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INTRODUCCIÓN 

La  industria  transformadora  del  aluminio  como  CORPOALUM  ALCASA 

constituye  uno  de  los  sectores  que  generan  mayor  valor  agregado  al 

aluminio  primario producido  en Venezuela.  Es  por  esta razón,  que uno 

de   sus   principales   objetivos   es   adecuarse   tecnológicamente   para 

dominar   y   desarrollar   la   producción   de   aluminio   y   sus   derivados, 

logrando  de  este  modo    satisfacer  las  necesidades  del  mercado  y  las 

expectativas del mismo. 
 
 
 
 
 
 Así   mismo   la   Superintendencia   de   Administración   Tecnológica   en 

 conjunto con la Superintendencia de Proyecto se está encargando del 

 proyecto de inversión de la  planta de laminación de la   instalación del 

 nuevo equipo en esta área, específicamente del laminador en frio1850. 

 En   el   presente   trabajo   de   investigación    se   presenta   el   Análisis 

 Operacional  para  el  Proceso  de  Instalación  y  Puesta  en  Marcha  del 

 Laminador en Frio 1850 en CORPOALUM ALCASA. 



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

Corporación  Nacional  del  Aluminio,  S.A.,  (CORPOALUM 

ALCASA) es una empresa del estado, la cual se encuentra en 

el sector de aluminio nacional e internacional como uno de los 

mayores productores del metal. 

CORPOALUM ALCASA posee varias áreas operativas 

fundamentales   las   cuales   son:   planta   de   reducción,   planta   de 

fundición, planta de laminación y planta extrusora 

La planta de laminación de CORPOALUM ALCASA se encarga de 

la fabricación de láminas y bobinas para sus diferentes usos, consta 

de una serie de máquinas principales como la fresadora, hornos de 

precalentamiento, Horno de Recocido, rectificadora, colada 

continua, laminador en caliente y laminador en frio. 



Hot  DEL  PLANTEAMIENTOTip PROBLEMA 
 
 
A través  de  una  inversión  del  convenio  bilateral  China-Venezuela  con  la 

productora de aluminio CORPOALUM ALCASA se está proyectando para 

el rescate de todas las áreas productivas de esta empresa, entre ellas el 
área   de laminación,   la   cual   estará   destinada   para   la   adecuación 

tecnológica de la misma, con el fin único de mejorar la calidad y eficiencia 

en   sus   productos   así   como   también   llevar   a   cabo   sus   planes   de 

producción a un 99.9%. 
 
 
 
 Cabe  destacar  que  no  solo  con  instalación  y  adecuación  de  nuevos 

 equipos  se  puede  garantizar  el  aumento  en  su  producción,  sino  que 

 también  se  deben  llevar  a  cabo  y cumplir  eficientemente  todas  y cada 

 una de las actividades relacionadas a este proceso. 
 
 
 
 El    plan    de    adecuación    en    CORPOALUM    ALCASA,    estima    la 

 incorporación de un nuevo laminador en frio con nueva tecnología china, 

 Este equipo tiene la capacidad  producir láminas de aluminio de espesor 

 entre  7-10mm,  utilizando  aluminio  en  bruto  de  colada  continua  o  en 

 caliente. Los productos acabados tienen un espesor mínimo de 0,2 mm, 

 se pueden utilizar para producir material en bruto. 



PLANTEAMIENTOTip PROBLEMA Hot  DEL 

Cabe   destacar   que   el   proceso   de   instalación   y/o   montaje   del   nuevo 

laminador  en  frío,  está  siendo  ejecutado  por  la  empresa  Transnacional 

CHALIECO  (China)  en  conjunto  con  la  empresa  contratada  venezolana 

PROTECNICA, este proceso consta de varias etapas; obra civil, mecánico, 

hidráulico y  eléctrico. 

Esto trae como consecuencia la dependencia de los extranjeros fabricantes 

de  la  tecnología  que  poseen  conocimiento  de  los  manuales  técnicos  tanto 

operativo,   mecánico,   mantenimientos,   entre   otros.   De   igual   manera,   la 

información tecnológica acerca del laminador en frío que está en proceso de 

instalación, no es completamente dominada por la empresa CORPOALUM 

ALCASA. 

Actualmente la Superintendencia de Administración Tecnológica en conjunto 

con   la   Superintendencia   de   Proyecto,   se   encarga   de   la   inspección   del 

proyecto de la planta de laminación, de la   instalación del nuevo equipo en 

esta área, específicamente del laminador en frío1850. 

Además,    los    componentes    principales,    repuestos    del    nuevo    equipo, 

insumos, materiales y herramientas a emplear son traídos del extranjero. 



Hot    DEL 
  PLANTEAMIENTOTip  PROBLEMA 
 
 
 
 Por   esta   razón,   la   Superintendencia   de   Proyecto   requiere   evaluar   el 

 proceso operativo, los componentes del mismo e insumos para determinar 

 la  incidencia  de  cada  uno,  así  como  la  capacidad  de  producción  por 

 espesor y conocer los parámetros que se tomarán en cuenta para llevar a 

 cabo  la  producción.  Además,  el  personal  que  se  requiere  para  operar  el 

 equipo. 
 
Esta    misma    superintendencia,    desarrolla    estudios    donde    evalúa    las 

instalaciones y puesta en marcha de los equipos nuevos adquiridos por la 

empresa   CORPOALUM   ALCASA,   con   la   finalidad   de   documentar   los 

procedimientos secuenciales que se requiere para el buen funcionamiento 

de estos equipos. Dado que no se encuentra registrada la documentación 

necesaria para la instalación y funcionamiento del nuevo laminador en frío 
proveedor 1850.   Esto   depende   de   la   información   suministrada   por 

Chalieco empresa transnacional China. 

Por esta razón,  es importante el desarrollo  de este trabajo,  puesto que se 

generaría descontrol en los procedimientos establecidos, dependencia de la 

empresa Chalieco, daños prematuros en el equipo, costo de mantenimiento 

pérdida    de    producción    y    personal correctivo,    baja    productividad, 

innecesario. 



Diagram 

 Evaluar  el  proceso  operativo  para  la  instalación  y 

puesta en operación del nuevo laminador en frio 1850 

de CORPOALUM ALCASA. 

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 
 
 
 
 
 Objetivo General 



realizadas al laminador en frío 1850. 3 

Diagram 

del laminador en frío 1850. 
1    Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia 

Documentar los parámetros establecidos en las pruebas FAT, 

Definir los requerimientos de insumos, equipos auxiliares y 

del fabricante del laminador en frío 1850. 

4   el personal operativo en función a las sugerencias 

Objetivos Específicos 

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

2    Describir el proceso del montaje, operativo y de producción 
del laminador en frío 1850 a través de diagramas. 



Diagram 
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7    Determinar el comportamiento esperado de producción 
 del laminador en frío 1850. 

  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 
 
 
   Objetivos Específicos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Determinar los costos referenciales de los repuestos 

 del laminador en frío 1850. 
 
 
 
 
Registrar la secuencia básicas de mantenimiento 

de los componentes que conforman el laminador en frío 1850. 



Justificación O Importancia 
 
 
 
 
 Para    la    superintendencia 
 de    proyecto    es    de    gran 

 importancia                          esta 

 evaluación debido a que le 

 proporcionara                           la 

 información  necesaria  para 

 conocer  el  nivel  óptimo  de 

 producción  al  cual  debería 

 estar   el   laminador   en   frío 

 1850. 

Delimitación O Alcance 
 
 
 
 
 El tiempo para el desarrollo 

 de  la  investigación  fue  de 

 veinte   y   cuatro   semanas 

 (24)  de  estadía  en  planta, 

 desde   el   quince   (15)   de 

 febrero   hasta   el   treinta   y 

 uno  (31)  de  julio  del  año 

 2016,       en       el       horario 

 comprendido de 

 7: 00 AM a 3:00 PM. 

PLANTEAMIENTO Diagram PROBLEMA Progress         DEL 



Hot Tip 

Bolívar, al Sur Oriente de Venezuela 

  LA EMPRESA 
 
 
Ubicación 

 CORPOALUM  ALCASA se encuentra ubicada 
 a  los  márgenes  del  Río  Orinoco  en  el  Estado 

  específicamente  en  la    Av.  Fuerzas  Armadas, 
  Zona   Industrial   Matanzas,    Puerto   Ordaz    - 
  Estado Bolívar 
 
 
Filosofía de Gestión 
 
 Vision: Posicionar a CORPOALUM ALCASA como promotor del desarrollo 

 endógeno,  impulsando  la  industria  del  aluminio,  permitiendo  diversificar  y 

 transformar  la   materia  prima  en  productos   terminados,   que  aporten   al 

 sostenimiento   socio-   económico   del   país,   a   través   de   empresas   de 

 producción  social,  bajo  las  premisas  del  nuevo  modelo  productivo  que 

 apunta al Socialismo del Siglo XXI. 
 
 
 Misión:   Producir,   transformar   y   comercializar   en   forma   eficiente   los 

 productos de aluminio garantizando el suministro de materia prima al sector 

 transformador nacional, fomentando la diversificación productiva con mayor 

 valor agregado, defendiendo la soberanía productiva y tecnológica. 



Hot Tip 

Departamento de 

 LA EMPRESA 
 
 
Gerencia 

Técnica 
 
 Garantiza  la  ejecución  oportuna  de 

actividades de planificación, 

prevención, análisis, mejoras y 

aseguramiento   de   la   calidad,   que 

contribuyan al buen funcionamiento, 

de    los    procesos    productivos,    el 

suministro de servicios de 

asistencia   técnica   en   materia   de 

Ingeniería  de  métodos  e  Ingeniería 

económica, y la evaluación, 

desarrollo y control de las 

innovaciones, 

asimilación de 
transferencias 
 tecnología, 

 y 

en 

concordancia con los objetivos de la 

organización   y   los   requerimientos 

de los clientes. 



DISEÑO METODOLÓGICO 

Descriptiva 
 
 
 
 
 

Documental 
 
 
 
 
 
 Evaluativa 

Tipo de Investigación 
 
 De  acuerdo  con  la  estructura  de  la 

 investigación a desarrollar y con el fin 

 de    cumplir    con    los    objetivos    del 

 estudio,  la  investigación  se  basa  en 

 un    estudio    no    experimental    y    se 

 considera: 

 Diseño de Investigación 
 
 
 
El diseño se considera de campo ya 

que fue realizada directamente en la 

empresa,    lo    cual    hizo    posible    el 

contacto directo entre el investigador 

y   el   problema,   ya   fuese   de   una 

manera  participativa  u  omnisciente, 

logrando   así   una   mayor   visión   e 
información del proceso de 

instalación  y  puesta  en  marcha  del 

nuevo laminador en frio 



todas las actividades del 
laminador  en frio 1850 

Muestra 
 
 
 
Para    efectos    de    la    presente 
investigación, la muestra 
coincide con la población 

   DISEÑO METODOLÓGICO 
 
 
 
 
Población y Muestra 
 
 
 
  Población 
 
 
 
 La   población   objeto   para   este 
 estudio,   estuvo   constituida   por 



y académicas 
 
 
 
 
 
 Consultas bibliográficas, 

  intranet e internet 

Técnicas y/o Instrumentos 

 de Recolección de Datos 

DISEÑO METODOLÓGICO 

  Observación directa 
 
 
 
 
 Entrevistas 

 semiestructuradas 
 
 
 
 
 
Consultas técnicas 



Realización     de     diagrama  de  flujo  del  proceso  de 
instalación   de   cada   uno   de   los   componentes   que 
conforma el laminador. 
 
 
 
 
Realización de diagrama de  proceso operativo y de 
producción 

Diseño de un formado para documentar las pruebas FAT 

 DISEÑO METODOLÓGICO 
 
 

  Procedimiento Metodológico 
 
 
 
 
 
Elaboración  de  una  tabla  de  resumen  que  contenga  la 
siguiente     información:     función,     propiedades,     uso     e 
importancia. Del laminador en frio 1850. 

1 

2 
 
 
 
 
 
 

3 

4 



técnicas  para  pronosticar  las  necesidades  del  talento 
humano (basadas en la experiencia, basadas en otros 
factores, estudio de trabajo). 
 
 
 
Hacer referencia de los costos adquiridos de los 
repuestos. 

Diseño de una tabla que refleje los costos de repuesto del 
laminador en frío , utilizando como herramienta Excel. 

  DISEÑO METODOLÓGICO 
 
 

   Procedimiento Metodológico 
 
 
 
 
 
Diseño de una tabla de datos que contenga los insumos y 
equipos   auxiliares   que   se   requiere   para   la   puesta   en 
marcha del laminador en frío 1850 
 
 
 Proponer el personar que se requiere, a través de las 

5 

6 
 
 
 
 
 

7 
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DISEÑO METODOLÓGICO 
 
 

 Procedimiento Metodológico 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Elaboración  de  un  plan  rutinario  de  mantenimiento 
 preventivo, a través de las normas COVENIN 2500- 
 93 y COVENIN 3049-93. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Comparación    la    capacidad    de    producción    por 
 espesor  del  laminador  existe  Davy  Mckee  con  la 
 información     suministrada     por     Chalieco     de     la 
 producción por espesor del nuevo laminador en frio 
 1850. 
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Hot Tip  SITUACIÓN ACTUAL 
 

Descripción de la Situación Actual de la Planta de Laminación 

Actualmente la planta de laminación de la empresa 

Corpoalum   Alcasa,   existe   tres   laminadores   en   frio   (Bliss, 
united  y  el  Davy  Mckee).  Donde  el  Bliss  y  United  tiene  una 
capacidad  de  producir  35.000  TMA,  y  Davy  Mckee  produce 
42.676 TMA. 
 
 
Es importante mencionar que tanto el laminador en frio United 
y  el  Bliss,  no  están  en  funcionamiento.  Lo  que  quiere  decir, 
que  el  laminador  en  frio  Davy  Mckee  es  el  único  que  está 
produciendo. 
 
 
 Por    esta    razón,    la    Superintendencia    de    Administración 
Tecnológica en conjunto con la Superintendencia de Proyecto 
de la empresa Corpoalum Alcasa, llevan a cabo el proyecto de 
adquisición   de   un   nuevo   laminador   en   frio.   Este   proyecto 
integral  es  para  el  rescate  de  la  Soberanía  Productiva  del 
Sector   Aluminio   de   Corpoalum   Alcasa.   Considera   adecuar 
tecnológicamente sus procesos productivos, siendo uno de los 
objetivos  alcanzar  una  capacidad  de  producción  de  112.000 
TMA de productos laminados,  donde el laminador  en frío,  es 
uno  de  los  equipos  de  mayor  impacto  en  su  proceso  y    con 
capacidad de producir 177.000 TMA. 



Hot Tip 

Descripción de la Situación Actual de la Planta de Laminación 

SITUACIÓN ACTUAL 

El  equipo  de  laminación  en   frío,   de  nueva  tecnología  fue 
diseñado   y   fabricado   por   la   empresa   trasnacional   China 
CHALIECO,  considerando  las  especificaciones  y  parámetros 
exigidos  por  los  técnicos  de  Corpoalum  Alcasa.  Actualmente 
se está ejecutando su instalación hasta su puesta en marcha 
con dicha empresa. 

Este proyecto se inició en Abril del 2012, y las obras civiles en 
Noviembre    2013    las    cuales    presenta    un    avance    en    la 
actualidad    de    un    82%,    siendo    la    obra    en    proceso    de 
construcción las de las áreas auxiliares (edificio de la sala de 
control, alimentación eléctrica de 13.8KV, ventilación, sistema 
CO2  y  filtro  de  placas),  colocándose  a  la  fecha  un  total  de 
concreto de 4200 m3 y 420 ton de acero. 

A  nivel  de  montaje  e  instalación  de  equipos  se  iniciaron  en 
Diciembre del 2015 y presenta un avance del 10%, como se 
ve reflejando en la siguiente tabla 



Nº Componente Avance 

(%) 

Nº Componente Avance 

(%) 

1 
MandrildelaEstación 

Preparadora 
50% 14 

Campanadeextracciónde 

Humos 0% 

2 
DispositivosdelaEstación 

Preparadora 
50% 15 

DispositivosdelaEstación 

deSalida 
50% 

3 

Carrotransportadorde 

BobinadelaEstación 

preparadora 

0% 16 
MandrildelaEstaciónde 

Salida 
50% 

4 
DispositivoCentraldealtura 

delaEstaciónPreparadora 0% 17 
Motores 

0% 

5 
MandrildelaEstaciónde 

Entrada 
50% 18 

Carrotransportadorde 

BobinadelaEstaciónde 

Salida 

0% 

6 
cajaderesiduos 

0% 19 
SistemaPosicionadorde 

CoresalaSalida 
0% 

7 
DispositivosdelaEstación 

deEntrada 
50% 20 

SistemaVolcadordeCores 

alaSalida 
0% 

8 

Carrotransportadorde 

BobinadelaEstaciónde 

Entrada 

0% 21 EnrolladordeCorrea 0% 

9 
DispositivoCentraldealtura 

delaEstacióndeEntrada 
0% 22 

TransportadordeCores 
0% 

10 
SistemaPosicionadorde 

CoresalaEntrada 
0% 23 

MesadeRodillos 
50% 

11 
SistemaVolcadordeCores 

alaEntrada 
0% 24 

CarrodeCambiode 

Rodillos 
0% 

12 Laminador 50% 25 DispositivosdePesaje 0% 

13 
Dispositivosdetransmisión 

delLaminador 
50% 26 UnidaddeEmbalaje 0% 

Hot Tip 

Descripción de la Situación Actual de la Planta de Laminación 

SITUACIÓN ACTUAL 

Tabla: Avance de montaje e instalación de los componentes del laminador en frio 



Hot Tip 
  SITUACIÓN ACTUAL 
 

Documentación 
 
La empresa transnacional Chaleico (China) encargada de la instalación 

y puesta en marcha, entregó a la Superintendencia de Proyecto de la 

empresa Corpoalum Alcasa. Las siguientes documentaciones: 

 •  Manuales    técnicos    del    sistema    mecánico,    eléctrico,    hidráulico, 

1 
 
 
 

2 
 
 
 

3 
 
 
 
 
 4 
 
 
 
5 
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 neumático, sistema de filtro de placa. 
 

•  Manuales  técnicos  del  proceso  de  instalación  del  laminador  en  frio 

 1850. 
 
 

•  Planos mecánicos, eléctricos, hidráulicos entre otros 
 
 
 

•  Documento de las pruebas Fat. 
 
 

•  Documentación relacionada a los insumos, repuestos, personal que se 

 requiere para operar el equipo, equipos auxiliares. 
 
 

•  Documentación relacionada a la producción. 



LaminadorenFrío1850 

Función 

Ellaminadorenfríotienecomofunciónprincipaldisminuirelespesordelas 

bobinasqueseextraendelLaminadorenCaliente(CLESIMCOSIM)o 

ColadaContinua;Lasbobinasdeentradapuedentenerhasta10mmde 

espesorylasbobinasdesalidapuedenalcanzarunespesorde0.2mm, 

dependiendodelasaleacionesycaracterísticasdelproductofinal; 

brindandobobinasconperfectoacabadodediferentesespesores,que 

permitensatisfacerlosrequerimientosdelcliente. 

Propiedades 

Elequipopermitemantenerlaspropiedadesmecánicaalendurecimiento 

pordeformaciónigualmentepermitelograrbajaresistenciamecánicayen 

susaleacionesinclusoatemperaturaambienteycondensidades 

ligeramentemenoraladensidaddealuminiode2,70g/igualmentepermite 

lograrmuybajacorrosión 

Importancia 

Permiteelprocesamientodebobinas(lisasyestriadas)aluminiode 

diferentesaleacionesabajoespesores(mínimo0.2mm)conalto 

rendimientoyproductividad 

Uso 

Esutilizadoparaproducirproductoselaboradososemielaboradocomoson 

laminaslisasyestriadasparaelprocesodefabricacióndeautobuses, 

camionesentreotros. 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia 
del laminador en frio 1850. 



Sub 

ComponenteFunción 

Componentes 

SeencargadeMandril. 

desenrollarlasbobinasCadena. 

pormediodelaMotor 

eléctrico. 

transmisiónde 

Soportedela 

desenrolladoqueemite 

caja 

elmotordecorriente 

reductora. 

alternaysucaja 

Caja 

Desenrollador 

reductora,deigual 

reductora. 

formacontieneunCilindro 

mecanismoquepermitehidráulicode 

lasincronizacióndelexpiacióny 

extracción. 

movimientopormedio 

Distribuidor 

deunacadenade 

hidráulico. 

transferencia. 

Sensores 

Imagen Sub 

ComponenteFunciónImagen 

Componentes 

Soportedel 

Seencargade 

cilindrode 

mantenerlabanda 

aceite. 

correctamente 

Cilindro 

presionadaalmandril, 

hidráulico. 

RodillodePisón 

deigualmaneraevitaBrazo 

deEntrada 

quesedesenrollelapéndulo. 

bobinadeformaSensores 

imprevista. 

servirderecipienteparaEstructurade 

recolectarlaspuntasacero. 

arrojadasporlacizalla 

decorte,permitiendo. 

Cajade 

Residuo 

seencargadetrasladarRuedas. 

(conlaestiba)labobinaMotor 

eléctrico. 

desdelamesade 

Cilindro 

Carroderodilloshastael 

hidráulico. 

TransporteDedesenrollador 

Cuna. 

Bobina 

Paleta. 

Rieles 

Porta 

manguera. 

Sensore 

SeencargadedetectarCilindro 

laposicióndelbordedehidráulico. 

labandaysuministraralBrazo 

péndulo. 

mismotiemposeñales 

Sensores. 

positivasonegativas 

Dispositivo 

queindicanlacorrecta 

Centrarde 

oincorrectaposiciónde 

Altura 

labobinaalmomento 

deingresaral 

desenrollador. 

EsunaestructuraCizallade 

metálicaquesecorte. 

encargarllevaracaboRodillos 

enderezadore 

elprocesodecortedela 

sdepunta. 

puntadelabanda.A 

Rodillode 

Bastidortravésdelosrodillosde 

arrastre 

arastresuperiore 

superiore 

inferior,asicomoelinferior. 

rodilloenderezadordeSensores 

puntaylacizallade 

corte. 

GuiarlapuntadelaCilindro 

bandahacialoshidráulico. 

diferentesrodillostantoSoporte. 

Brazo 

losenderezadoresde 

Mesadepéndulo. 

puntaydearrastre 

EntradaUñapeladora. 

superioreinferior,para 

Sensores 

elprocesodecortedela 

misma. 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia 
del laminador en frio 1850. 

Estación Preparadora 



 

 

 

 

 

 ANÁLISIS Y RESULTADOS 
 
1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia 
del laminador en frio 1850. 

  Estación Entrada 

Componente Función 
 Sub 

Componentes 
Imagen 

Bastidor de los 
dispositivos de 

 Entrada 

Es   una   estructura 
metálica    que    se 

encargar de guiar la 

banda a los rodillos de 

trabajos. A través de los 

rodillos de arastre 

superior e inferior, asi 

como el rodillo deflector, 

rodillos guía, los rodillos 

brida y la mesa de 

 

 
 
 

 
 
 

 

 

Mesa de 
alimentación 
guía de 
entrada. 
Rodillo de 
arrastre y 
rodillo 
deflector. 
Rodillos guía 

Rodillos brida 

Cilindro 

  Sistema de 
 Volcador de 

     Core 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Carro de 

Transporte De 

    Bobina 

alimentacion guia. 

Esta encargado para            

alamacer los cores, que    

son retirados del 

desenrollador, todo esto 

con la ayuda del carro 

posicionador de cores 

que se mueve desde el 

volcador hasta el 

desenrollador de 

entrada.                                          

  

se encarga de trasladar     

(con la estiba) la bobina     

desde la mesa de 

rodillos hasta el 

desenrollador 

  

  
  

  

hidráulico 
 
Volcador 

Carro 

transportador 
de core. 
Cuna. 

Mecanismo 

Volcador 
Barra de 
sincronización 
. 
Riel. 

Cilindro 

hidráulico. 

Ruedas. 

Motor 

eléctrico. 

Cilindro 

hidráulico. 

Cuna. 

Paleta. 

Rieles. 

Porta 
manguera. 
Sensores 

Componente Función 
 Sub 
Componentes 

Imagen 

Dispositivo 
Centrar de  Altura 

Detecta la posición del 
borde de la banda y 

suministrar     al mismo 

tiempo señales 

positivas   o negativas 

que indican la correcta 

o incorrecta posición de 

la bobina al momento 

de ingresar al mandril 

de entrada. 

 

 

 

Cilindro 
hidráulico. 

Brazo 

péndulo. 

Sensores. 

  Soporte de  Movimiento 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Desenrollador 

soportar la punta del 
mandril de entrada, 

evitando que el mandril 

sufra alguna 

deformación debido al 

peso generado por la 

bobina. 

 
 
 
permite sostener y abrir 

la bobina mientras que 

proporciona la tension 

necesaria para iniciar el 

proceso de laminación 

en frío. 

    Soporte. 

    Dos palancas. 

    Cilindro  hidráulico. 

    Rodillo. 

    Brazo  péndulo. 

    Sensores 

 
 
 
    Árbol del 

 mandril. 

    Caja  reductora. 

    Rodillo pisón. 

    Soporte del  rodillo pisón. 

    Cilindro  hidráulico de  expansión y  extracción 

    Distribuidor  hidráulico 

    Dispositivos  de centrado. 

    Dos motores. 



Componente Función Sub 

Componentes 

Imagen Sub 

ComponenteFunciónImagen 

Componentes 

LosrodillosdetrabajoRodillode 

superioreinferiorsontrabajo 

superior. 

losquetienenel 

Rodillode 

contactodirectoconla 

trabajo 

Rodillosde 

banda,porlotantoson 

inferior. 

Trabajo 

loselmentosprincipales 

queinterfierenenel 

procesodelaminación, 

loscepillosescurridoresCepillo 

impedirquelosliquidosescurridor 

superior. 

(kerosene)que 

Cepillo 

intervienenenel 

escurridor 

procesodelaminación 

inferior. 

Cepillospasenala 

Gomas 

escurridoreslamina,evitandodeeste 

escurridoras. 

modoocasionar 

manchasoimperfectos 

quedisminuyanla 

calidaddelproducto 

final. 

SeencargadeguiarlaMesa. 

bandaalosdispositivosBoquillasde 

aire. 

desalida. 

Detectorde 

MesaPlegableproximidad. 

deGuíaalaActuadortipo 

SalidaL. 

Cilindro 

hidráulico. 

Tubode 

soportedel 

cilindro. 

seencargadesoplarenCilindro 

elcentrodelabandahidráulico. 

evitandoquesalpiquenBarrade 

sincronización 

Mesadelosresiduosdelaceite 

Tornillode 

Salpicadodelaminación. 

tope. 

Cadenade 

seguro. 

Soplador. 

Bastidor 

Elbastidoresla 

estructuraprincipaldel 

laminador,aestevan 

acopladostodoslos 

componentes 

necesariosparael 

funcionamientodel 

sistema 

Vigadeunión 

partesuperior. 

Base 

metálicas. 

Cerrojos. 

Soporte 

metálico. 

Motor. 

Cilindrode 

Carga 

Funcionancomoun 

soporteparamantener 

lafuerzaquese 

requiereenelproceso 

delaminación. 

Cilindro 

Sistemade 

Cuña 

Permitelanivelaciónde 

losrodillosdeapoyo 

manteniendoloslimites 

permisiblesdelalinea 

centralenelprocesode 

laminación. 

Cuñadellado 

deoperación. 

Cuñadellado 

detrasmisión. 

Placasbase. 

Rodillosinfin. 

Vigade 

conexión. 

Rodillosde 

Apoyo 

Lafuncióndelos 

rodillosdeapoyocomo 

sunombreloindicaes 

ladeejercerpresióna 

losrodillosdetrabajo 

permitiendola 

disminuciondelespesor 

delabandaqueentra. 

Tienecuatrorodillos 

cilindricos 

Rodillode 

apoyo 

superior. 

Rodillode 

apoyoinferior. 

Chumacera 

delrodillo 

superiory 

inferior. 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia 
del laminador en frio 1850. 

Estación de Laminado 



Componente Función Sub 

Componentes 

Imagen Componente Sub 

Función 

Componentes 

Imagen 

Bastidordelos 

dispositivosde 

salida 

Losdispositivosde 

salidapermitenmedir 

laplanituddelalamina, 

yenconjuntoconlos 

demascomponentes 

realizarelcortedela 

coladelabobina,yel 

enderezamientodela 

lamina;permientode 

estamaneraguiarla 

hastaelarbolde 

mandrilyculminarel 

procesode 

enrollamiento. 

Sistema 

medidorde 

espesor. 

Cizallade 

corte. 

Rodillo 

medidorde 

planeza. 

Rodillode 

ángulo 

envolvente. 

Rodillo 

deflector. 

Cepillodel 

rodillo 

deflector. 

Mesade 

salida. 

Rodillopisón 

desalida 

Sistema 

volcadorde 

cores 

EstaencargadoparaVolcador 

alamacerloscores,queCarro 

posicionador 

seranretiradosparaser 

decores. 

introducidosalarboldel 

Mecanismo 

mandrildelenrollador, 

volcador. 

deestemodorealizarel 

Mecanismo 

procesodeembobinado 

pivoteante. 

delabanda,todoesto 

Cilindro 

conlaayudadelcarrohidráulico. 

posicionadordecoresPivote. 

quesemuevedesdeel 

arboldelmandrilde 

salidahastaelvolcador 

decores. 

seencargadetrasladarRuedas. 

(conlaestiba)labobinaMotor 

eléctrico. 

desdeelenrollador 

Cilindro 

hastalosdispositivos 

Carrode 

hidráulico. 

TransporteDedepesaje 

Cuna. 

Bobina 

Paleta. 

Rieles. 

Porta 

manguera. 

Sensores 

Enrollador Permiteelenrolladode 

labandaquevienede 

losdispositivosde 

salida,ofreciendola 

fuerzadeapriete 

necesariaparaquelas 

espirasqueden 

completamenteunidas 

parasuposterior 

flejado. 

Árboldel 

mandril. 

Caja 

reductora. 

Cilindro 

hidráulicode 

expansióny 

extracción 

Distribuidor 

hidráulico 

Dosmotores. 

Luegoquelabanda 

ingresaalenrolladorde 

salida,elenrolladorde 

correaseencargade 

sujetarlasprimeras 

espirasdelabanda, 

Enrolladorde 

lograndoquelabanda 

corea 

quedecompactaylas 

espirasesten 

completamenteunidas. 

Corea. 

Tensionador 

decorea. 

Rodillosde 

soportesde 

corea. 

Narizdela 

catapulta. 

Cilindros 

hidráulicos. 

Rieles. 

Soportesde 

rieles. 

Ruedas. 

Porta 

PermitesostenerelDospalancas. 

árboldelmandrilluegoCilindro 

hidráulico. 

quelabobinaseha 

Brazo 

Brazosoporteterminadodeenrollar 

péndulo. 

delenrolladorevitandoqueelárbol 

Sensores. 

sufraalgunadesviación 

quecausedaños 

irreversiblesalequipo 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia 
del laminador en frio 1850. 

Estación de Salida 



Componente Función Sub 

Componentes 

Imagen 

Compon

ente 

Sub 

Función 

Componentes 

Imagen 

Unidadde 

flejado 

Seencargadecolocar 

losflejedemetalala 

bobina,asimoevitaque 

estasedesatede 

maneraimprevista. 

Carrode 

cambiod

e 

rodillos 

Seencarga 

especialment

eparael 

cambiorápid

odelos 

rodillosdeAp

oyo.Esta 

compuestode

tres 

tramascadau

noconel 

mecanismod

e 

accionamient

o 

independient

e, 

denominados

carro 

grande,carro

mediano 

ycarropeque

ño. 

Cilindro

para 

sacare 

introducir

los 

rodillos 

Motores. 

Rieles. 

Dispositivode 

pesaje 

Seengargadepesarla 

bobinaprocesadacon 

lafinalidaddeverificar 

quecumpleconlas 

especificaciones 

requeridasporel 

cliente.Sucontrolse 

llevaacabopormedio 

delpaneldecontrol. 

Controlde 

servo- 

válvulas. 

Sensores 

Mesade 

rodillos 

Seengargadedistribuir 

lasbobinasalas 

diferentesestaciondel 

laminador,estase 

encuentraconectadaal 

carrodedescargade 

bobinasyeldispositivo 

centraldealtura. 

Rodillos. 

Cadenas. 

Motores. 

Esguiartodoslos 

vaporesalatuberiade 

extracion,asimismo 

Campanade 

enviadoalaatmosfera. 

extracciónde 

humo 

Transportador 

decores 

Permiteeltransladode 

loscoresdesdela 

estacióndeentrada 

hastalaestaciónde 

salida,pormediode 

unaarañaconun 

dispositivode 

accionamientose 

acercahastavolcador 

decoresalaentraday 

lollevadescargaenel 

volcadordecores 

ubicadoalasalida. 

Dos(2) 

columnas 

principales. 

Nueve(9) 

columnas 

segundarias. 

Tubosde 

soportes. 

Rieles. 

Araña 

(sujetadorde 

cores). 

Escalera. 

motores 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia 
del laminador en frio 1850. 

Componentes Complementarios 



2. Describir el proceso del montaje, operativo y de producción 

del laminador en frio 1850 a través de diagrama de flujo. 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 

Proceso de instalación del bastidor principal como se muestra en la 

siguiente figura: 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 

Desembalar y  limpieza del   Enrollador 

Acondicionamiento y limpieza del 
área de instalación del Enrollador 

 
  Colocación de pernos 

 
 Fijación de placas de acero 

Instalación del  Enrollador 

 Traslado Enrollador   y fijación al      área de instalación 

 
   Colocación de las   tuercas 

 
Nivelación con cuñas y   alineación 

 
Punto de soldadura entre la base y 

      la placa de acero 

 
  Ajuste de pernos y tuercas 

 
    Vaciado de groutex 

Conexión Hidráulica Conexión Eléctrica 

Fin de instalación del  Sistema Enrollador 

Instalación de 
 Sensores 

 Instalación de 

tubería electicas 

 Instalación de 
tubería hidráulica 

 Aceite 

hidráulico 

Cables 

eléctricos 
Conexión 

Neumática 

 Instalación de 
tubería neumática 

 Con una grúa de 
pórtico (KRANCO 21) 

 
 
 
   Equipo 

  topográfico 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 

Descripción del proceso operativo de laminación  en frío 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 

Descripción del proceso operativo de laminación  en frío 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 

Descripción del proceso de producción de laminación 



01-abr 

Califica(√) 

CHALIECO  acordó 
realizarel 
maquinado a todos 

Acuerdos 

LuoYang(china) 

  ANÁLISIS Y RESULTADOS 
 
 
3. Documentar los parámetros establecidos en las pruebas FAT, 

realizadas al laminador en frio 1850. 
 
 Registro de las las pruebas FAT (Factory Acceptance Test)delLaminadorFrío 1850 

Los  cliver instalados  en los  vástagos de 
los  diferentes   cilindros  hidráulicos  son 
del tipo básico 

 Se solicitó a CHALIECO que los 
sustituya porel tipo apernado para 
minimizarel giro del vástago yrotura 
de sellos a corto plazo 

CHALIECO acuerdo 
sustituirel tipo 
cliverporlos 
solicitados. 

El sistema de apriete de los vástagos de 
los   cilindros   hidráulicos   son   del   tipo 
perforado 

Se solicitó que el sistema de apriete    los cilindros 
sea con ranura para garantizarel            hidráulicos en los 
ajuste a través de llave de                         puntos de apriete 
combinación                                                  a medidas 
 estándaryasí 
 facilitarel uso de 
 estas llaves. 

26-08-2013 

Pruebarealizada Observación Solicitud 

Nocalifica(×) 

 Cilindros 
hidráulicos 

 Inspección de cada piezas del 
equipo 
 
 Evaluación del funcionamiento 

del equipo 

X 

FreddyPerdomo, 
MaryBriceño, 

MiltonCharita, 

MarceloColinay 
OscarTovar 

Nombredel 
 equipo 

individual 

Resultados 

Actividades 
 
 
 Mecánica 

Personaltécnico 
(encargadosde 

evaluare 

inspeccionar) 

Fabricante    EmpresaTransnacionalCHALIECO(China) 

Comprador   EmpresaCORPOALUMALCASA(Venezuela) 

Proveedor EmpresaTransnacionalCHALIECO(China) 

 Pagina: 

Fecha 
realizadade 

laprueba 

Lugardondeserealizaronlas 
pruebas 

Nombredel 
proyecto 

Φ440/Φ1200×1850mmunidad de laminador en frío de aluminio de cuatro rodillos no reversible 

CHALIECO acordó 
realizarel 
maquinado a todos 

El sistema de apriete de los vástagos de 
los  cilindros  hidráulicos  son  del  tipo 
perforado 

Se solicitó que el sistema de apriete    los cilindros 
sea con ranura para garantizarel          hidráulicos en los 
ajuste a través de llave de                      puntos de apriete 
combinación                                             a medidas  estándaryasí  facilitarel uso de  estas llaves. 

Cilindros 
hidráulicos X 



INSUMOSDELLAMINADORENFRÍO1850 

INSUMOS CONSUMO 

ANUAL 
(Tm/A) 

MENSUAL 
(Tm/mes) 

SEMANAL 
(Tm/sem) 

PARAUNAPRODUCCIÓN 177000 14750 3688 

ACEITEDELAMINACIÓN(Kerosene)(lts) 50000 

ADITIVOPARAELACEITEDE 
LAMINACIÓN(lst) 

8100 

TIERRAAMIRILLA(Kg) 10080 840 210 

TIERRABLANCA(Kg) 60480 5040 1260 

LUBRICACIÓNACEITE(lts) 10000 

TELAFILTRANTE(mts) 23520 1960 490 

LUBRICACIÓNAIRE/ACEITE(lts) 500 

LUBRICACIÓNACEITE(XYZ-500LB-P)(lts) 1000 

ACEITEHIDRÁULICOANTIDESGASTE 
(AGC+AFC)(lts) 

1500 

ACEITEHIDRÁULICOANTIDESGASTE 
CentraldeAuxiliares(lts) 

2000 

CO2(lts) 700 

CORESdeCARTON(unid) 11800 983 246 

CORESDEMETALREUSABLESPARA(15T) 155 

FLEJES(230mts)xROLLOS 358 30 8 

FLEJES(100mts)xROLLOS 843 70 18 

GRAPAS 40 

 ANÁLISIS Y RESULTADOS 
 

4.  Definir  los  requerimientos  de  insumos,  equipos  auxiliares  y  el 

personal operativo en función a las sugerencias del fabricante del 

laminador en frio 1850 

983 

30 

70 

246 

8 

18 

ACEITE HIDRÁULICO ANTIDESGASTE 
Central de Auxiliares (lts) 
CO2  (lts) 
CORES de CARTON(unid) 
CORES DE METAL REUSABLES PARA(15 T) 
FLEJES (230 mts) x ROLLOS 
FLEJES ( 100 mts) x ROLLOS 
GRAPAS 

2000 
700 
11800 
155 
358 
843  40 



Equipoe 

instrumento 

Cantidad Vida 

útil 

Uso Imagen 

Medidorde 

vibraciones 
1 

10 

años 

Elinstrumentoseusapara 
medicionesinstantáneasde 
descompensacionesypara 
comprobarelestadode 
mecanismoyrodamientos.Con 
frecuenciatambiénseemplean 
paravalorarelestadode 
pequeñosmotoreseléctricos 

Estetoscopio 1 
10 

años 

esuninstrumentosensiblede 
altacalidadquepermite 
detectarloscomponentes 
mecánicosproblemáticos 
medianteladeteccióndelos 
ruidosolasvibracionesdela 
máquina 

Medidorde 

temperatura 
1 

10 

años 

EsuninstrumentoMedidorde 
temperaturaparalamedición 
ensuperficies,objetossólidos 
oenlíquidos,concontactoo 
sinél. 

Estasgrúasseutilizanpara 
llevaracaboeltransportede 
materialestalescomo, 
50 

bobinas,rodillosentreotros, 
GrúaMóvil1 

añosestándiseñadasparaser 
operadasdeformaeficiente, 
ininterrumpidaysegura,en 
usocontinuo 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 



PERSONAL Nª 

PERSONAL 

OBSERVACIÓN 

Operadorenla 

estación 

preparado 

Operadorde 

entrada 

Operadorprincipal 

Operadordesalida 

Gruero 

Montacarga 

Total 

1 Debidoaladistanciaquehayentrela 
estaciónpreparadorayladeentrada 

1 Principal 

1 Principal 

2 Principal 
Auxiliar 

1 

1 

7 

PERSONAL NªPERSONAL OBSERVACIÓN 

Operadorenla 
estación 

preparado 
1 

Debidoaladistancia 

quehayentrela 

estaciónpreparadoray 

ladeentrada 

Principal 

Auxiliar 

Principal 

Auxiliar 

Principal 

Auxiliar 

Operadorde 
entrada 

2 

Operador 
principal 

2 

Operadorde 
salida 

1 

Total 6 

PERSONAL NªPERSONAL 

Operadorenelpaneldecontrol 

delaestaciónpreparadora 

1 

Operadorenelpaneldecontrol1 

delaestaciónentrada 

Operadordelpaneldecontrol 

principal 

1 

Operadorenelpaneldecontrol1 

delaestaciónsalida 

Total 4 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

Total de personal propuesta por 
 operador uno 

Total de personal propuesta por 
 operador dos 

Total de personal basado en las 

sugerencias del fabricante (Chalieco) 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 

Total de personal propuesta para operar el laminador en frio 1850 

 PERSONAL 
 
Operador en el panel de control de la 
 
estación preparadora 
 
Operador en el panel de control de la 
 
estación entrada 
 
Operador del panel de control   principal 
 
Operador en el panel de control de la 
 
estación salida 
 
Operario auxiliar 
 
Ing. Calidad y proceso 
 
Seguridad industrial 
 
Gruero 
 
Total 

Nº PERSONAL 
 
 1 
 
 
 
 1 
 
 
 
 1 
 
 1 
 
 
 
 2 
 
 1 
 
 1 
 
 1 
 
 9 



ANÁLISIS Y RESULTADOS 



ListadeRepuestosparadosañosde 

operacióndelLaminadorenfrío1850 

ParteMecánica RepuestodelosDispositivodeEntrada 

CODIGO NOMBRE CANTIDAD 
PRECIO 

UNITARIO(US$) 

MONTO 

TOTAL(US$) 
IMAGEN PROVEEDOR 

DispositivodeRodillo 3 2.886,89 8.600,87 Chalieco 

RodilloInferior 1 9.688,00 9.688,00 Chalieco 

Cojinete50E8X60X40 4 50,49 201,96 Chalieco 

Cojinete60C7X70X60 2 71,4 142,8 Chalieco 

Cojinete6012/60x95x18 4 12,34 48,96 Chalieco 

Cojinete52212/50X95X46 2 20,4 40,8 Chalieco 

Cojinete6315/75X160X37 2 306 612 Chalieco 

Rodillo 2 285,6 571,2 
Chalieco 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

5. Determinar los costos referenciales de los repuestos del 

laminador en frio 1850 



M EL 

Revisar fugas en la 

estopera, conexión de la 
manguera, en los sellos 

(vástago, pistón y 

guardapolvo) 

Remplazar los sellos 

(vástago, pistón, 

guardapolvo) y 

manguera 

Llaves 
convencional, 

combinadas y allen 

sellos vástago, 
sellos  pistón, sellos 

guardapolvo y 

manguera 

 T  
 
 
3A 

X  
 
 
X 

30 min  
 
 
 2h 

Lubricar por engrase  
Lubricar por engrase 

 
Lubricar por engrase 

 
Lubricar por engrase 

 
Remplazar 

 
 
Remplazar 

 
Lubricar por engrase 

Engrasadora 
manual 

Engrasadora 

manual 

Engrasadora 

manual 

Engrasadora 

manual 

Llaves 

convencional, 

combinadas y allen 

Llaves 

convencional, 

combinadas y allen 

Engrasadora 

manual 

Grasa convencional 

Grasa convencional 

 
Grasa convencional 

 
Grasa convencional 

 
Deslizadera 

 
 
Acople 

 
Grasa convencional 

 T   T 

  T 

  T 

 
3A 

 
 
3A 

 
 T 

X  
X 

 
X 

 
X 

 
X 

 
 
X 

 
X 

 20 min  
20 min 

  20 min 

  30 min 

 
  1h 

 
   1h 

 
 20 min 

X 
  Motor 
Reductor 

 
 Sensor 

1  
1 

Rutina de megado  
Verificar ajuste y 

funcionamiento 

MEGGER 

Llaves 

convencional, 

combinadas y allen 

A  
M X X 

 1h  
30 min 

  ANÁLISIS Y RESULTADOS 
 
 
 6.    Registrar  la  secuencia  básicas  de  mantenimiento  de  los 
 
componentes que conforman el laminador en frio 1850. 
 
 
 
 
   RUTINA DE MANTENIMIENTO 

SISTEMA: Planta Laminación 

EQUIPO: Laminador en Frío 1850 

COMPONENTE PRINCIPAL: Bastidor 

UNIDAD RESPONSABLE: 

SECCIÓN: Estación Preparadora 

SUPERVISOR: 

TURNO: 

MANTENIMIENTO: Preventivo 

PLANO DE EQUIPO:   JB2372B32.4.0 

FECHA DE EJECUCIÓN: 

PÁGINA: 1/3 

COMPONENTE 
 SUB- 
COMPONENTE 

N° DE 
PZAS ACTIVIDAD HERRAMIENTAS MATERIALES E  INSUMOS 

FREC 
PERSONAL  E           I 

H/H 
 EQUIPO DE 
PROTECCIÓN 

Casco, Botas  
Casco, Botas 

Rodillos Arrastre 
 Superior e 

  Inferior 

2 
 Cilindro 
Hidráulico 

Casco, Botas,  Tapaboca 

 
 
Casco, Botas, 

 Tapaboca 

Casco, Botas,  Tapaboca 

Casco, Botas,  Tapaboca 

Casco, Botas,  Tapaboca 

Casco, Botas, 

 Tapaboca 

Casco, Botas, 

 Tapaboca 

 
Casco, Botas,  Tapaboca 

Casco, Botas, 

 Tapaboca 

Rodamiento  
Cremallera 

  Engranaje 

 
 
Deslizadera 

 
 
   Acople 

 
   Bocina 

4  
2 

 
2 

 
 
4 

 
 
 
1 

 
2 



N° DEPASES 
 ESPESORDE       ESPESORDE           % DE            LARGODE       LARGODE    VELOCIDAD 
ENTRADA (mm)   SALIDA (mm)   REDUCCIÓN  ENTRADA (m)   SALIDA (m)      (m/min) 

TIEMPODE      TIEMPODE 
 PROCESO    PREPARACIÓN 

  (min)                 (min) 

TIEMPO 
 TOTAL 

  (min) 

1 
2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

 6 
 4 

 2 

 1 

0,6 

0,5 

0,4 

0,3 

 4 
 2 

 1 

0,6 

0,5 

0,4 

0,3 

0,2 

33% 
50% 

50% 

40% 

17% 

20% 

25% 

33% 

 334,82 
 502,23 

1004,46 

2008,92 

 3348,2 

4017,84 

 5022,3 

 6696,4 

 502,23 
1004,46 

2008,92 

 3348,2 

4017,84 

 5022,3 

 6696,4 

10044,6 

 500 
 800 

 900 

1000 

1050 

1100 

1150 

1200 

1,00 
1,26 

2,23 

3,35 

3,83 

4,57 

5,82 

8,37 

5 
5 

5 

5 

5 

5 

5 

5 

 6,00 
 6,26 

 7,23 

 8,35 

 8,83 

 9,57 

10,82 

13,37 

PRODUCTIVIDADPORPASEDELLAMINADORENFRÍO1850 

  ANÁLISIS Y RESULTADOS 
 
7. Determinar el comportamiento esperado de producción del 

laminador en frio 1850. 
 Productividad por pase del nuevo laminador en frio 1850 

%𝑟𝑒𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜ó𝑛 = 
𝑒𝑠𝑝𝑒𝑠𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 − 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑠𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 

 espesordeentrada 
∗100 

𝑙𝑠 = 
espesor de entrada ∗ largo de entrada 

 espesor de salida 

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜 = 
𝑙𝑎𝑟𝑔𝑜 𝑑𝑒 𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 

 velocidad 

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜 + 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

 

 

Espesor: 6 mm 

Largo: 334,82 m/s 

 Peso: 6675,6 Kg 



  ANÁLISIS Y RESULTADOS 
 
7. Determinar el comportamiento esperado de producción del 

laminador en frio 1850. 

 Detalle del proceso de producción del nuevo laminador en frio 1850 

PROCESO 
 (min) 

48 
24 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

  6 
 6,25 

 7,23 

 8,34 

 8,82 

 9,57 

10,83 

13,37 

 6 
 4 

 2 

 1 

0,6 

0,5 

0,4 

0,3 

 4 
 2 

 1 

0,6 

0,5 

0,4 

0,3 

0,2 

6675,60 
6341,82 

6024,73 

5723,49 

5437,32 

5165,45 

4907,18 

4661,82 

6341,82 
6024,73 

5723,49 

5437,32 

5165,45 

4907,18 

4661,82 

4428,73 

333,78 
317,09 

301,24 

286,17 

271,87 

258,27 

245,36 

233,09 

5% 
5% 

5% 

5% 

5% 

5% 

5% 

5% 

  TIEMPO 
 
ENFRIAMIENTO 
 (Horas) 

DETALLEDEPRODUCCIONDELLAMINADORENFRÍO1850 

Caliente 
 Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

 Frío 
 Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

Frío 

CHATARRA 
 (Kgs) 

% DESPERDICIOS PROCESO 

 ESPESOR(mm) 
 
 
ENTRADA         SALIDA 

 PESO(Kgs) 
 
 
ENTRADA         SALIDA 

𝑝𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒 𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 = 𝑝𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 ∗ 0.95 
 
𝑐ℎ𝑎𝑡𝑎𝑟𝑟𝑎 = 𝑝𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 − peso de salida 

% 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜 = 
peso de entrada − peso de salida 

 peso de entrada 
∗ 100 



Aleacion 
Espesordel 
materialde 
entrada 

Longituddelabanda 

Anchodelabanda Pesodelabobina 

1100 8mm 426m 1700mm 15672kg 

Nº 
pases 

Espesordelabanda(mm) 
Tiempo 

deLaminación(s) 

Turnosdiarios 
deproducció
n 

Toneladas 
reales 

Producidas 
(Tn) 

Toneladas 
procesadaspor 
elEquipo(Tn) 

Espesordel 
materialde 
entrada 

Espesordel 
materialde 
salida 

Tiempode 
laminación 

Tiempo 
auxiliar 

Tiempo 
total 

1 8 4.50 185.9 300 485.9 3 15.672 15.672 

2 4.50 2.40 289.0 300 589.0 3 15.664 31.328 

3 2.40 1.30 295.2 300 595.2 3 15.656 46.968 

4 1.30 0.70 402.0 300 702.0 3 15.648 62.592 

5 0.70 0.36 723.3 300 1023.3 3 15.640 78.200 

6 0.36 0.20 1092.0 300 1392.0 3 15.632 93.792 

4787.4 

ANÁLISIS Y RESULTADOS 

7. Determinar el comportamiento esperado de producción del 

laminador en frio 1850. 

Producción por toneladas reales y producidas con aleación 1100 



Diagram 
   CONCLUSIONES 
 
 
  Se  identificó  todo  la  información  técnica,  operativa  y  tecnológica 
  de  acuerdo  con  la  documentación  suministrada  por  la  empresa 
  trasnacional   chalieco-china. Con el fin de conocer a profundidad 
  el  funcionamiento,  propiedades,  uso  e  importancia  del  laminador 
  en frio 1850, ya que esto a su vez define y da a conocer el equipo. 
 
 
 A través de las herramientas de análisis, como son los diagramas, 
 se  llevó  acabo  la  descripción  del  proceso  de  instalación  de  cada 
 componente  que  conforma  el  laminador  el  frio  1850,  ya  que  este 
 gran  importancia  para  la  superintendencia  de  proyecto  conocer  el 
 proceso  de  los  mismo,  para  cualquier  eventualidad  que  se  pueda 
 presentar  durante  la  instalación,  en  la  puesta  en  marcha  y  en  un 
 futuro en funcionamiento. Además de la especificación del proceso 
 operativo y de producción. 
 
 
Se  registraron  los    parámetros  de  operación  del  laminador  en  frío 
1850 de acuerdo a las pruebas FAT realizada en la república popular 
china, donde se indicaron y realizaron unas series observaciones, y 
modificaciones  acordadas  entre  la  empresa  Corpoalum  Alcasa  y la 
empresa   trasnacional   chalieco-china.   Para   documentación   de   la 
misma  se  diseñó  un  formato  de  registro  de  las  pruebas  FAT  que 
contiene los resultados de dichas pruebas, acuerdos y 
observaciones dadas. 

  1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 2 
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Diagram 
  CONCLUSIONES 
 
 
 
 
 Se    logró    definir    los    requerimientos    de    insumos 

 necesarios para la puesta en marcha y operación del 
 equipo,   tanto   para   un   consumo   anual,   mensual   y 
 semana.   Se   verá   reflejado   en   una   tabla,   lo   antes 
 mencionado.       Además       indica       los       equipos       e 
 instrumentos auxiliares que se requiere para el buen 
 funcionamiento      del      laminador      en      frio      1850. 
 Finalmente, el personal operativo indispensable para 
 operar  el  equipo,  en  cual  se  determinó  la  cantidad 
 de   personal,   mediante   la   técnica   para   pronosticar 
 las necesidades del talento humano. 
 
 
 
 
 
Se determinaron los costos de los repuestos del laminador en 
frio 1850, de acuerdo a los precios unitarios establecidos  por 
el   proveedor   (Chalieco).   Además,   se   comprobó   que   cada 
repuesto indicado en las listas de los mismos se encuentre en 
el almacén de repuesto. Asimismo, el diseño de una tabla de 
lista de repuesto para el   laminador en frío 1850, que lleva el 

para  dos  años  de  operación  del registro  de  los  repuestos 
equipo. 

 4 
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Diagram CONCLUSIONES 

Se   elaboró   un   plan   de   rutinas   de   mantenimiento 
preventivo,   para   cuando   el   equipo   esté   operando, 
mediante   un   conjunto   de  acciones  necesarias  para 
mantener el mismo en funcionamiento, reduciendo las 
averías y paradas imprevistas. 

De    acuerdo    con    los    parámetros    y    documentación 
referente   a   la   producción   entregada   por   la   empresa 
chalieco,  se  logró  estimar  el  comportamiento  esperado 
de  producción  por  toneladas  reales  y  procesadas  de 
acuerdo al espesor. 
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Diagram   RECOMENDACIONES 
 
 
 
 
 
Exigir a los proveedores de la nueva tecnología a incorporar 
que proporcionen información técnica de sus equipos en el 
idioma oficial del país, haciendo buen uso de él. 
 
 
 
 
 Participar   de   una   manera   conjunta   todos   los   entes 

involucrados (Supervisores, Superintendentes, 
Operadores,   mecánicos,   electricistas y   Personal   de 

ingeniera   Industrial)   en   la   revisión   de   los   manuales 
técnico    operativo    y    documentación    relacionada    al 
equipo,  debido  a  que  dichos  manuales  y  documentos 
entregados  por  la  empresa  Chalieco,  deben  revisarse 
en consenso, con el fin de unificar y llegar a los mismos 
criterios. 

Tener ante mano los insumos necesarios y así evitar demora 
en la puesta en marcha del laminador en frio 1850. 

1 

2 

3 



Diagram  RECOMENDACIONES 
 
 
 
 
Planificar  cursos  donde se instruya  al personal  sobre la nueva 
tecnología,    en    este    caso    del    laminador    en    frio1850    de 
Corpoalum  Alcas.  Además  de  conformar  el  personal  que  va 
operar  el  equipo  y  su  vez  capacitarlo,  para  garantizar  el  buen 
funcionamiento eficiente y productivo del equipo. 

Sistematizar en el almacén de los repuestos de Corpoalum 
Alcas,  los  repuestos  entregados  por  el  proveedor  de  la 
empresa Chalieco. 
 
 
 
 
 
Registra las pruebas SAT (vacío y carga) que se realizaran 
luego  de  completar  las  instalación  total  del  laminador  en 
frio 1850. 

Elaborar   las   practicas   operativas   de   las   consolas/panel   de 
control y de mantenimiento del equipo 
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