONAMIENTO DEL TRANSPORTADOR DE TORNILLO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1
TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro
5.9.11.6.16 _Reuvision del Cableado Eléctrico
TAREA |REVISION DEL CABLEADO ELECTRICO.
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO ano
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
Con toda la linea del sistema de secado y extraccién de polvo apagada y sin
2 energia procedemos 5
3 Revisamos toda la linea del cableado tanto de potencia como de mando 40
4 De encontrarse con alguna parte sin aislamiento corregirlo 30
TIEMPO TOTAL ( minutos) 90
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Destornillador Estrella Wype
» Destornillador Plano Type

» Hoja de Registro

» Cuchilla

* Alicate

» Multimetro digital
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5.9.11.7 Banco de Tareas por Familia de Equipos ld¥entilador Del Filtro
de Extraccion de Gases del Secador de Puzolana
» Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autonomo y Mecaico
5.9.11.7.1 _Limpieza e Inspeccion del Ventilador déliltro de Extraccion de
Gases del Secador de Puzolana
LIMPIEZA E INSPECCION DEL VENTILADOR DEL FILTRO DE
TAREA EXTRACCION DE GASES DEL SECADOR DE PUZOLANA
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacion y Alistamiento 5
2 Viaje a puesto de trabajo 5
3 Limpieza e Inspeccién del Exterior del Repair Switch y Botonera del Ventilador 2
Limpieza e Inspeccion del Exterior del Damper y compensador al ingreso del
4 ventilador 5
5 Limpieza Exterior del Cuerpo principal del Ventilador 5
6 Inspeccion de Anomalias en el Cuerpo principal del Ventilador 5
7 Limpieza del Exterior del Motor Eléctrico y estructura soportante 5
8 Inspeccién Sensorial de Temperatura en el Motor Eléctrico 2
9 Inspeccion Sensorial de Vibraciones en el Motor Eléctrico 3
10 Inspeccién Sensorial de Ruidos en el Motor Eléctrico 2
11 Limpieza e Inspeccion del Anclaje del Ventilador 5
12 Limpieza exterior de los cojinetes de apoyo 5
13 Inspeccién Sensorial de Temperatura en los cojinetes de apoyo del ventilador 2
14 Inspeccién Sensorial de Vibraciones en los cojinetes de apoyo del ventilador 3
15 Inspeccién Sensorial de ruidos en los cojinetes de apoyo del ventilador 2
16 Limpieza del Area circundante al ventilador 5
17 Cerrar las tapas superiores 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 66
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Escoba Wype
* Pala Recolectora
 Recipiente para recoleccién
* Cepillo de Acero
» Hoja de Registro y Boligrafo
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5.9.11.7. 2 Limpieza e Inspeccion del Sistema deahsmision del Ventilador

del Filtro de Extraccion de Gases del Secador de Polana

LIMPIEZA E INSPECCION DEL SISTEMA DE TRANSMISION D EL
VENTILADOR DEL FILTRO DE EXTRACCION DE GASES DEL
TAREA SECADOR DE PUZOLANA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion , Alistamiento Y Viaje a puesto de trabajo, bloguear guardamotor 21M1 10
2 Limpieza de la guardera del Sistema de transmision 8
3 Desacoplar la tapa guardera del Sistema de transmision 10
4 Limpieza del Material acumulado en las poleas 10
5 Inspeccién de estado de las poleas e Inspeccion de la tensién de las bandas 10
6 Inspeccién previa de alineamiento de poleas 2
Comprobacion con alineador BELT ALIGNMENT TOOL SKF, en funcion a la
tendencia registrada por Mantenimiento Predictivo De existir desalineamiento
7 corregirlo
8 Ubicar guarderas en su sitio y Limpiar del &rea circundante
TIEMPO TOTAL ( minutos) 60
MATERIALES Y
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS REPUESTOS
« Llaves mixta 13, Llaves mixta 17, 2 m de Piola Wype
» Rachet, y Copa 13, Cepillo de Acero
« Extension pequefia para rachet
 Escoba, Pala Recolectora, Recipiente de recoleccion
* Alineador BELT ALIGNMENT TOOL SKF
« Juego de guias para alineador y par de pilas AAA

5.9.11.7.3 Limpieza e Inspeccion del Impeler del Yglador del Filtro de

Extraccion de Gases del Secador de Puzolana

LIMPIEZA E INSPECCIQN DEL IMPELER DEL VENTILADOR D EL
TAREA FILTRO DE EXTRACCION DE GASES DEL SECADOR DE PUZOLA NA
F:6
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion , Alistamiento Y Viaje a puesto de trabajo 10
2 Colocar el Repair Switch en posicion cero y bloguear el guardamotor 21M1 5
3 Sacar la tapa de inspeccion del Impeler 10
4 Proceder a limpiar las aletas del impeler e Inspeccionar el estado del impeler 15
5 Colocar la tapa , Desalojar las herramientas y Limpiar area circundante 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 50
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« Llaves mixta 13, Llaves mixta 17 Wype
» Rachet, y Copa 13, Cepillo de Acero
» Hoja de Registro y Boligrafo
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5.9.11.7.4 Revisar vy Limpiar el Exterior del RepaiSwitch y Botonera del

Ventilador del Filtro de Puzolana

REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL REPAIR SWITCH Y
TAREA | BOTONERA DEL VENTILADOR DEL FILTRO DE PUZOLANA

PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 2
2 Limpieza del exterior del Repair Switch y Botonera 3
TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha Wype

» Pala Recolectora

» Hoja de Registro

* Boligrafo

 Porta Hoja de Registro

 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Auténomo y Preentivo

5.9.11.7.5 Lubricaciéon del Ventilador del Filtro deExtracci6on de Gases del

Secador de Puzolana

LUBRICACION DEL VENTILADOR DEL FILTRO DE EXTRACCION DE
TAREA GASES DEL SECADOR DE PUZOLANA
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento y Preparacién 5
2 Viaje a puesto de trabajo 5
3 Limpieza de los puntos de engrase 2
4 Proceder a inyectar con la bomba manual el lubricante en el cojinete 1 (2 Bomb) 2
5 Proceder a inyectar con la bomba manual el lubricante en el cojinete 2 (2 Bomb) 3
6 Limpieza de los residuos de grasa 3
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Boligrafo Y Hoja de Registro 40gr grasa RETINAX HDX2
* Tarjetas Rojas Y Azules de Anomalias
» Bomba manual de engrase
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5.9.11.7.6 _Cambio de Grasa en los Cojinetes del \fdsdor_Filtro_de
Puzolana
CAMBIO DE GRASA EN LOS COJINETES DEL VENTILADOR FIL TRO
TAREA DE PUZOLANA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo, bloquear el guardamotor 21M1 10
2 Limpiar toda el area circundante a los cojinetes de apoyo del ventilador 10
3 Limpiar los cojinetes de apoyo 5
4 Desmontar tapa cojinete 10
Inspeccion del Lubricante Limpiar toda la grasa de los cojinetes con gasolina 'y
5 secar con wype
6 Engrasar con la bomba hasta 1/3 de su volumen
7 Después de dos horas de funcionamiento inyectar minima cantidad de grasa
8 TIEMPO TOTAL ( minutos) 50

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

 Brocha , Cepillo de Acero Wype

» Bomba Manual de Lubricacién Marcador Industrial

* Llaves mixtas 19,18 600 gr. Grasa RETINAX HDX 2
» Rachet Y Copa 19, 18 Gasolina 1 Litro

Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecanico.

5.9.11.7.7 _Cambio de Bandas del Ventilador del Eib de Extraccion de
Gases del Secador de Puzolana
CAMBIO DE BANDAS DEL VENTILADOR DEL FILTRO DE
TAREA EXTRACCION DE GASES DEL SECADOR DE PUZOLANA
PASOS PROCEDIMIENTO F: 1 afio
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo, bloquear el guardamotor 21M1 10
2 Limpiar area circundante al Sistema de transmisién y Desacoplar la guardera 10
3 Verificar estado de las Bandas a ser cambiadas 5
4 Marcar la posicion en la que se encuentra inicialmente el motor 10
5 Aflojar los pernos de anclaje del motor, desplazar el motor 3 cm. 5
6 Montar la nuevas bandas y Verificar su tension 5
7 Devolver a su sitio original el motor y hacer una verificacién previa del alineamiento 5
8 Verificar la alineacién con el alineador BELT ALIGNMENT TOOL SKF 5
9 Acoplar la guardera, y limpieza del area circundante 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 60

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Alineador BELT ALIGNMENT TOOL SKF Wype

* Llaves mixtas 13,28,30, Destornillador plano | Marcador Industrial

* Dinamoémetro 6 Bandas SPB 3350
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 Tareas A Ejecutar Por Mantenimiento Eléctrico.

5.9.11.7.8 Limpieza e Inspeccion del Servomotor debmper en la Succidon

del Ventilador del Filtro de Puzolana

LIMPIEZA E INSPECCION DEL SERVOMOTOR DEL DAMPER EN LA
TAREA SUCCION DEL VENTILADOR DEL FILTRO DE PUZOLANA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacion 5
2 Viaje a puesto de trabajo 5
Limpieza exterior del Damper y Servomotor
3
4 Inspeccion del Estado de las conexiones y terminales del servomotor 5
Inspeccioén de la caratula de posicion del Damper
5 2
Anotar anomalias en Hoja de registro
6 3
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha , Hoja de Registro ,Multimetro Digital | Wype
* Tarjetas Rojas Y Azules de Anomalias

5.9.11.7.9 Revision y Limpieza Interior del Switclde Reparacion, y Botonera

del Ventilador del Filtro De Puzolana

REVISION Y LIMPIEZA INTERIOR DEL SWITCH DE REPARACI ON, Y
TAREA BOTONERA DEL VENTILADOR DEL FILTRO DE PUZOLANA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar en posicion 0 el guardamotor 21M1 en tablero principal 5
3 Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera 5
4 Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch destornillador estrella 5
5 Verificar tension en contactos, De estar defectuoso proceder al cambio 5
6 Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch 5
7 Proceder de la misma forma en el Switch de Paro Y Sensor de Proximidad 40
TIEMPO TOTAL ( minutos) 80
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» 2 Llaves Mixta 8,12 y Juego de Llaves Allen Wype
* Brocha, Cuchilla, Destornillador Estrella, Plano | Type
» Multimetro digital , Limpiador de contactos
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Reqgistro de Amperaje del Motor Eléctriw Ventilador Filtro De

Puzolana

REGISTRO DE AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO VENTILADO R
TAREA FILTRO DE PUZOLANA
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1
TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

» Hoja de Registro

Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Preventivo

5.9.11.7.11 Recolecciéon de Datos de Vibracién delotor del Ventilador de

Aire Primario

RECOLECCION DE DATOS DE VIBRACION DEL MOTOR DEL

TAREA VENTILADOR DE AIRE PRIMARIO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO sem
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccién de datos 2
3 Recoleccién de datos de vibracion en el Vibrotip o Vibrometro 3
4 Anotar Valores en Hoja de Registro 3
5 Verificar tendencias con referencia a los datos tomados anteriormente 2
Si existe un parametro fuera de los limites de las tendencias verificar con el
6 Analizador Colector MICROLOG 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha

Wype

* Vibrotip

Marcador Industrial

» Hoja de Registro

* Mediciones a ser tomadas por los operadores
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5.9.11.7.12 Recoleccion y Andlisis de Datos de k&bidbn en Funcién de su

Espectro en el Motor del Ventilador del Filtro de Rizolana

RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS DE VIBRACION EN
FUNCION DE SU ESPECTRO EN EL MOTOR DEL VENTILADOR D EL
TAREA FILTRO DE PUZOLANA
PASOS PROCEDIMIENTO F:21 dias
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccién de datos 5
3 Recoleccion de datos de vibracion en el Vibrotip 5
4 Descarga y Andlisis de datos recolectado 25
TIEMPO TOTAL ( minutos) 45
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« Brocha Wype
* Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial
» Software Prisma 4

5.9.11.7.13 Alineacion del Sistema de Transmisionldéentilador del Filtro de

Puzolana

ALINEACION DEL SISTEMA DE TRANSMISION DEL VENTILADO R
TAREA | DEL FILTRO DE PUZOLANA

F: En funcion de la Tendencia del

PASOS PROCEDIMIENTO Microlog
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo, bloquear guardamotor 21M1 10
2 Limpiar y Desacoplar la guardera del Sistema de transmisién 5
3 Limpieza del Material acumulado en las poleas 5
4 Inspeccion de estado de las poleas y tension de bandas 7

Comprobacién con alineador BELT ALIGNMENT TOOL SKF, en funcion a la
tendencia registrada por Mantenimiento Predictivo De existir

5 desalineamiento corregirlo 5
6 Marcar la posicion en la que se encuentra inicialmente el motor 5
7 Aflojar los pernos de anclaje del motor 5
Desplazar el motor segun lo que indique el equipo de alineacion de poleas
8 ajustando o aflojando los pernos guias de la base del motor 10
9 Ajustar los pernos de anclaje en la posicion final 5
10 Desalojar las herramientas y Limpieza del area circundante 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 67
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
Cepillo de Acero, Llaves mixta 13,17,19,24 | Wype
» Hoja de Registro y Boligrafo Marcador Industrial

* Alineador BELT ALIGNMENT TOOL SKF

* Rachet, y Copa 13 Extension de rachet

* 2 m de Piola
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59.11.8 Banco de Tareas por Familia de Equip Del Molino Allis Chalmers

» Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo

59.11.8.1 Limpieza e Inspeccion de las Mesas ddindentacion al Molino

LIMPIEZA E INSPECCION DE LAS MESAS DE ALIMENTACION AL
TAREA MOLINO
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes

1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
2 Con el equipo en operacién procedemos

Limpieza del cuerpo principal de la Banda pesadora de Puzolana Seca e

Inspeccion del Sistema de transmisién 15

Limpieza e Inspeccion del moto-reductor, acople de la banda pesadora de clinker
5 Limpieza e Inspeccion de la descarga a la tolva de alimentacion 5

Limpieza del cuerpo principal de la Banda pesadora de Clinker e Inspeccién del

Sistema de transmision 15

Limpieza e Inspeccion del moto-reductor, acople de la banda pesadora de clinker

Limpieza e Inspeccién de la descarga a la tolva de alimentacién

Limpieza del cuerpo principal de la Banda pesadora de Puzolana Seca e
9 Inspeccion del Sistema de transmisién 15
10 Limpieza e Inspeccion del moto-reductor, acople de la banda pesadora de clinker
11 Limpieza e Inspeccién de la descarga a la tolva de alimentacién
12 Anotar anomalias en Hoja de registro y ubicar la tarjeta de anomalias en sitio

TIEMPO TOTAL ( minutos) 85

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Hoja de registro y Boligrafo Wype
* Brocha

» Escoba , Pala recolectora
* Recipiente recolector

5.9.11.8.2 Limpiar y Desalojar Residuos de Cementtel Area Circundante al

Molino

LIMPIAR Y DESALOJAR RESIDUOS DE CEMENTO DEL AREA
TAREA | CIRCUNDANTE AL MOLINO

F: 1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
Desalojar con palas el cemento derramado y ponerlo en los recipientes para
2 después evacuar este material 180
TIEMPO TOTAL ( minutos) 190

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» 2 Carretillas,3 Palas recolectoras » 3 Escobas
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5.9.11.8.3 Inspeccioén Visual de Lubricante en loso@inetes del Molino

INSPECCION VISUAL DE LUBRICANTE EN LOS COJINETES DE L
TAREA MOLINO
F: 8 h/Cada
PASOS PROCEDIMIENTO Turno
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
Inspeccion visual de la lubricaciéon de los cojinetes levantado las tapas
2 de inspeccién de los cojinetes 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 10

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» Hoja de registro y Boligrafo

Wype

5.9.11.8.4 Revisary Limpiar el Exterior del Centrode Control y Motor de la

Banda Pesadora de Puzolana Seca, Clinker y Yeso

TAREA | YESO

REVISAR Y LIMPIAR EL EXTERIOR DEL CENTRO DE CONTROLY
MOTOR DE LA BANDA PESADORA DE PUZOLANA SECA,CLINKER Y

PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 10

2 Limpiar e Inspeccionar el Centro de control de la Banda , y Motor -Transmisién 15

3 De existir anomalias anotarlas en la hoja de registro y ubicar tarjeta de anomalia 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 30

Total x3 90

HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Espatula , Registro, Boligrafo Wype

5.9.11.8.5 Revision y Limpieza de la Bomba Hebricacion de Alta Presion.

TAREA |PRESION

REVISION Y LIMPIEZA DE LA BOMBA DE LUBRICACION DE A LTA

PASOS PROCEDIMIENTO F:1mes

1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 10
Limpiar e Inspeccionar La bomba, motor y sus cafierias De existir anomalias

2 anotarlas en la hoja de registro y ubicar tarjeta de anomalia 5

TIEMPO TOTAL ( minutos)

15

HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Espétula, Escobilla, Pala recolectora | Wype

» Hoja de Registro, Boligrafo, Tarjetas

anomalias
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5.9.11.8.6 Limpieza e Inspeccion Sensorial de logjiDetes de Apoyo del

Sistema Pifion-Corona del Molino

LIMPIEZA E INSPECCIONNS,ENSORIAL DE LOS COJINETES DE
TAREA | APOYO DEL SISTEMA PINON-CORONA DEL MOLINO
F:7
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 10
2 Limpieza e Inspeccion del Cojinete de Apoyo 1 del Motor Impulsor del molino 5
3 Anotar en hoja de registro anomalias encontradas y Ubicar tarjeta de anomalias 2
Tomar las precauciones necesarias para efectuar el trabajo en el cojinete de
4 apoyo 2 del motor impulsor 2
5 Inspeccion visual del funcionamiento el Motor Impulsor y Embrague 5
6 Limpieza e Inspeccién del Cojinete de Apoyo 2 del Motor Impulsor del molino 5
7 Anotar en hoja de registro anomalias encontradas y Ubicar tarjeta de anomalias 2
8 Limpieza e Inspeccion del Cojinete de Apoyo 3 del Pifion Corona 5
9 Anotar en hoja de registro anomalias encontradas y Ubicar tarjeta de anomalias 2
10 Limpieza e Inspeccion del Cojinete de Apoyo 4 del Pifion Corona 5
11 Procedemos a revisar el Sistema Pifion-Corona 2
12 Levantamos la tapa de inspeccion del Sistema Pifién corona 2
Verificamos temperatura en el pifion corona procurando que la diferencia de
13 temperatura en al entrada y salida no pase de 2° C 3
14 Anotar en hoja de registro anomalias encontradas y Ubicar tarjeta de anomalias 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 55
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Hoja de Registro, Boligrafo Pirometro Wype
* Brocha, Brocha, Escoba,

5.9.11.8.7 Revision del Sistema Farval de Lubricam del Sistema Pifiidn

Corona del Molino Allis Chalmers

RE~V'ISION DEL SISTEMA FARVAL DE LUBRICACION DEL SIS TEMA
TAREA PINON-CORONA DEL MOLINO ALLIS CHALMERS
F:8
PASOS PROCEDIMIENTO horas
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 5
Limpieza e Inspeccion de manémetro presion de trabajo ( 6 bar) y purga del
unidad de mantenimiento y cafierias 13
3 Simular disparos del sistema de lubricacién haciendo actuar la vélvula solenoide
Verificar el nivel de lubricante en el depésito del sistema FARVAL 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro, Boligrafo, Tarjetas de
anomalias Wype
» Brocha, Escobilla, Escoba, Recolector Y It de Diesel
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5.9.11.8.8 Limpieza e Inspeccion de las Bombas Hebricacion de Baja

Presion de los Cojinetes de Entrada y Salida del dino Allis

Chalmers

LIMPIEZA E I!\ISPECCION DE LAS BOMBAS DE LUBRICACION DE
BAJA PRESION DE LOS COJINETES DE ENTRADA'Y SALIDA DEL
TAREA MOLINO ALLIS CHALMERS
F:7
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 5
Limpiar e Inspeccionar el motor y la bomba de lubricacion del cojinete de
2 entrada 10
3 Limpiar e Inspeccionar la cafierias de lubricacién del cojinete de entrada
4 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo
5 Limpiar e Inspeccionar el motor y la bomba de lubricacién del cojinete de salida 10
7 Limpiar e Inspeccionar la cafierias de lubricaciéon del cojinete de salida 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro, Boligrafo, Tarjetas de
anomalias Wype
* Brocha, , Escoba, Pala Recolectora

5.9.11.8.9 Inspeccion de Funcionamiento del Comprspara el Embraque

del Molino Allis Chalmers.

INSPECCION DE FUNCIONAMIENTO DEL COMPRESOR PARA EL
TAREA EMBRAGUE DEL MOLINO ALLIS CHALMERS
F:8
PASOS PROCEDIMIENTO horas
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 2
2 Verificar el tablero de mando del compresor y que este encendido 2
3 Verificar estado de manémetro del tanque de almacenamiento de aire 2
4 Verificar lectura del manémetro P= 75 Ib/in® 1
5 Verificar estado de manédmetro del Compresor 1
7 Verificar lectura del manémetro P= 75 Ib/in® de arranque - 125 Ib/in® de apagado 4
8 Verificar temperatura en block y motor del compresor 2
9 Inspeccién del sistema de transmisién del compresor 1
10 Inspeccién del anclaje, y cuerpo principal del compresor 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro, Boligrafo, Tarjetas de
anomalias, Pirometro Wype

* Brocha, Escoba, Pala Recolectora
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Embraque del Molino Allis
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LIMPIEZA E INSPECCION DE LOS FILTROS DEL COMPRESOR
PARA EL EMBRAGUE DEL MOLINO ALLIS
TAREA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 5
2 Sacar la tapa de los filtros, Verificar el estado de los filtros 5
3 Sopletear con aire a baja presion, restablecer los filtros a su posicién 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 15
HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« Hoja de Registro, Boligrafo, Tarjetas de
anomalias Wype
« Aire a Presion

Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo y Preentivo

5.9.11.8.11 Lubricacion de las Mesas de Alimentaeci al Molino

TAREA REENGRASE DE LAS MESAS DE ALIMENTACION AL MO LINO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
Limpiar punto de engrase del cojinete al lado de la transmision del tambor motriz de
2 la banda pesadora de puzolana seca 2
3 Reengrase del cojinete al lado de la transmisién del tambor motriz de la banda 5
4 Limpiar grasero del cojinete al lado del sensor del tambor conducido 2
5 Reengrase del cojinete al lado del sensor del tambor conducido de la banda 5
6 Limpiar grasero en el cojinete al lado opuesto del tambor conducido 2
7 Reengrase del cojinete al lado opuesto del tambor conducido de la banda 5
8 Limpiar grasero del cojinete al lado opuesto de la transmisién del tambor motriz 2
9 Reengrase del cojinete al lado opuesto del tambor motriz de la banda 5
10 Con un destornillador de estrella destapar la guardera del sistema de transmisiéon 5
11 Limpiar las catalinas y la banda Lubricar con OMYA DMA — 42 En aerosol de 16 oz 5
12 Proceder igual en las otras dos bandas pesadoras de Yeso y Clinker 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 48
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de registro y Boligrafo Wype, Aerosol de 16 Oz. OMYA DMA-42
» Brocha, Bomba manual de engrase 600 gr grasa RETINAX HDX2
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5.9.11.8.12 Cambio de Lubricante de los Cojinetes dtrada y Salida del

Molino

CAMBIO DE LUBRICANTE DE LOS COJINETES DE ENTRADA Y

TAREA SALIDA DEL MOLINO
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO Afio
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 30
2 Con el equipo detenido procedemos 5
Sacar la tapa del drenaje del cojinete de entrada asi como la compuerta de
3 inspeccion 15
4 Drenar todo el aceite en el recipiente para recoleccion 15
5 Lavar el cojinete y el depdsito secarlo bien 60
6 Colocar la tapa del drenaje 15
Realizar el relleno de 55 gl. del aceite en el cojinete de entrada y colocar la tapa de
7 inspeccién 30
8 Proceder de la misma manera en el cojinete de salida del molino 170
TIEMPO TOTAL ( minutos) 340

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

e Llaves 14,19,24, Llave Universal 5Lb de Wype
 Hoja de registro y Boligrafo 110 gal. ACEITE OMALA 320
» Brocha 2", Balde de 5gl. 15 Lt gasolina

» Recipiente para recolectar del aceite usado

5.9.11.8.13 Relleno del Nivel de Lubricante del Sesha Farval de Lubricacion

del Pinbn Corona

RELLENO DEL NIVEL DE LUBRICANTE DEL SISTEMA FARVAL DE

TAREA LUBRICACION DEL PINON CORONA

F: 15

PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
2 El relleno se lo puede realizar con el equipo en funcionamiento o parado 2
3 Sacar los seguros de la tapa del depésito en el sistema FARVAL 5
4 Colocar la grasa en el deposito 5
5 Asegurar la tapa 5
6 De existir novedades anotarlas en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 27

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

 Hoja de registro y Boligrafo Wype

» Brocha, Bomba manual de engrase

8 Kg grasa KLUBER C-F 3 ULTRA

Tareas a Ejecutar Por Mantenimiento Eléctrico.
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5.9.11.8.14 Revision y Limpieza Interior del Tablerale Control de las Mesas

de Alimentacion

REVISION Y LIMPIEZA INTER!OR DEL TABLERO DE CONTROL DE
LAS MESAS DE ALIMENTACION
TAREA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacién y viaje a puesto de trabajo 15
2 Limpiar &rea circundante al Los tableros 5
3 Abrir los tableros 5
4 Sopletear con aire a presién y aspirar simultdneamente 45
5 Verificar estado de contactos y limpiarlos 15
6 Cerrar los tableros 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 90
MATERIALES Y
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS REPUESTOS
e 2 Llaves Mixta 10 Wype
* Brocha, Cuchilla Type
» Multimetro digital Limpiador de contactos
» Destornillador Estrella, Plano

5.9.11.8.15 _Inspeccién del Amperaje de los Motoredéetricos de las Bandas
Pesadoras
INSPECCION DEL AMPERAJE DE LOS MOTORES ELECTRICOS DE
TAREA LAS BANDAS PESADORAS
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
2 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 5
3 Colocar Pinza amperimétrica en el motor de la banda pesadora de puzolana seca 5
4 Tomar medida con la Pinza amperimétrica 5
5 Apuntar en hoja de registro 5
6 Proceder de la misma manera en las otras dos bandas
7 Comprobar con medida estandar 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

« Destornillador Estrella Wype

» Destornillador Plano

» Hoja de Registro

» Multimetro digital
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5.9.11.8.16 Limpieza e Inspeccion del Centro de Caat del Sistema Farval de

Lubricacion

LIMPIEZA E INSPECCION DEL CENTRO DE CONTROL DEL SIS TEMA
TAREA FARVAL DE LUBRICACION
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y Preparacién y viaje a puesto de trabajo 10
2 Con el equipo detenido procedemos 5
3 Destapar el tablero y proceder a limpiar los contactores 5
4 Sopletear y Aspirar todo el tablero 5
5 Si existe novedad Apuntar en hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 30
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Destornillador Estrella, Plano Wype

* Hoja de Registro

» Multimetro digital

5.9.11.8.17 Limpieza, Inspeccion y Verificacion déllotor Impulsor del Molino

Allis Chalmers

LIMPIEZA, INSPECCION Y VERIFICACION DEL MOTOR IMPUL SOR
TAREA DEL MOLINO ALLIS CHALMERS
F:6
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo, 15
2 Con el Motor en paro y en condiciones de cero energia procedemos 5
3 Comprobar existencia de grasa, aceite, polvo en devanados 10
4 Medicién de entre-hierro 40
5 Observar aspecto y color de superficie de anillos rosantes
6 Observar desgaste de escobillas
7 Limpieza general interior (devanados) 60
8 Comprobar presion y posicion correcta de las escobillas 5
9 Limpieza de los anillos colectores 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 150
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« Destornillador Estrella, Plano Wype

» Hoja de Registro, Brocha

* Calibrador de Lainas

* Cepillo de Acero




5.9.11.8.18 Limpieza e Inspeccion de los Tableros Betencia y Mando del

Molino Allis Chalmers
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LIMPIEZA E INSPECCION DE LOS TABLEROS DE POTENCIAY

TAREA MANDO DEL MOLINO ALLIS CHALMERS

F:1

PASOS PROCEDIMIENTO afno
1 Alistamiento ,Preparacién y viaje a puesto de trabajo 15
2 Con toda la linea del sistema de molienda apagada y sin energia 5
3 Procedemos a abrir los tableros 10
4 Con las aspiradora y el aire a presion limpiamos el interior de los tableros 120
5 Inspeccién y limpieza de contactos y conexiones 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 160

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» Destornillador Estrella, Plano Wype
* Aspiradora, Aire a Presién Type
*» Hoja de Registro Limpiador de Contactos

Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Preventivo

5.9.11.8.19 Recoleccién y Andlisis de Pardmetroe d/ibracién por

Tendencias y Espectros del Molino Allis Chalmers

RECOLECCION Y ANALISIS DE PARAMETROS DE VIBRACION P OR

TAREA | TENDENCIAS Y ESPECTROS DEL MOLINO ALLIS CHALMERS
F:21
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 10
2 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 5
Limpiar puntos de medicién en el primer cojinete y proceder a colocar el sensor
3 para la recoleccion de datos en la axial, radial y tangencial
4 Recolectar los datos en el MICROLOG
5 Proceder de la misma manera en los otros 6 cojinetes 30
6 Descargar datos recolectados en la RUTA al PRISMA 4 5
7 Realizar el andlisis por tendencias y por espectros de los datos recientes 60
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha

Wype

» Hoja de Registro

» Analizador Colector MICROLOG

» Software PRISMA 4




5.9.11.8.20 Inspeccion del Estado del Pinémomi®na
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TAREA |[INSPECCION DEL ESTADO DEL PINON CORONA
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
2 Con el equipo detenido procedemos 1
Limpieza del area circundante a la tapa de inspeccion de la guardera del pifion-
3 corona
4 Sacar la tapa de inspeccion de la guardera del pifién corona
Limpiar con gasolina las superficies que han quedado visibles tanto del pifion como
5 de la corona 15
6 Inspeccionar el estado de los dientes del pifibn-corona
7 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro
8 Restablecer la tapa de inspeccion a su lugar
TIEMPO TOTAL ( minutos) 51
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha, Escoba, Llave Universal Wype
» Hoja de Registro 14 Lt de Gasolina
5.9.11.8.21 _Inspeccion del Juego entre Pifidrm©na
TAREA |[INSPECCION DEL JUEGO ENTRE PINON-CORONA
F:6
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 10
2 Con el equipo detenido procedemos
Limpieza del area circundante a la tapa de inspeccién de la guardera del pifion-
3 corona 5
4 Sacar la tapa de inspeccion de la guardera del pifién corona 5
5 Limpiar con gasolina las superficies que han van a ser inspeccionadas 15
6 Marcar puntos de referencia a 90° en la carcaza del molino 20
En la posicion inicial en la que se encuentra procedemos a verificar con el patrén
7 de comprobacion,
8 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro
Hacer girar el molino de tal manera que nos quede nuestro punto de verificacién en
9 el lugar que necesitamos 10
10 Verificar nuestro nuevo punto y anotar anormalidades en la hoja de registro 5
Proceder de la misma manera que en el los ITEMS 9y 10 en los otros puntos
11 faltantes 60
TIEMPO TOTAL ( minutos) 140
MATERIALES Y
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS REPUESTOS
* Brocha, Escoba, Llave Universal Wype
» Hoja de Registro, Galga Patron 2Lt de Gasolina
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 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecanico.

5.9.11.8.22 Inspeccion del Estado del Blindajelddolino

TAREA |INSPECCION DEL ESTADO DEL BLINDAJE DEL MOLIN O
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
Con el equipo detenido procedemos 1
Desmontar el codo de alimentacion al molino 60
Esperar 2 Horas hasta que se enfrié el Molino 120
Ingresar con una linterna o con un foco al interior e inspeccionar las placas de
5 entrada y salida asi también el diafragma anotarlas anormalidades 20
Restablecer el cono de entrada a su lugar 60
TIEMPO TOTAL ( minutos) 271
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Linterna o Extension de luz de 10m y foco
* Tecle 3 Toneladas, de 220v
* Llave 24,32, 5/16” * Grilletes 5/16” y Estrobo

5.9.11.9 Banco de Tareas por Familia de Equipos delevador (2)

+ Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo

5.9.11.9.1_Inspeccién Sensorial del Elevador (2)

INSPECCION SENSORIAL DEL ELEVADOR DEL MOLINO ALLIS
TAREA | CHALMERS

F:1
PASOS PROCEDIMIENTO dia
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo
2 En la parte Inferior realizar inspeccién sensorial
Empezamos por inspeccion sensorial de ruidos anormales en el elemento de
3 transmision en la parte baja del elevador

Inspeccidn y Revision de fugas en el cuerpo del elevador

En la parte superior en el Sistema de Transmision Inspeccion visual y Auditiva del
5 Estado de la Catalina Conducida, Catalina Conductora, Cadena de Transmision 5

Inspeccion Sensorial de temperaturas, Ruidos, Vibraciones del Motor y reductor del
Mecanismo de transmision de fuerza del Elevador

En el caso de existir anormalidades apuntar en la hoja de registro 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

» Hoja de Registro,Tarjeta de Anomalias | Wype

* Boligrafo




5.9.11.9.2 Limpieza e Inspeccion Visual de la Badel Elevador (2).

184

LIMPIEZA E INSPECCION VISUAL DEL ELEVADOR DEL MOLIN O
TAREA ALLIS CHALMERS

F:1

PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 5
2 Colocamos el Repair Switch 51M1 en posicién cero , y el MCC bloqueado 5
3 Abrimos las tapas laterales en la base del elevador 20
4 Evacuamos el material acumulado 20
5 Una vez evacuado el material de la base inspeccionamos el estado de la manzana 5
6 Cerramos las tapas laterales 20
7 En el caso de existir anormalidades apuntar en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 80

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

*» Hoja de Registro, Boligrafo Tarjeta de Anomalias | Wype

» 2 Palas, 2 Carretillas, 2 Llaves mixtas 24

* Recipiente de Recoleccion

+ Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autbnomo y Preentivo

5.9.11.9.3 Reengrase del Sistema de Transmision B&vador (2)

TAREA |REENGRASE DEL SISTEMA DE TRANSMISION DEL ELE VADOR (2)
PASOS PROCEDIMIENTO F: 7 dias
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
Con el equipo en funcionamiento procedemos abrir la tapa superior de la
2 guardera del sistema de transmision 5
Con la Bomba manual procedemos a dejar caer sobre la cadena el
3 lubricante aproximadamente unas 10 bombeadas con las bomba manual
Inspeccionar visualmente funcionamiento
5 En el caso de existir anormalidades apuntarlas en la hoja de registro
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» Bomba manual de engrase

Wype

150gr residuo KLUBER CF-3
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5.9.11.9.4 _Limpieza y Cambio de Grasa del Sistema& dransmision del
Elevador (2)
LIMPIEZA Y CAMBIO DE GRASA DEL SISTEMA DE TRANSMISIO N
TAREA DEL ELEVADOR (2)
PASOS PROCEDIMIENTO F: 6 meses
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Colocamos el Repair Switch 51M1 en posicién cero 5
3 Sacamos la Guardera del Sistema de Transmisién 15
4 Procedemos a limpiar toda la grasa usada tanto de las catalinas como de la cadena 60
5 Inspeccion visual de los dientes de las catalinas y de los rodillos de la cadena 5
6 Limpieza del &rea circundante de los cojinetes de apoyo de la parte superior el 5
7 Destapar las cajeras para realizar la inspeccion del lubricante 5
8 Retirar la grasa contaminada y lavar con gasolina la cajera asi como el cojinete 30
9 Secar bien de tal manera que no exista presencia de residuos de gasolina 5
10 Engrasar los cojinetes y tapamos las cajeras aseguramos pernos de las cajeras 20
11 Engrasar las catalinas y la cadena del sistema de transmisién 20
12 Colocar la guardera del sistema de transmisién 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 185

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

» Bomba manual de engrase Wype 5 Ib.

» 2 Llaves mixtas 24, Brocha 5 Lt de Gasolina

* Destornillador Plano 2 Kgr de GRASA MALLEUS COUMPOUND

5.9.11.9.5 _Limpieza e Inspeccion del Acople dels&ma de Transmision del
Elevador (2).
LIMPIEZA E INSPECCION DEL,ACOPLE DEL MOTOR-REDUCTOR
TAREA DEL SISTEMA DE TRANSMISION DEL ELEVADOR (2)
PASOS PROCEDIMIENTO F: 6 meses
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpieza del motor reductor y area circundante ,Sacar la guardera del acople 15
3 Retirar caja protectora del acople 15
4 Retirar el muelle del acople Verificar la alineacion de las dos masas 10
5 Lavar los elementos flexibles y las masas del acople con gasolina 5
De existir desalineamiento corregirlo tomando como lado mévil al motor, verificar en
6 los cuatro puntos de las masas del acople y asegurar bien los pernos del | motor 5
7 Aplicar la grasa manualmente al acople 1000gr de grasa para acople FALK 15
8 Colocar la tapa del acople y la guardera 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 85
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Bomba manual de engrase , Copa 13 Wype,”2 Lt de Gasolina
« 2 Llaves mixtas 13, Palanca de Fuerza |1000gr de GRASA PARA ACOPLE FALK
* Destornillador Plano, Aumento Corto | Juego de Lainas de varios espesores
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5.9.11.9.6 _Reengrase del Motor del Sistema de Tranision del Elevador (2)
REENGRASE DEL MOTOR DEL SISTEMA DE TRANSMISION DEL
TAREA ELEVADOR (2)
F. 7
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Con el equipo en funcionamiento procedemos a limpiar los graseros 5
Con la Bomba manual procedemos engrasar el lado libre del motor con el lubricante
3 unas 2 bombeadas con las bomba manual 5
Con la Bomba manual procedemos engrasar el lado de carga del motor con el
lubricante unas 3 bombeadas con las bomba manual
Inspeccionar sensorialmente el funcionamiento
En el caso de existir anormalidades apuntarlas en la hoja de registro
TIEMPO TOTAL ( minutos) 35
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Bomba manual de engrase Wype
50 gr de GRASA RETINAX HDX2
» Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecénico.
5.9.11.9.7 _Cambio De Cadena Y Cangilones Ddéfador 2
TAREA |CAMBIO DE CADENAY CANGILONES DEL ELEVADOR 2
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO Ao
1 Preparacioén y Viaje a sitio de trabajo 30
2 Destapar tapa superior del elevador 20
3 Colocar tecles para suspender la cadena Y Colocar tecle en el contrapeso 60
4 Sacar Cangilones del tramo a cambiar 120
5 Sacar Pines del tramo de cadena a cambiar con el gato hidraulico 60
6 Colocar tramo de cadena nuevo y asegurar los pines 60
7 Montar los cangilones sobre la cadena 60
8 Desmontar tecles que suspenden la cadena Y Desmontar tecle en el contrapeso 40
9 Colocar la tapa superior del elevador 20
TIEMPO TOTAL (. minutos) 470
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
« 2 llaves mixtas 19 wype
« rachet y copa 19« 2 llaves mixtas 17 tramo de cadena a cambiar

« 2 [laves mixtas 24 2 llaves mixtas 14

* maqguina de soldar 440v

pernos para cangilones 5/8" * 2 rf

* un combo grande

* una barreta , un punzén

* 3tecles de 5tn

« 3 estrobos pequefios

« gato hidraulico saca pines, un combo mediano




5.9.11.9.8

Tareas A Ejecutar Por Mantenimiento Eléctrico.
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Revisar Y Limpiar El Interior Del SwitchDe Reparacion Y

Botonera Del Elevador 2

TAREA

BOTONERA DEL ELEVADOR 2

REVISION Y LIMPIEZA INTERIOR DEL SWITCH DE REPARACI ON, Y

PASOS

PROCEDIMIENTO

F:3
mes

Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo

15

Colocar en posicion 0 el guarda motor 51M1 en tablero principal

Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera

Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch destornillador estrella

Verificar tensién en contactos, De estar defectuoso proceder al cambio

Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch

(oo o (ol

~N (O (oW N

Proceder de la misma forma en el Switch de Paro Y Sensor de Proximidad

40

TIEMPO TOTAL ( minutos)

80

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» 2 Llaves Mixta 8 Wype

* Brocha, C

uchilla Type

» Multimetro digital 20 Oz de OMYA CC-15

Limpiador de Contactos 1 Aerosol de

» Destornillador Estrella, Plano

5.9.11.9.9

Reqgistro del Amperaje del Motor Eléctric de Accionamiento del

Elevador 2

REGISTRO DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DE

TAREA ACCIONAMIENTO DEL ELEVADOR 2.
F:1

PASOS PROCEDIMIENTO hora
1 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 1
2 Verificar en el sistema de control 1
3 Observar en el display 1
4 Apuntar en hoja de registro 1
5 Comprobar con medida estandar 1

TIEMPO TOTAL ( minutos) 5
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de Registro




5.9.11.9.10 Revision del Cableado Eléctrico del kdor 2
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TAREA REVISION DEL CABLEADO ELECTRICO DEL ELEVADOR 2.
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO afno
1 Alistamiento y Preparacién y viaje a puesto de trabajo 15
2 Con toda la linea del sistema de Molienda apagado y sin energia procedemos 5
3 Revisamos toda la linea del cableado tanto de potencia como de mando 40
4 De encontrarse con alguna parte sin aislamiento corregirlo 30
TIEMPO TOTAL ( minutos) 90
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Destornillador Estrella Wype
» Destornillador Plano Type
 Hoja de Registro
* Cuchilla
* Alicate

» Multimetro digital

Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Predictivo

5.9.11.9.11 Recoleccién de Datos de Vibracion dnMotor-Reductor del

Elevador 2

RECOLECCION DE DATOS DE VIBRACION EN EL MOTOR-
TAREA | REDUCTOR DEL ELEVADOR 2
F: 21
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccion de datos 5
3 Recoleccioén de datos de vibracion en el microlog 5
4 Descarga y Analisis de datos recolectado 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 30
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial
» Hoja de Registro
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5.9.11. 10 Banco De Tareas Por Familia De EquiposD5eparador De Alta
Eficiencia QDK-19N

 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Auténomo.

5.9.11. 10.1 Limpieza e Inspecciéon del Soplador d&gllo del Separador

LIMPIEZA E INSPECCION DEL SOPLADOR DEL SELLO DEL
TAREA SEPARADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 5
2 Con el equipo en operacién procedemos 1
3 Limpiar e Inspeccionar temperaturas, vibraciones en el Motor del Soplador 10
4 Limpiar e Inspeccionar el Cuerpo y Base del Soplador 12
5 Inspeccion visual de fugas en la tuberia de alimentacion de aire al AIRSLIDER 5
6 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 35

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

*» Brocha, Escoba, Pala Recolectora Wype

5.9.11. 10.2 Limpieza de la Plataforma de Manteniranto del Separador en su

Parte Intermedia

LIMPIEZA DE LA PLATAFORMA DE MANTENIMIENTO DEL
TAREA | SEPARADOR EN SU PARTE INTERMEDIA

F:1
PASOS PROCEDIMIENTO sem
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 5
2 Limpiar la plataforma de mantenimiento 10

Inspeccioén de ruidos anormales en el cono del separador, estos puede indicar un
eventual deterioro del material antidesgaste

6 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro

TIEMPO TOTAL ( minutos) 22

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Escoba, Pala Recolectora Wype

» Aire a presion,

» Hoja de Registro,
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5.9.11.10.3 Limpieza e Inspeccion del Cono del $eador en su parte interior

LIMPIEZA E INSPECCION DEL CONO DEL SEPARADOR EN SU

TAREA PARTE INTERIOR
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo, Bloquear el guarda motor 54M1 5
2 Con el equipo detenido procedemos, Colocar el Repair Switch en posicién cero
3 Aflojar los pernos de las dos compuertas laterales en el cono y abrirlas 5
Limpiar e Inspeccionar el cono
a. Inspeccionar el estado del material antidesgaste del cono de retorno de
material, esto en busca de desgaste que haga que se visualice la malla
de anclaje del DENSIT .
b. Inspeccionar el estado de los ductos que llevan el aire para el sellado
entre la cAmara de material fino y la de material de retorno, se trata de
identificar la presencia de desgaste pronunciado.
c. Inspeccion visual y desalojo de metales presentes en el cono esto es un
indicativo de que la trampa de metales no estéa funcionando
correctamente, y también se corre el riesgo de que la lona del airslider
de retorno se rompa y no haya flujo de material de retorno
d. El material antidesgaste, su vida Util esta mermada por la presencia de
metales en el flujo de material a separar
4 35
De existir anormalidades apuntarlas en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 50

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» Escoba, Camara de Fotos, Registro Wype

* Llaves 30 « Aire a presion,

5.9.11. 10.4 Limpieza e Inspeccion en la Parte Sanor del Separador

LIMPIEZA E INSPECCION EN LA PARTE SUPERIOR DEL

TAREA | SEPARADOR
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO sem
1 Alistamiento y viaje a puesto de trabajo 5
2 Limpiar la plataforma de mantenimiento 15
3 Inspeccion visual del flujo de material del distribuidor del separador 2
4 Inspeccion visual del Sistema de transmisién y Motor del separador 15
5 Inspeccién visual de los ductos de desempolvado 10
Inspeccion sensorial del soplador del airslider de distribucion y alimentacién del
6 separador. 5
7 Inspeccién de los compensadores en los ductos de alimentacién del separador 5
8 Inspeccién visual del nivel de lubricante de la central de lubricacion del separador, 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 62

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Escoba, Pala Recolectora Wype

* Aire a presion,

» Hoja de Registro,
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5.9.11. 10.5 Recubrimiento con Material Antidesgasten Ductos y Cono del

Separador
RECUBRIMIENTO CON MATERIAL ANTIDESGASTE EN DUCTOS Y
TAREA CONO DEL SEPARADOR
F:1
No. PROCEDIMIENTO Afo
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
2 Dejar el Separador encendido para gue el material se desaloje del separador 10
Abrir la compuerta lateral del Cono de Separacion y del ducto del Separador al filtro
. Colocar Tecles en las vigas de apoyo de la estructura Y estrobos para
suspender en el aire, la canastilla de separacion y el sistema de
transmision.
. Colocar apoyos para que se asiente la parte superior esto como medida
de seguridad.
3 480
Picar las zonas circundantes al punto desgastado hasta que aparezcan los anclajes 480
Si existen partes en las que se encuentre visible la chapa metalica colocar, tramos
5 de varilla redonda de %' cada 20 cm, soldarlos a cada 20 cm 480
Sobre las varillas soldar la malla metalica expandible a cada 20 cm de distancia 240
Comprobar que la malla quede rigida para asegurar el buen anclaje del material
7 antidesgaste 5
Procedimiento de preparacion de la mezcla antidesgaste
a). Colocar en la mezcladora por cada saco de 25Kg de Densit Wearflex , 0.7dl de
agua mezclar durante 5 minutos y verificar continuamente la mezcla si es
demasiado seca afiadir agua.
b). Volver a mezclar por un tiempo de 5 minutos y verificar la mezcla
c). Si el material esta pegajoso y maleable esta listo para afiadirle la fibra de acero
d). Afadir la fibra de acero en una cantidad de 1.1 kg por cada saco de 25 Kg del
Densit Wearflex 1000 y proceder a mezclar nuevamente por un lapso de 3
minutos.
8 La mezcla esta lista para ser utilizada 480
Colocar con una plana la mezcla sobre la malla expandible procurando que el
material se compacte bien y que la superficie lo mas lisa posible , para que no
existan bolsas de aire, y esto no ocasione un desprendimiento de antidesgaste en el
9 futuro 120
Una vez la parte que ha sido recubierta con el Densit aplicar con un spray
atomizador una capa fina de 0.2 a 0.3 | por cada metro cuadrado.
Tener la precaucion que el aditivo de cura no tenga grumos, de existir los mismos
10 disolverlos agitando la botella, no utilizar filtros baja ninglin motivo 30
11 Permitir el secado del material por lo menos 12 horas 720
12 Desalojar las herramientas del lugar y limpiar el area 30
4 Restablecer las compuertas a su lugar 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 3090
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Maquina de Suelda por arco de 440 V Cantidad de Antidesgaste por Saco
« 2 Llaves mixta 30, 19, 24 1 Saco de 25 Kg de Densit Wearflex 1000
* Arco de Sierra « Sierra para metal 0.7 dlt de Agua
» Mezcladorae 2 Cubetas limpias 1.1 Kg de Fibra de Acero
» Un recipiente de capacidad 1lt 0.2 It de Densit Compound
» Bascula de capacidad 5 Kg 1 Malla expandible de 2m x 1m
» Cronometroe Hoja de Registro, 4 Electrodos 7018
* Plana 1 Varilla Redonda de %4 *
« Spray dispersor para el aditivo de cura | NOTA: CANTIDAD PARA 0.4m ? y e=20mm
* 2 Teclesde 15tn
» Grua con aditamiento para extender el Cantidad necesaria en funcion de la
alcance condicién del antidesgaste
» Cincel, Combo, o Martillo Neumdtico.
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5.9.11.10.6 Inspeccidon en la Parte Superior de @Ganastilla de Separacion
del Separador de Alta Eficiencia QDK-19N

INSPECCION EN LA PARTE SUPERIOR DE LA CANASTILLA DE
TAREA | SEPARACION DEL SEPARADOR DE ALTA EFICIENCIA QDK-19N
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo, bloquear 54M1 5
Limpiar el area circundante a las compuertas de inspeccién de la parte superior del
separador 10
3 Aflojar los pernos que aseguran la compuerta 5
Abrir las compuerta de inspeccién del cono y del ingreso de aire desde el
4 ventilador 5
Inspeccion visual del estado del plato de separacion, girar suavemente la canastilla
para poder inspeccionar toda su superficie, inspeccionar las placas de impacto 10
6 Restablecer la compuerta a su posicién 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Escoba, Llaves mixta 30 Wype

« Aire a presién, « Hoja de Registro,

5.9.11.10.7 Limpieza e Inspeccion del Sistema demsmision del Separador
de Alta Eficiencia QDK-19N

LIMPIEZA E INSPECCION DEL SISTEMA DE TRANSMISION DE L
TAREA SEPARADOR DE ALTA EFICIENCIA QDK-19N
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
2 Bloquear el guarda motor 54M1 5
3 Limpiar el area circundante al Sistema de Transmision 15
4 Aflojar los pernos que aseguran la guardera y sacarla 15
5 Descargar el material acumulado en las poleas del sistema de transmisiéon 25
6 Inspeccién visual del estado de las bandas 5
7 Restablecer la guardera su lugar 15
8 De existir anormalidades apuntarlas en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 95
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha, Escoba, Llaves mixta 19,14 Wype
» Aire a presion,
» Hoja de Registro,
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5.9.11. 10.8 Inspecciéon de la Camara de Finos de&farador de Alta
Eficiencia QDK-19N

INSPECCION DE LA CAMARA DE FINOS DEL SEPARADOR DE ALTA
TAREA EFICIENCIA QDK-19N
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 10
2 Bloguear el guarda motor 54M1 5
3 Abrir la compuerta de inspeccién en el ducto que va del filtro a separador 10
Ingresar al interior del ducto y ubicarse en la caAmara de finos del separador 5
Inspeccionar el estado del material antidesgaste del ducto y de la camara de finos
5 del separador 15
Inspeccion del huelgo del sello del separador, lo aconsejable es que se encuentre
en 6 mm 10
Inspeccionar el estado del las placas de la canastilla de separacién 15
8 De existir anormalidades apuntarlas en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 75

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Escoba, Llaves mixta 19,14 Wype

» Aire a presién, Hoja de Registro,

5.9.11.11 Banco de Tareas por Familia de EquipogldSello del Separador

« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Autdbnomo y Mangnimiento

Preventivo

5.9.11. 11.1 Limpiezay Lubricaciéon del Sopladorara Sello del Separador y

Motor del Separador

LIMPIEZA Y LUBRICACION DEL SOPLADOR PARA SELLO DEL
TAREA | SEPARADOR
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dia
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 5
2 Limpiar el soplador y &rea circundante ,Limpiar los graseros del motor 3
3 Engrasar el Lado Libre Motor Separador 11/2 Bombilladas y 2 en Lado Carga 5
4 Engrasar el Lado libre Motor Soplador 1/4 Bombilladas y 1/2 en lado carga 5
5 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Brocha, Bomba Manual de Engrase 60 gr de GRASA ALVANIA RL3
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5.9.11.11.2 Limpiezay Relleno del Nivel de Lubramte de la Central de

Lubricacion del Separador

LIMPIEZAY REI,_LENO DEL NIVEL DE LUBRICANTE DE LA CE NTRAL
AREA DE LUBRICACION DEL SEPARADOR
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dia
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 5
2 Limpiar e Inspeccionar la central de lubricacion
3 Inspeccionar el funcionamiento de la bomba
4 Sacar la tapa del depésito de la central con el equipo detenido procedemos
5 Relleno del nivel de lubricante 20
6 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 2
TIEMPO TOTAL ( minutos) 38
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
» Bomba Manual de Engrase 5 kgr de GRASA ALVANIA EP2

« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecénico.

5.9.11.11.3 Limpieza e Inspeccion del Rodete delffador para el Sello del

Separador
LIMPIEZA E INSPECCION DEL RODETE DEL SOPLADOR PARA EL
TAREA SELLO DEL SEPARADOR
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 10
2 Con el equipo detenido procedemos
3 Bloguear el guardamotor 59M1
4 Aflojar los pernos de la tapa de la succién y sacar la tapa 10
5 Limpiar el rodete del Soplador 25
6 Inspeccion visual del estado del rodete 10
7 Restablecer la tapa a su posicién 10
8 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 76
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha, Escoba, Pala Recolectora Wype
* Aire a presion,
* Llaves mixta 13
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59.11.11.4 Calibracién de la Canastilla dSleparador.
TAREA CALIBRACION DE LA CANASTILLA DEL SEPARADOR
F:1
PASOS PROCEDIMIENTO afio
1 Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo 10
2 Con el equipo detenido procedemos 1
3 Bloguear el guardamotor 54M1 15
Abrir las compuertas laterales en el cono de separacion y del ducto del separador al
filtro. 10
Verificar con calibrador todo el contorno de la base de la canastilla 25
De los pernos del compensador del sello ajustar o aflojar del lado que se encuentre
con mas desplazamiento, Pasar un laina patrén de 6 mm por todo el contorno para
verificar su holgura 30
Restablecer la tapas a su posicién 10
En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 106

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha

Wype

» Calibrador pie de rey

* Galga patron de 6 mm

* Llaves mixta 30

« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Eléctrico

5.9.11.11.5 Revisar y Limpiar el Interior de los ®itch de Reparacion y

Botoneras del Separador

TAREA

REVISAR Y LIMPIAR EL INTERIOR DE LOS SWITCH DE
REPARACION Y BOTONERAS DEL SEPARADOR

PASOS

PROCEDIMIENTO

F:3
mes

Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo

15

Colocar en posicion 0 el guarda motor 54 M1 en tablero principal

Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera

Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch

Verificar tensién en contactos, De estar defectuoso proceder al cambio

Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch

(o |01 o1 ol

~N (O (oA (WD

Proceder de la misma forma en los centros de control de las compuertas de aire

20

TIEMPO TOTAL ( minutos)

55

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» 2 Llaves Mixta 8 Wype

* Brocha, Cuchilla Type

» Multimetro digital 16 Oz de OMYA CC-15

Limpiador de Contactos 1 Aerosol de

» Destornillador Estrella, Plano
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« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Predictivo

5.9.11.11.6 Recolecciéon de Parametros de Vibragipor Tendencias y

Espectros en el Soplador para Sello del Separador

RECOLECCION DE PARAMETROS DE VIBRACION POR
TENDENCIAS Y ESPECTROS EN EL SOPLADOR PARA SELLO DE L
TAREA | SEPARADOR
F: 28
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 5
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccion de datos 5
3 Recoleccién de datos de vibracién en el MICROLOG 5
4 Descarga y Andlisis de datos recolectado 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial

» Hoja de Registro

5.9.11.11.7 Recoleccién de Datos de Vibracion pbendencias y Espectros en

el Separador

RECOLECCION DE DATOS DE VIBRACION POR TENDENCIAS Y
TAREA ESPECTROS EN EL SEPARADOR
F: 21
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccion de datos 5
3 Recoleccion de datos de vibracion en el MICROLOG 5
4 Descarga y Andlisis de datos recolectado 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 25
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial
» Hoja de Registro




5.9.11. 12

Banco de Tareas por Familia de EquipogldAirslider 4 Y 5 De

Retorno Al Molino

 Tareas A Ejecutar Por Mantenimiento Autbnomo.
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59.11.12.1 Limpieza e Inspeccion del Soplador 4Tyberias de Alimentacion

de Aire al Airslider 4 Y 5

LIMPIEZA E INSPECCION DEL SOPLADOR 4 Y TUBERIAS DE

TAREA | ALIMENTACION DE AIRE AL AIRSLIDER 4Y 5
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO dias
Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo, Con el equipo en operacién
1 procedemos 5
2 Limpiar e Inspeccionar temperaturas, vibraciones en el Motor del Soplador 10
3 Limpiar e Inspeccionar el Cuerpo del Soplador Y la base del Soplador 15
4 Inspeccién visual de fugas en la tuberia de alimentacién de aire al AIRSLIDER 4
5 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 1
TIEMPO TOTAL ( minutos) 35

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

*» Brocha, Escoba, Pala Recolectora Aire a presion, Wype

5.9.11.12.2 Limpieza E Inspeccion Del Impeler D8oplador 4 Para

Alimentacion De Aire Al Airslider 4 Y 5

LIMPIEZA E INSPECCION DEL IMPELER DEL SOPLADOR 4 P ARA

TAREA ALIMENTACION DE AIRE AL AIRSLIDER 4Y 5
PASOS PROCEDIMIENTO F: En funcién a la condicion
Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo Con los equipos detenidos
1 procedemos 10
2 Sacar el Filtro y el Portafiltros 10
3 Limpiar y Evacuar el cemento recargado en los alabes del impeler 25
4 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 5
5 Colocar nuevamente la tapa de la succion de aire del soplador 10
TIEMPO TOTAL ( minutos) 60

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Llaves mixta ¥3’» Cepillo de aceroe Aire a presion Wype

* Brocha, Escoba, Pala Recolectora
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5.9.11. 12.3 Inspecciondel Flujo de Material en los Airslider 2, 3, 4,5, 6,7,.

LIMPIEZA E INSPECCION DEL SOPLADOR 4 Y TUBERIAS DE
TAREA ALIMENTACION DE AIRE AL AIRSLIDER 4Y 5
F:8
PASOS PROCEDIMIENTO horas
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 5
Con el equipo en operaciéon procedemos a destapar las tapas de inspeccion y
2 verificamos el caula de material 5
3 Proceder en los otros Airslider de la misma manera 5
4 TIEMPO TOTAL ( minutos) 25
TIEMPO TOTAL x 7 ( minutos) 175
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
» Hoja de registro Wype

5.9.11.12.4 Limpieza e Inspeccion del Filtro deloBlador para el Airslider 4 y

5
LIMPIEZA E INSPECCION DEL FILTRO DEL SOPLADOR 4 PA RA
TAREA | ALIMENTACION DE AIRE AL AIRSLIDER 4Y 5
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo
2 Con el equipo en operacion o detenido procedemos
3 Sacar el Filtro y el Portafiltros 5
4 Limpiar y Evacuar el cemento recargado en el filtro con aire a presién 5
5 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 5
6 Colocar nuevamente la tapa de la succién de aire del soplador 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 20
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha, Wype

* Cepillo de acero

» Aire a presién




« Tareas A Ejecutar Por Mantenimiento Autbnomo Y Preentivo.
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5.9.11.125 Reengrase del Soplador 4 del Ainls 4 Y 5
TAREA |REENGRASE DEL SOPLADOR 4 DEL AIRSLIDE 4Y 5
F:15
PASOS PROCEDIMIENTO dias
Alistamiento, Preparacién y viaje a puesto de trabajo Con el equipo en operacién
1 procedemos 5
Limpiar graseros del motor de accionamiento del soplador y de los cojinetes de
2 apoyo 2
Reengrasar los cojinetes del motor 2 Bombeadas Lado de Cargay 1 en el lado libre
3 en el caso de cuente con graseros 2
4 Reengrasar los cojinetes apoyo del Soplador 4 Bombeadas cada cojinete 4
5 Inspeccién visual del Soplador 4
6 En el caso de existir anormalidades anotarlas en la hoja de registro 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 22

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha,

Wype

» Bomba de Engrase manual

150 gr de GRASA RETINAX HDX 2

 Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Eléctrico

5.9.11.12.6 Revisar, Limpiar el Interior del Swith de Reparacién y Botonera

del Soplador 4 de Alimentacion de Aire al Airsliderd y 5

REVISAR, LIMPIAR INTERIOR DEL SWITCH DE REPARACION, Y
BOTONERA DEL SOPLADOR 4 DE ALIMENTACION DE AIRE AL

TAREA |AIRSLIDER 4 Y 5
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
2 Colocar en posicion 0 el guarda motor 61M1 en tablero principal 5
3 Limpiar area circundante al Repair switch y Botonera 5
4 Aflojar los tornillos que sujetan a la tapa del Repair switch 5
5 Verificar tension en contactos, De estar defectuoso proceder al cambio 5
6 Limpiar el interior del Repair switch Y Colocar la tapa del Repair Switch 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) 40

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» 2 Llaves Mixta 8 Wype

* Brocha, Cuchilla Type

» Multimetro digital Destornillador Estrella,

Plano

16 Oz de OMYA CC-15

Limpiador de Contactos 1 Aerosol de




5.9.11.12.7
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Inspeccion del Amperaje del Motor Eléaco del Soplador del

Airslide 4 Y 5

INSPECCION DEL AMPERAJE DEL MOTOR ELECTRICO DEL

TAREA SOPLADOR DEL AIRSLIDE 4Y 5
F:1

PASOS PROCEDIMIENTO mes
1 Alistamiento, Preparacion y viaje a puesto de trabajo 15
2 Con el equipo en funcionamiento y en condiciones de carga estandar procedemos 5
3 Colocar Pinza amperimetrica 5
4 Tomar medida con la Pinza amperimetrica 5
5 Apuntar en hoja de registro 5
6 Comprobar con medida estandar 5

TIEMPO TOTAL ( minutos) 40

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

» Destornillador Estrella Wype

» Destornillador Plano

» Hoja de Registro, Multimetro digital

+ Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Mecanico

5.9.11.12.8 Cambio de Bandas del Soplador de Alintacion de Aire al

Airslider 4 Y 5
CAMBIO DE BANDAS DEL SOPLADOR DE ALIMENTACION DE A IRE
TAREA |AL AIRSLIDE4Y5
PASOS PROCEDIMIENTO F: 1 mes
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 4
Limpieza de la guardera del Sistema de Transmision y de los pernos de
2 anclaje del motor de accionamiento del soplador
3 Marcar un punto de referencia que nos servira luego para alinear las poleas
Desplazar el motor para que se puedan soltar las bandas y poderlas
4 desmontar 5
5 Desmontar las bandas y limpiar las poleas, Montar las 2 bandas A-39 nuevas 10
6 Desplazar el motor a su posicion original en nuestro punto de referencia 5
Realizar un ajuste previo de los pernos de anclaje, hasta verificar el
alineamiento de la banda 2
Verificar el alineamiento de la banda y corregir si existe problemas 10
Dar el Ajuste final a los pernos de anclaje del motor y colocar la guardera 5
TIEMPO TOTAL ( minutos) ‘ 45
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha, Llaves mixta 24,12 Wype ,Marcador Industrial
» Hoja de Registro, Pedazo de Piola 2 Banda A-39
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5.9.11.12.9 Cambio de Cojinetes de Apoyo del Sota de Alimentacion al

Airslider 4 Y 5

CAMBIO DE COJINETES DE APOYO DEL SOPLADOR DE

TAREA | ALIMENTACION DE AIRE AL AIRSLIDE 4Y 5
F:3
PASOS PROCEDIMIENTO meses
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpieza del area circundante al soplador y del soplador en si 5
3 Marcar un punto de referencia que nos servird luego para alinear las poleas 5
4 Desmontar las bandas
Sacar los prisioneros de la polea conducida para luego desmontarla polea
conducida con el extractor de poleas previamente ubicando una marca de
5 referencia
6 Desmontar el Portafiltros Y Filtro
Aflojar los prisioneros de las chumaceras para poder desmontar el conjunto
rodete-eje 5
Aflojar los pernos de los cojinetes para desmontar el eje con las chumaceras 5
Poner marcas de referencia para poder Desmontar el eje con las
9 Chumaceras 5
10 Sacar los prisioneros de las chumaceras para desmontar las chumaceras 5
Montar las nuevas chumaceras realizando su respectivo calentamiento en el
11 calentador inductivo esto para evitar los dafios en el rodamiento 30
12 Colocar en el sitio de referencia las chumaceras
13 Verificar que las chumaceras estén en su sitio
14 Montar correctamente y Ajustar pernos de anclaje de las chumaceras 10
15 Montar sobre el eje el rodete del soplador
16 Asegurar el Rodete
17 Montar la polea Conducida en su punto de referencia 10
18 Verificar el alineamiento de la banda y corregir si existe problemas 10
19 Dar el Ajuste final a los pernos de anclaje del motor y colocar la guardera 5
20 Acoplar el Portafiltros Y Filtro 25
TIEMPO TOTAL ( minutos) 165

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

MATERIALES Y REPUESTOS

* Brocha, Wype

» Hoja de Registro, 2 Cajeras P-208

* Llaves mixta 24 Marcador Industrial

* Llaves mixta 13 2 prisioneros 7/16 x 2" R.G

» Copa 24 1 aerosol de 16 Oz de OMYA PL-20
* Copa 13

* Rachet

» Extensiéon Corta

» Palanca de Fuerza

» Pedazo de Piola

» Calentador Inductivo

» Juego de Llaves Allen

» Combo de Goma

* Extractor de poleas




5.9.11.12.10 Inspeccion y Cambio de Lonas &imslider 4 Y 5
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TAREA [INSPECCION Y CAMBIO DE LONAS EN AIRSLIDE 4Y 5
F: en funcion de la
PASOS PROCEDIMIENTO condicién
1 Preparacion y Viaje a sitio de trabajo 10
Con el equipo en funcionamiento procedemos a inspeccionar el flujo de
material en el Airslider si no es normal se procede a programar en una parad
2 por silos llenos 5
3 Antes de proceder dejar que el equipo se descargue por 15 minutos 15
4 Colocar en posicion cero el guardamotor 52.2 M1 5
5 Desacoplar las tuberias de alimentacion de aire 5
6 Aflojar pernos que une las cdmaras de aire y de transporte de material 5
7 Desacoplar tramo por tramo las caAmaras de aire 5
Con la primera cadmara de aire desacoplada procedemos a limpiar e
8 inspeccionar anormalidades como lascados o roturas en la lona 5
9 De existir algo anormal proceder de la siguiente manera 1
10 Si la lona esta rota
11 Aflojar los pernos de los extremos que aseguran la lona 15
12 Desacoplar la lona de la camara de aire 15
Limpiar las superficie en donde se va ha adherir la lona FLUITEX E/800 de
13 610mm de ancho en el tramo de 2 m de Airslider 15
14 Cortar 2,30m de lona 15
15 Marcar los puntos de los pernos que aseguran al un extremo a la lona 5
Perforar la lona con un punzén caldeado en los orificios en donde va los
16 pernos para asegurar la lona 20
17 Colocar los pernos para asegurar la lona al un extremo 15
18 Al otro extremo de la lona Colocar el util para templado de la lona y asegurar 15
Templar la lona 10cm aproximadamente hasta conseguir un templado
19 correcto 20
Perforar la lona con un punzén caldeado en los orificios en donde va los
20 pernos para asegurar la lona del extremo templado 15
21 Colocar los pernos para asegurar la lona al extremo templado 15
Cortar el sobrante de lona y quemar las puntas con un punzon caldeado para
22 evitar gue se deshile la lona 15
Colocar cemento de contacto entre la lona y la cAmara de aire para conseguir
23 un sellado correcto 15
24 Desplazar el tramo cambiado de lona a su posicién de funcionamiento 15
25 Montar el tramo de airslider en su puesto 15
Colocando Silicon de alta temperatura entre las bridas de union de tramos y
entre camaras ajustamos los pernos gque aseguran tanto las cAmaras como
26 las bridas de unién de tramos 10
Si no existiese problemas en la lona solamente realizar una limpieza de la
27 lona 15
Y proceder de la mismas manera para conseguir un buen sellado entre
28 camaras y uniones de tramo 15
TIEMPO TOTAL ( minutos) 322
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha, « Hoja de Registro Wype ,Marcador Industrial
) Lona FLUITEX E/800 de 610mm de ancho en el tramo
* 2 Llaves mixta 9/16 de 15 m de Airslider
» Copa 9/16 1 Tarro de Cemento de Contacto
» Rachet 1 Tubo de Silicon LOCTITE
1 Aerosol de 16 Oz de Liquido penetrante
 Extension Corta, Pedazo de Piola OMYA PL-20
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« Tareas a Ejecutar por Mantenimiento Predictivo

5.9.11.12.11 Recoleccién de Parametros de Vibrégipor Tendencias y

Espectros en el Soplador del Airslide 4 Y 5

RECOLECCION DE PARAMETROS DE VIBRACION EN EL
TAREA SOPLADOR DEL AIRSLIDE 4Y 5
F: 28
PASOS PROCEDIMIENTO dias
1 Preparacién y Viaje a sitio de trabajo 10
2 Limpiar los puntos de medicién para la recoleccion de datos
3 Recoleccion de datos de vibraciéon en el MICROLOG
4 Descarga y Analisis de datos recolectado 25
TIEMPO TOTAL ( minutos) 45
MAQUINAS Y HERRAMIENTAS MATERIALES Y REPUESTOS
* Brocha Wype
* Recolector Analizador MICROLOG Marcador Industrial
» Hoja de Registro

5.9.12 Planificacion y Programacion de Tareas.

Para una correcta programacion y fitamwion de las tareas es importante

realizar la clasificacién de los equipos entendi&edsu influencia dentro del proceso
productivo.
Una metodologia que permite jerarquizar sistemastalaciones y equipos en
funcién de su impacto global, con el fin de optianizl proceso de asignacién de
recursos economicos, humanos y técnicos, es elsésde Criticidad en base al cual
hemos realizado nuestra jerarquizacion de los equie area, los resultados se
aprecian mejor en &NEXO 26 y ANEXO 27.

Los criterios comUnmente utilizados en este asation:

* Seguridad y Ambiente

* Frecuencia

* Flexibilidad Operacional

» Costos de Operacion y costos de Mantenimiento

* Tiempo promedio para reparar
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Los equipos del area se clasificatrengrupos denominados de la siguiente

manera:
* Clase “A” Equipos criticos.
* Clase “B” Equipos fundamentales o seritiens
* Clase“C” Equipos no fundamentales a@riticos.

5.9.12.1 Tiempo Promedio de Trabajo del Equipo.

Para nuestra facil comgién de los tiempos de funcionamiento por
dia es de entenderse que todos los equipos tralaaj@4 horas del dia, excepto el
caso del sistema de secado de puzolana que trabajaterminado tiempo por dia,

estos datos ponemos a consideracion:

Tabla 5.57. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO EQUI POS
SISTEMA DE SECADO DE PUZOLANA

To To To
EQUIPO SISTEMA H | Dias/Sem | H/Sem

Banda transportadora de puzolana himeda | P1-G-810 | 12 7 84
Moto-Reductor Banda Puzolana Himeda P1-G-810 | 12 7 84
Hogar del Quemador P1-G-810 | 12 7 84
Secador Rotativo Puzolana CEMTEC P1-G-810 | 12 7 84
Moto-Reductor Secador Rotativo P1-G-810 | 12 7 84
Quemador para el Secador de Puzolana P1-G-810 | 12 7 84
Ventilador Aire Secundario del Quemador P1-G-810 | 12 7 84
ELEV 1 Elevador de Puzolana Seca P1-G-810 | 12 7 84
Moto-Reductor Accionamiento ELEV 1 P1-G-810 | 12 7 84
Banda Transportadora de Puzolana Seca P1-G-810 | 12 7 84
Moto-Reductor Banda Puzolana Seca P1-G-810 | 12 7 84
Banda transportadora de puzolana himeda | P1-G-810 | 12 7 84
Moto-Reductor Banda Puzolana Himeda P1-G-810 | 12 7 84
Hogar del Quemador P1-G-810 | 12 7 84
Secador Rotativo Puzolana CEMTEC P1-G-810 | 12 7 84
Moto-Reductor Secador Rotativo P1-G-810 | 12 7 84
Quemador para el Secador de Puzolana P1-G-810 | 12 7 84




Tabla 5.58. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO DE L OS

EQUIPOS DE SISTEMA DE MOLINO ALLIS CHALMERS
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EQUIPO SISTEMA Tl_fl’ Dia/Tsféem To
Molino de cemento Allis Chalmers P1-G-820 | 24 7 168
Motor del molino de cemento Allis Chalmers P1-G-820 | 24 / 168
Transmision pifion - corona del molino de cemento P1-G-820 | 24 7 168
Allis Chalmers

Bomba para la lubricacion de la transmision pifién - P1-G-820 | 24 7 168
corona del molino cemento Allis

Equipo de control para la lubricacion de la transmision | 51 5_go0 | 24 7 168
pifion - corona del molino Allis

Tabla 5.59. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO DE L OS

EQUIPOS DEL SISTEMA DE SEPARADOR DE ALTA EFICIENCIA

To To To
EQUIP ISTEMA ,

QuiFo SIS H | Dias/Sem | H/Sem
AER1 CCHC-5.03 Airslide de molino Alls a ELEV2 | G830 | 24 ! 168
Soplador N°1 para el AER1 del molino Allis al ELV2 P1-G-830 | 24 ! 168
ilc_:\ﬁ CPB 6.00 Elevador del cemento del molino P1-G-830 | 24 7 168
Transmisifﬁn por cadena del ELEV2 Elevador del P1-G-830 | 24 7 168
Molino Allis Chalmers
AER2 CCHC-7.00 Airslide desde ELV 2 a ELEV3 P1-G-830 | 24 ! 168
Soplador N°2 para el AER?2 del ELV2 a ELEV3 P1-G-830 | 24 ! 168
ELV3 FMC 7.01 Elevador corto para cemento- desde | pq_5.830 | 24 7 168
elevador de molino a separador
AER3 CPB 7.02 Airslide de ELV3 a Separador L~
QDKA9-N . P1-G-830 | 24 7 168
Soplador N°3 para el AER3 del ELEV3 al Separador A
QDK 19-N P1-G-830 | 24 7 168
Distribuidor de Alimentacion al Separador P1-G-830 | 24 7 168
Damper entre el Ingreso de Aire limpio y el Separador P1-G-830 | 24 7 168
Separador de alta eficiencia QDK 19-N P1-G-830 | 24 7 168
Damper entre el Ingreso de aire limpio y el Ventilador P1-G-830 | 24 7 168
Soplador para sello de la cdmara de finos y gruesos P1-G-830 | 24 7 168

del separador




Tabla 5.60. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO DE L OS
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EQUIPOS DE SISTEMA DE EXTRACCION DE GASES DEL SECADOR

To To To

EQUIPO SISTEMA H | Dias/Sem | H/Sem
SFILLD'I\'/I;& /112Félt[)% de Desempolvado de Puzolana P1-G-840 | 24 7 168
Transportador de Tornillo del FILTRO1 P1-G-840 | 24 7 168
Motor del Tornillo P1-G-840 | 24 7 168
Valvula Rotativa de descarga de material del filtro P1-G-840 | 24 7 168
Motor de la Vélvula Rotativa P1-G-840 | 24 7 168
Ventilador del Filtro de Puzolana P1-G-840 | 24 7 168

P1-G-840 | 24 7 168

Motor del ventilador para el filtro de puzolana

Tabla 5.61. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO DE LOS

EQUIPOS DE SISTEMA DE EXTRACCION DE GASES DEL MOLIN O

To To To
EQUIP ISTEMA ,

Aaro SIS H | Dias/Sem | H/Sem
FILTRO 2 Filtro de Desempolvado del Molino Allis P1-G-850 | 24 ; 168
Chalmers
Motor Eléctrico del Ventilador del Filtro del molino
ALLIS CHALMERS P1-G-850 | 24 7 168
Ventilador del Filtro del Molino P1-G-850 | 24 7 168
Transportador de Tornillo del FILTRO2 P1-G-850 | 24 7 168
Motor del Tornillo P1-G-850 | 24 7 168
Valvula Rotativa de descarga de material del filtro P1-G-850 | 24 7 168

P1-G-850 | 24 7 168

Motor Eléctrico de la Valvula Rotativa

Tabla 5.62. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO DE L OS

EQUIPOS DE SISTEMA DE CENTRAL DE LUBRICACION DEL
SEPARADOR QDK-19N

To To To
EQUIPO SISTEMA | H | Dias/Sem H/Sem
Bomba P205-M700-8XYBU-1KR-380-420 P1-G-870 | 24 7 168
P1-G-870 | 24 7 168

Motor Eléctrico de la Bomba




Tabla 5.63. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO DE L OS
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EQUIPOS DE SISTEMA DE EXTRACCION DE GASES DEL SEPARADOR

To To To

EQUIPO SISTEMA | H | Dias/Sem | H/Sem
FILTRO 3 Filtro de Desempolvado del Separador P1-G-860 | 24 7 168
QDK 19-N
I\S/I;)Fth;rr:(;g:th)Ki(;l_\l\centllador para el Filtro del P1-G-860 | 24 7 168
Ventilador del Filtro del Separador P1-G-860 | 24 7 168
Transportador de Tornillo del FILTRO3 P1-G-860 | 24 7 168
Motor del Tornillo P1-G-860 | 24 7 168
Valvula Rotativa P1-G-860 | 24 7 168

P1-G-860 | 24 7 168

Motor Eléctrico de la Valvula Rotativa

Tabla 5.64. TIEMPOS PROMEDIO DE FUNCIONAMIENTO DE L OS

EQUIPOS DE SISTEMA DE TRANSPORTACION DE CEMENTO POR

AERODESLIZADORES
To To To
EQUIPO SISTEMA .

Q H | Dias/Sem | H/Sem
AER_4 Airslide retorno de Separador a P1-G-890 | 24 7 168
Medidor de Flujo
Soplador N24 para alimentacion de aire al P1-G-890 | 24 7 168
AER4
Motor Eléctrico para Soplador N°4 P1-G-830 | 24 ! 168
AERS CCHC 10.02 Airslide de retorno al P1-G-890 | 24 7 168
molino Allis
AERG6 CPB 11.00 Airslide de filtro del
Separador a ELV4 P1-G-890 | 24 7 168
Soplador N26 para el AER6 desde el Filtro
del Separador al ELV 4 P1-G-890 | 24 7 168
Motor Eléctrico para Soplador N°6 P1-G-890 | 24 / 168
ELV4 CPB 12.00 Elevador para cemento 4 P1-G-890 | 24 ! 168
AER7 CPB 14.00a Airslide de ELV4 a VAL2 P1-G-890 | 24 7 168
Sopl_adqr N°7 para AER7, AER 8 Y Valvula P1-G-890 | 24 7 168
de distribucién
Motor Eléctrico para Soplador N°7 P1-G-890 | 24 7 168
VAL2 CPB 14.00c Valvula de Distribucion | " -G890 | 24 ! 168
Soplador N° 8 para AER 9 CPB14.02 de A
ELV5 a Transportador de Tornillo P1-G-890 | 24 / 168
AER9 CPB 14.02 Airslide ELEV5 a P1-G-890 | 24 7 168

Transportador de tornillo




208

59.12.2 Programacion del Mantenimiento.

59.12.21 Programacion del Mantenimiento en &bistema de Secado de
Puzolana P1-G810ANEXO 28.

5.9.12.2.2 Programacioén del Mantenimiento En El Siema De Molino Allis
Chalmers P1-G820ANEXO 29.

5.9.12.2.3 Programacion del Mantenimiento en elissema de Separador de
Alta Eficiencia QDK-19N P1-G830.ANEXO 30.

5.9.12.2.4 Programacion del Mantenimiento en elisema de Extraccion de
Polvo del Secador de Puzolana P1-G84ANEXO 31.

5.9.12.2.5 Programacion del Mantenimiento en elifema de Extraccion de
Polvo del Molino Allis Chalmers P1-G850. ANEXO 32.

5.9.12.2.6 Programacion del Mantenimiento en elissfema de Extraccion de
Polvo del Separador P1-G8GOANEXO 33.

5.9.12.2.7 Programacion del Mantenimiento en elissema de Transporte de
Cemento por Aerodeslizadores P1-G890. ANEXO 34.

5.9.13 Documentos de Trabajo

En el control de gestién del manteeito es muy necesario e importante
hacer uso de varios formatos y documentos quetéasi ejecucion.
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Mediante los documentos de trabajopgede asignar O&rdenes, realizar
solicitudes, control y otras actividades relaci@sadon el correcto procedimiento

de mantenimiento.

5.9.13.1 Ordenes de Trabajo

La empresa cuenta con un formatestablecido de Orden de Trabajo el

cual presentamos en&ANEXO 10.

5.9.13.2 Solicitud de Trabajo

Para llevar una buena gestion de mantento se debe tomar en
consideracion los pedidos o solicitudes de trgbgje deben ser presentados por
los departamentos y operarios de los equipos dal ar

Las solicitudes de trabajo pueden ilesse en cualquier momento es
conveniente analizar la prioridad que pueda o mertein equipo, especialmente
cuando al mismo tiempo se esta requiriendo efeeumabajo de mantenimiento de

otro equipo.

De la misma manera la empresa cuamtaio formato ya establecido de

Solicitud de Trabajo el cual presentamos eANEXO 35.

5.9.13.3 Solicitud de Materiales y Herramient

Las Solicitudes de Materiales existaren un formato preestablecido al

mismo lo presentamos enANEXO 11.

5.9.13.4 Control de Horas Trabajadas por éiquipo

Entre los formatos indispensables d&tigge de mantenimiento tenemos el
formato de control de horas trabajadas por el equia que por su intermedio se
puede determinar con mejor precision la frecuepara las tareas de mantenimiento,

segun la programacion.



210

De tal forma la técnica del TPM prdaean hoja master de control, esta
misma es de vital importancia si se quiere tersedata suficiente para poder medir
la Eficiencia Global de un Sistema o un Equipo, clel la observamos en el
ANEXO 13.

5.9.135 Secuencia para la Administracion dBlantenimiento

El objetivo final de un sistema dentemimiento preventivo aplicado es
proporcionar informacion que permitan obtener umento de la rentabilidad de la
empresa, utilizacion mas eficiente del factor haong material disponible, mejora
en el desempefio y fiabilidad de los equipos. Plaemzar este objetivo, debe existir

una secuencia légica en el proyecto y en el ddkade cada etapa del sistema.

a) Revisamos las solicitudes de trabajo queentisten el sistema y que a su vez

se encuentren pendientes.

b) Si existen solicitudes se realiza una inspecqceliminar, se analiza si es
procedente y establece ordenes de trabajo comsctv no es procedente se realiza
el informe.

c) De no existir solicitudes de trabajo revisar @aslenes de Trabajo existentes de
acuerdo al programa de mantenimiento, si existas Ordenes de Trabajo se

procede a enviar, aprobar, anular, ejecutar yicerra

d) Si no existen Ordenes de Trabajo pendientgeesar y revisar las solicitudes de

trabajo.

e) Seleccionamos personal, materiales, herramjeataessorios, repuestos.

f) Ejecutar la tarea asignada.

g) Preparar el informe.

h) Revisar si se ejecutaron todas las Ots plauiéis y programadas.
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5.10 Formacion al Personal

Ya se ha determinado que la capacitagé&sarrolla habilidades, en cuanto a
la capacitacion hemos empezado por adiestrar drddsmjadores como son los
operadores, supervisores y jefes departamentalesel euso del Software de

Mantenimiento que maneja la empresa como es el SGNratando de resaltar los

siguientes puntos:

* Reporte de Novedades.

+ Consultas de Novedades Pendientes.

» Elaboracion y Consultas de Solicitudes de Trabajo.

» Elaboracion y Consultas de Ordenes de Trabajo.

A continuacion presentamos un listado con el petistapacitado en estos temas

Tabla 5.65. PERSONAL CAPACITADO EN SISMAC

NOMBRE DEPARTAMENTO SECCION
Angel Samaniego Produccion Clinkerizacién
Marco Armijos Produccion Clinkerizacién
Edgar Guaman Produccion Clinkerizacion

Washington Cobos

Mtto Programado

Lubricaciéon P2

Jorge Rodriguez

Mtto Mecanico

Mecanica Industrial

Marco Garcia

Mtto Mecanico

Mecanica Industrial

Jaime Jara Mtto Eléctrico Taller Eléctrico
Juan Tumailli Mtto Mecénico Departamento
Juan Carlos Balseca SIGMA Departamento
José Luis Cardenas Servicios Generales Departamento
Ing. Carlos Barreno Minas y Canteras Departamento

Paul Guaman

Produccion

Molienda Allis Chalmers

Pablo Fiallos

Produccion

Molienda Allis Chalmers

Franklin Paredes

Mtto Programado

Lubricaciéon P1

Ing. Aida Granja

Produccion

Departamento
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También presentamos una estadistica de las nowedepertadas por el personal

antes mencionado.

Tabla 5.66. CUADRO ESTADISTICA DE NOVEDADES REPORTADAS EN

SISMAC
TIEMPO (Semanas) No Novedades Desde - Hasta

w Primera Semana 0 lal4
% Segunda Semana 0 5all1
E Tercera Semana 0 12 al 18
g Cuarta Semana 8 19 al 25

Quinta Semana 8 26 al 31
o Primera Semana 15 2al8
5 Segunda Semana 12 9all5
Z Tercera Semana 8 16 al 22

Cuarta Semana 16 23 al 29
8 Primera Semana 18 30al5
'&J Segunda Semana 7 6 al 12
i Tercera Semana 13 13al19
. Cuarta Semana 11 20 al 26

Primera Semana 0 27al5
8 Segunda Semana 1 6all2
g:f Tercera Semana 9 13 al 19
= Cuarta Semana 1 20 al 26

Quinta Semana 7 27al 2

Primera Semana 7 3al9
E' Segunda Semana 6 10 al 16
2 Tercera Semana 8 17 al 23

Cuarta Semat 24 al 3(

18

16 -

14

12 -

10

8-

6 -

4

2 3
0

DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
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5.11. Consolidacion del TPM

! S . [18 PLAN OPERATIVO 2006
PODESCSA RESIBTENGIAL
AREA RESPONSABLE: MANTENIMIENTO PROGRAMADO, MECANICO ¥ ELECTRICO
OBJETIVO 1: b tar la produccidn de to en el perieda 2008
|PROYEGTO: implementacién de un Programa de Mantenimiento Productivo Total TPM
OBJETIVO DEL PROYECTO: M; Im , eficacia y ilidad die fos equipos y procesos, mediante ol uso dptimo de recursos e inwolucrando al
P e p en de

do un Total ([TPM)
g y evaluacion da la 36n tonicatecnokigica de planta =
Andiisis de punios critices itarios ina 8 instalaciones
| Dingnéstico y evaluacién del Sistema de Mantsnimiento operativo existonts
Daterminacisn o nuevas estrategins para of Mantsnimiento Operativo
Definicitn y detarminacién de parametris y valores de indicadones de gestide
__ Detarminacion sobte sarvicos, asistnt y capacita iglizada

. Detarminacion sobee Inversiones en equipamsnio 8 implamentacan.

| Detarminacidn de sstralegias sobre nueve Sisleme Compularzado para hita
Estudio y Planificscion del TPM

Estrategias de Planiicacidn; Mite Prevertive-Predictivo-Correctivo-Parcs imprevistos
Introduccidn y difusidn del P onla 58
Implantacidn Oparativa del Programa
| Implantacion Sistematizada del Programa

Plan de Cap: 60 en
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

La implementacion de un Sistema Modelo de Mantesmitoi Productivo Total ha

permitido llegar a las siguientes conclusiones:

* Un Sistema de Mantenimiento Productivo Total pame guede implementarse

necesita de la plena participacion de los trabagsda todo nivel.

« Se ha podido concluir que el Software de MantemtnieSISMAC 2004 es
aplicable para la determinacién de los indices d@atemimiento utilizados en el
Mantenimiento Productivo Total con el fin evaluaigestion.

« Un sistema de mantenimiento productivo total pernubncientizar y crear una
cultura de mantenimiento en el personal que laboral area de proceso por medio
del mantenimiento autbnomo con el objeto, de geepseda mantener en

condiciones estandar los equipos.

 Por medio de la gestion visual de equipos es @ébs domprender las tareas de

mantenimiento asignadas a los operadores.

* Mediante el presente trabajo se ha levantado elobdae tareas de mantenimiento
para los equipos del area.

* Se ha llegado a la conclusion de que la empresesite aplicar este plan de
mantenimiento, para eliminar los despilfarros yetenn control de lo que en

realidad sucede en cuanto a mantenimiento

* Toda gestidén que no se mide no se puede mejorar
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6.2 Recomendaciones.

* Con los documentos que se ha realizado, se lo rendm utilizarlos y seguir
implementando el programa de mantenimiento produodintal para el resto de
equipos, y asi poder controlar adecuadamente doametros que influyen en la

gestion del mantenimiento.

* Se recomienda realizar evaluaciones técnicas deedogpos por medio de la

Fiabilidad Practica por lo menos 4 veces al afi@special en los equipos criticos.

» Se recomienda que para realizar un mejor contgasfion de mantenimiento en el
area, se habilite un usuario SISMAC para el repdeteovedades y solicitudes de
trabajo, todo esto con el objetivo de llevar unidnial adecuado de mantenimiento
gue permitira tomar mejores decisiones de mantenitmiy mediante el cual poder
controlar y mantener estandares altos de calidadahtenimiento.

* Se recomienda utilizar la herramienta de controh p@s tiempos improductivos de

los equipos y poder evaluar el rendimiento glolehledjuipo.

» Se sugiere seguir con la capacitacion a los opsradopersonal de mantenimiento,
en tareas de mantenimiento, de aquellos equipdesiuales por medio de la

matriz de criticidad se han determinado como artic

* Se recomienda realizar capacitacion especializadalas supervisores de turno,
tanto asi como con los jefes departamentales epd@ $os lideres de grupo en sus

respectivas areas.

» Se recomienda mayor involucramiento de la geretéciaica para poder establecer

politicas adecuadas de mantenimiento.

* Se recomienda involucrar al departamento de resunsimanos para establecer
politicas de reconocimiento e incentivo a los pgéintes en los grupos autonomos

de trabajo.
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* Se recomienda seguir el plan de mantenimiento sipyara reducir el nimero de

paradas imprevistas.

» Se recomienda que los registros de produccion@@apartidos con mantenimiento
para evaluar indices de mantenimiento que se heseptado en este estudio para

tomar mejores decisiones
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