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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 razon, gue uno

de sus principales objetivos es adecuarse tecnoldgicamente para
dominar y desarrollar la produccion de aluminio y sus derivados,
logrando de este modo satisfacer las necesidades del mercado y las
expectativas del mismo.

Asi mismo la Superintendencia de Administracion Tecnologica en
conjunto con la Superintendencia de Proyecto se esta encargando del
proyecto de inversion de la planta de laminacion de la instalacion del
nuevo equipo en esta area, especificamente del laminador en frio1850.

En el presente trabajo de investigacion se presenta el Analisis

Operacional para el Proceso de Instalacion y Puesta en Marcha del
Laminador en Frio 1850 en CORPOALUM ALCASA.

A S




U
N

%(")//g PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Corporacion 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  areas operativas

fundamentales las cuales son: planta de reduccion, planta de
fundicion, planta de laminacion y planta extrusora

, 7

La planta de laminacion de CORPOALUM ALCASA se encarga de

la fabricacion de laminas y bobinas para sus diferentes usos, consta

de una serie de maquinas principales como la fresadora, hornos de
precalentamiento, Horno de Recocido, rectificadora, colada
continua, laminador en caliente y laminador en frio.
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A través de una inversion del convenio bilateral China-Venezuela con la

productora de aluminio CORPOALUM ALCASA se esta proyectando para

el rescate de todas las areas productivas de esta empresa, entre ellas el
area de laminacion, la cual estara destinada para la adecuacion

tecnoldgica de la misma, con el fin Gnico de mejorar la calidad y eficiencia
en sus productos asi como también llevar a cabo sus planes de
produccion a un 99.9%.

Cabe destacar que no solo con instalacion y adecuacion de nuevos
equipos se puede garantizar el aumento en su produccion, sino gue
también se deben llevar a cabo y cumplir eficientemente todas y cada
una de las actividades relacionadas a este proceso.

=

El plan de adecuacion en CORPOALUM ALCASA, estima la
incorporacion de un nuevo laminador en frio con nueva tecnologia china,
Este equipo tiene la capacidad producir laminas de aluminio de espesor
entre 7-10mm, utilizando aluminio en bruto de colada continua o en
caliente. Los productos acabados tienen un espesor minimo de 0,2 mm,

se pueden utilizar para producir material en bruto.
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Cabe destacar que el proceso de instalacion y/o montaje del nuevo
laminador en frio, estd siendo ejecutado por la empresa Transnacional
CHALIECO (China) en conjunto con la empresa contratada venezolana
PROTECNICA, este proceso consta de varias etapas; obra civil, mecanico,
hidraulico y eléctrico.

Ademas, los componentes principales, repuestos del nuevo equipo,
Insumos, materiales y herramientas a emplear son traidos del extranjero.

Esto trae como consecuencia la dependencia de los extranjeros fabricantes
de la tecnologia que poseen conocimiento de los manuales técnicos tanto
operativo, mecanico, mantenimientos, entre otros. De igual manera, la
informacidn tecnolégica acerca del laminador en frio que esta en proceso de
instalacion, no es completamente dominada por la empresa CORPOALUM
ALCASA.

"
Actualmente la Superintendencia de Administracion Tecnologica en conjunto
con la Superintendencia de Proyecto, se encarga de la inspeccion del
proyecto de la planta de laminacién, de la instalacion del nuevo equipo en

esta area, especificamente del laminador en frio1850
T —
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Por esta razon, la Superintendencia de Proyecto requiere evaluar el
proceso operativo, los componentes del mismo e insumos para determinar

la incidencia de cada uno, asi como la capacidad de produccion por
espesor y conocer los parametros que se tomaran en cuenta para llevar a

cabo la produccion. Ademas, el personal que se requiere para operar el
equipo.

Esta misma superintendencia, desarrolla estudios donde evalia 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 documentacion

necesaria para la instalacion y funcionamiento del nuevo laminador en frio
1850. Esto depende de la informacién suministrada por proveedor

Chalieco empresa transnacional China

Por esta razon, es importante el desarrollo de este trabajo, puesto que se
generaria descontrol en los procedimientos establecidos, dependencia de la
empresa Chalieco, dafnos prematuros en el equipo, costo de mantenimiento
correctivo, baja productividad, pérdida de produccion y personal
Innecesario
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Evaluar el proceso operativo para la instalacion vy
puesta en operacion del nuevo laminador en frio 1850
de CORPOALUM ALCASA
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-Olmportancia ) "énOAlcance )

Para la superintendencia

El tiem ra el rroll
de proyecto es de gran tiempo para el desarrollo

de la investigacion fue de

Importancia esia veinte cuatro semanas
evaluacion debido a que le y )

: (24) de estadia en planta,
proporcionara la

desde el quince (15) de
febrero hasta el treinta vy
uno (31) de julio del ano
2016, en el  horario L
comprendido de y &
7: 00 AM a 3:00 PM. ! £

= . .. T e}

informacion necesaria para

conocer el nivel optimo de
produccion al cual deberia

estar el laminador en frio
1850.
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Ubicacion -
CORPOALUM ALCASA se encuentra ubicada ‘ 5% e
a los margenes del Rio Orinoco en el Estado . AT
Bolivar, al Sur Oriente de \enezuela - —a
especificamente en la Av. Fuerzas Armadas, e — A’/
Zona Industrial Matanzas, Puerto Ordaz - LR

*

Estado Bolivar ' PG

Filosofia de Gestion

Vision: Posicionar a CORPOALUM ALCASA como promotor del desarrollo
endogeno, impulsando la industria del aluminio, permitiendo diversificar y
transformar la materia prima en productos terminados, que aporten al
sostenimiento socio- econdémico del pais, a traves de empresas de
produccion social, bajo las premisas del nuevo modelo productivo que
apunta al Socialismo del Siglo XXI.

= | ' i | - .

Mision: Producir, transformar y comercializar en forma eficiente los
productos de aluminio garantizando el suministro de materia prima al sector
transformador nacional, fomentando la diversificacion productiva con mayor
valor agregado, defendiendo la soberania productiva y tecnologica.
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¢ ALCASA\\=:
Departamento de Gerencia
Técnica Grsncs e
Garantiza la ejecucion oportuna de °"°';°'"’"‘”‘
actividades de planificacion, serends
prevencion, analisis, mejoras Yy Técnin
aseguramiento de la calidad, que
contribuyan al buen funcionamiento, TSI
de los procesos productivos, el Sistema dela
suministro de servicios de oo
asistencia técnica en materia de
Ingenieria de métodos e Ingenieria Superintendendi S
economica, y la evaluacion, Administracin ingenieria tdustial
desarrollo 'y control de las
innovaciones, transferencias y
asimilacion ~ de  tecnologia, en S (GRS ETSSS (g
concordancia con los objetivos de la concst oo || vaborsiono l contiolde || Codad v privesos
organizacion y los requerimientos Fndin — Catiny L

de los clientes.
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Tipo de Investigacion

De acuerdo con la estructura de la
investigacion a desarrollar y con el fin

de cumplir con los objetivos del
estudio, la investigacion se basa en
un estudio no experimental y se
considera:

Descriptiva
Documental

Evaluativa

DISENO METODOLOGICO

Disefo de Investigacion

El diseflo 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 asi una mayor vision e
informacion del proceso de
instalacion y puesta en marcha del
nuevo laminador en frio

& | > Beglan 7 . 2
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Poblacion y Muestra

Poblacion

La poblacion objeto para este

estudio, estuvo constituida por
todas las actividades del

laminador en frio 1850

Muestra / p L ( ! ”
SO N .L

Para efectos de la presente ﬂ A2 &

investigacion, la muestra- | © /. a |

coincide con la poblacion
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Observacion directa

" Entrevistas )
“semiestructuradass”

Técnicas y/o Instrumentos
de Recoleccidon de Datos
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Procedimiento Metodoldgico

Elaboracion de una tabla de resumen que contenga la
1 siguiente informacion: funcion, propiedades, uso e
Importancia. Del laminador en frio 1850.

Realizacion de diagrama de flujo del proceso de
instalacion de cada uno de los componentes que
conforma el laminador.

Realizacion de diagrama de proceso operativo y de
3 produccion

4 Diseio de un formado para documentar las pruebas FAT »

N
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Procedimiento Metodologico

Diseino de una tabla de datos que contenga los insumos y
5 equipos auxiliares que se requiere para la puesta en
marcha del laminador en frio 1850

Proponer el personar que se requiere, a traves de las
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
7 repuestos.

4 .

Disefio de una tabla que refleje los costos de repuesto del
8 laminador en frio , utilizando como herramienta Excel.

A
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Procedimiento Metodologico

Elaboracion de un plan rutinario de mantenimiento
9 preventivo, a través de las normas COVENIN 2500-
93 y COVENIN 3049-93

=

Comparacion la capacidad de produccion por
espesor del laminador existe Davy Mckee con la
informacion  suministrada por Chalieco de Ila
produccion por espesor del nuevo laminador en frio

1850. :
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Descripcion de la Situacion Actual de la Planta de Laminacion

Actualmente la planta de laminacion de la empresa

Corpoalum Alcasa, existe tres laminadores en frio (BIiss,
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 estan en funcionamiento. Lo que quiere decir,
que el laminador en frio Davy Mckee es el Unico que esta
produciendo.

Por esta razon, la Superintendencia de Administracion
Tecnoldgica en conjunto con la Superlntendenugde Proyecto

de la empresa Corpoalum Alcasa, IIe ana bo el proyecto dey,
adquisicion de un nuevo Iarhm n fri Este“ pro ecto
integral es para el rescate ge la Soberama Productiva del L —
Sector Aluminio de Coagoalum Alcasa. Considera adgcuas P
tecnoldgicamente sus procesos productifos, siend@itino de 10s -
objetivos alcanzar una ca '
TMA de productos laminado
uno de los equipos de mayo
capacidad de producir 177.000 T

de eblami
acto en
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Descripcion de la Situacion Actual de la Planta de Laminacion

El equipo de laminacion en frio, de nueva tecnologia fue

disenado y fabricado por la empresa trasnacional China
CHALIECO, considerando las especificaciones y parametros
exigidos por los técnicos de Corpoalum Alcasa. Actualmente
se esta ejecutando su instalacion hasta su puesta en marcha

con dicha empresa.

Este proyecto se inicio 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
construccion las de las areas auxiliares (edificio de la sala de
control, alimentacion eléctrica de 13.8KYV, ventilacion, sistema
CO2 vy filtro de placas), colocandose a la fecha un total de
concreto de 4200 m3 y 420 ton de acero.

wlty aoh i,

4

=
” L-—r-—.

A nivel de montaje e instdlacion de Ipos se(nlmarorr erL g

Diciembre del 2015 y presenta un avance'del 10%
ve reflejando en la siguiente
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Descripcion de la Situacion Actual de la Planta de Laminacion

\

ALCA SA\\.-.’-.'-'S:'

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

ND

10

11

12

13

Componente

MandrildelaEstacion
Preparadora

DispositivosdelaEstacion
Preparadora

Carrotransportadorde
BobinadelaEstacion
preparadora

DispositivoCentraldealtura

delaEstacionPreparadora

MandrildelaEstacionde
Entrada

cajaderesiduos

DispositivosdelaEstacion
deEntrada

Carrotransportadorde
BobinadelaEstaciénde
Entrada

DispositivoCentraldealtura
delaEstaciondeEntrada

SistemaPosicionadorde
CoresalaEntrada

SistemaVolcadordeCores
alaEntrada

Laminador

Dispositivosdetransmision
delL.aminador

Avance
(%)

50%

50%

0%

0%

50%

0%

50%

0%

0%

0%

0%
50%

50%

NO

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

Componente

Campanadeextraccionde
Humos

DispositivosdelaEstacion
deSalida

MandrildelaEstacionde
Salida

Motores

Carrotransportadorde
BobinadelaEstacionde
Salida

SistemaPosicionadorde
CoresalaSalida

SistemaVolcadordeCores
alaSalida

EnrolladordeCorrea

TransportadordeCores

MesadeRodillos

CarrodeCambiode

Rodillos

DispositivosdePesaje

UnidaddeEmbalaje

Avance
(%)

0%

50%

50%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

50%

0%
0%

0%
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Documentacion

LLa empresa transnacional Chaleico (China) encargada de la instalacion
y puesta en marcha, entrego a la Superintendencia de Proyecto de la
empresa Corpoalum Alcasa. Las siguientes documentaciones:

« Manuales técnicos del sistema mecanico, eléctrico, hidraulico,

neumatico, sistema de filtro de placa.

Manuales téecnicos del proceso de instalacion del laminador en frio
2 1850.

Planos mecanicos, eléctricos, hidraulicos entre otros

3
« Documento de las pruebas Fat.
4 _V— = el & o 2|
. « Documentacion relacionada a los insumos, repuestos, personal que se
5 requiere para operar el equipo, equipos auxiliares.
g P P quipo, equip — P = ~
i « Documentacion relacionada a la produccion.

e
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ANALISIS Y RESULTADOS

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

LaminadorenFriol850

Funcion

Propiedades

Importancia

Uso

Ellaminadorenfriotienecomofuncionprincipaldisminuirelespesordelas
bobinasqueseextraendelLaminadorenCaliente(CLESIMCOSIM)o
ColadaContinua;LasbobinasdeentradapuedentenerhastalOmmde
espesorylasbobinasdesalidapuedenalcanzarunespesorde0.2mm,
dependiendodelasaleacionesycaracteristicasdelproductofinal;
brindandobobinasconperfectoacabadodediferentesespesores,que
permitensatisfacerlosrequerimientosdelcliente.

Elequipopermitemantenerlaspropiedadesmecanicaalendurecimiento
pordeformacidnigualmentepermitelograrbajaresistenciamecanicayen
susaleacionesinclusoatemperaturaambienteycondensidades
ligeramentemenoraladensidaddealuminiode2,70g/igualmentepermite
lograrmuybajacorrosion

Permiteelprocesamientodebobinas(lisasyestriadas)aluminiode
diferentesaleacionesabajoespesores(minimo0.2mm)conalto
rendimientoyproductividad

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

Estacion Preparadora

Sub
ComponenteFuncion

SeencargadeeMandril.
desenrollarlasbobinaseCadena.
pormediodelaeMotor

transmisionde
eSoportedela
desenrolladogqueemite
caja
elmotordecorriente

alternaysucaja
*Caja
Desenrollador
reductora,deigual

formacontieneuneCilindro
mecanismogquepermitehidraulicode
lasincronizaciéndelexpiaciény

movimientopormedio
eDistribuidor
deunacadenade

transferencia.
eSensores

Componentes

eléctrico.

reductora.

reductora.

extraccion.

hidraulico.

Imagen

EsunaestructuraeCizallade
metalicaquesecorte.
encargarllevaracaboeRodillos

elprocesodecortedela
sdepunta.

puntadelabanda.A

eRodillode
Bastidortravésdelosrodillosde
arrastre

arastresuperiore

superiore
inferior,asicomoelinferior.
rodilloenderezadordeeSensores
puntaylacizallade

enderezadore

Sub
ComponenteFunciénlmagen
Componentes

Seencargade
mantenerlabanda
correctamente

presionadaalmandril,
hidraulico.

RodillodePis6n
deigualmaneraevitaeBrazo
deEntrada
quesedesenrollelapéndulo.
bobinadeformaeSensores
imprevista.
servirderecipienteparaeEstructurade
recolectarlaspuntasacero.
arrojadasporlacizalla
decorte,permitiendo.

Cajade

Residuo
seencargadetrasladareRuedas.
(conlaestiba)labobinaeMotor
eléctrico.

desdelamesade

Carroderodilloshastael
hidraulico.
TransporteDedesenrollador

Bobina

manguera.

SeencargadedetectareCilindro
laposiciéndelbordedehidraulico.
labandaysuministraraleBrazo
péndulo.

mismotiemposefiales

eSoportedel
cilindrode
aceite.

«Cilindro

«Cilindro

eCuna.
ePaleta.
eRieles
ePorta

eSensore

eSensores.
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ANALISIS Y RESULTADOS

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

Estacion Entrada

ALCA SA\\B-.'-}E:'

L Sub - Sub
Componente Funcion Componentes Imagen Componente Funcion Componentes
| Es una estructura Mesa de Detecta la posicion del Cilindro
S l: uctu N limentaci borde de la banda y hidréulico.
metalica que se alimentacion suministrar _ al mismo Brazo
encargar de guiar la guia de tiempo sefiales péndulo.
banda a los rodillos de entrada. Dispositivo positivas o negativas Sensores.
Bastidor de los trabajos. A través de los * Rodillo de Centrar de que indican la correcta
dispositivos de rodillos de arastre ?(;E‘T‘It(;e y Altura o incorrecta posicion de
i i i i la bobina al momento
Entrada superior e |n_fer|0r, asi deflector. 0 0
como el rodillo deflector, Rodillos guia de ingresar al mandril
rodillos gufa, los rodillos Rodillos brida dl st
brida y la mesa de : Cilindro
alimentacion guia. hidraulico ?T(\’gggtr&i‘lr cﬁ ErletTrt: dgEI Soporte.
| i e Dos palancas.
Estaencargadopara ¢ | volcador Szt § R Cilindro
sufraaiguna hidraulico.
alamatt:_er cljos cdorles, que e tCarro ad deformacién debido al Rodillo
son retirados de ransportador :
. Halcore Soporte de peso generado por la Brazo
Sistema de desenrollador, todo esto . : Movimi bobina. andul
Cuna. ovimiento pendulo.
Volcador de con la ayuda del carro . ) Sensores
3 Mecanismo
Core posicionador de cores
que se mueve desde el . g;’r'?:‘zg
volcador hasta el - s . .
sincronizacion permite sostenery abrir
desenrollador de - ) Arbol del
entrada. . la bobina mientras que Arbol de
' : Riel. proporciona la tension mandril.
E_'(;”]d:? necesaria para iniciar el CZJa .
t : idraulico. roceso de laminacién Iecuctona:
se encarga de trasladar e Ruedas. En frio. Rodillo pisén.
(con la estiba) la bobina e Motor Soporte del
desde la mesa de sctri rodillo pison.
. eIg(_:trlco. Desenrollador Cilindro
rodillos hasta el ® Cilindro idrauli
o hidréaulico de
Carro de el ey hidraulico. expansion y
- D + Cuna extraccion
ransporte De Paleta. Distribuidor
Bobina * Rieles. hidraulico
®  Porta Dispositivos
. Mmanguera. de centrado.

Sensores

Dos motores.

Imagen
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ANALISIS Y RESULTADOS

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

Estacion de Laminado

ALCA SI‘I\\)};JE

Componente Funcion Sub
Componentes
Elbastidoresla oVigadeunion
estructuraprincipaldel partesuperior.
laminador,aestevan eBase
. acopladostodoslos metalicas.
Bastidor i
componentes oCerrojos.
necesariosparael eSoporte
funcionamientodel metalico.
sistema eMotor.
Funcionancomoun «Cilindro
soporteparamantener
- lafuerzaquese
Cilindrode requiereenelproceso
Carga delaminacion.
Permitelanivelacionde -
losrodillosdeapoyo oCunade[Ifido
. - deoperacion.
manteniendoloslimites «Cufiadellado
Sistemade permisiblesdelalinea detrasmision
~ centralenelprocesode '
Cufia laminacic ePlacashase.
aminacion. S
eRodillosinfin.
oVigade
conexion.
eRodillode
apoyo
superior.
eRodillode
apoyoinferior.
. eChumacera
Lafgnmondelos delrodillo
rodlllosdeapqucomo superiory
sunor_nbrelomdl_caes inferior.
ladeejercerpresiéna
Rodillosde losrodillosdetrabajo
ANnovo nermitiendola

Imagen

Sub

ComponenteFunciénimagen
Componentes
LosrodillosdetrabajoeRodillode
superioreinferiorsontrabajo
superior.

losquetienenel

contactodirectoconla

trabajo

Rodillosde
banda,porlotantoson

inferior.

Trabajo
loselmentosprincipales
queinterfierenenel
procesodelaminacion,
loscepillosescurridoreseCepillo
impedirquelosliquidosescurridor
superior.

(kerosene)que

intervienenenel
escurridor
procesodelaminacion
inferior.
Cepillospasenala

escurridoreslamina,evitandodeeste
escurridoras.

modoocasionar
manchasoimperfectos
quedisminuyanla
calidaddelproducto

final.

SeencargadeguiarlaeMesa.
bandaalosdispositivoseBoquillasde
aire.

desalida.

MesaPlegableproximidad.
deGuiaalaeActuadortipo
SalidaL.

hidraulico.

soportedel

~ilindra

eRodillode

«Cepillo

eGomas

eDetectorde

«Cilindro

eTubode
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1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia
del laminador en frio 1850.
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ALCA SA\\B:‘33£

Estacidon de Salida

Componente Funcién Sub Imagen Componente Sub Imagen
Componentes Funcién
Componentes
EstaencargadoparaeVolcador
alamacerloscores,queeCarro
eSistema posicionador
medidorde seranretiradosparaser
espesor. Qecores. )
Losdispositivosde eCizallade introducidosalarboldel
salidapermitenmedir corte. Mecanismo
laplanituddelalamina, *Rodillo mandrildelenrollador,
yenconjuntoconlos medidorde ) volcador. .
demascomponentes planeza. Sistema deestem_odoreallzarel
. . volcadorde eMecanismo
. realizarelcortedela eRodillode .
Bastidordelos coladelabobina,yel anaulo cores procesodeembobinado
ClETERsEE enderezamientédela ’ envolvente pivoteante.
salida s . : ' delabanda,todoesto
lamina;permientode eRodillo «Cilindro
E?;gﬁgregz?;;a”a Ce iﬁsg:ftor' conlaayudadelcarrohidraulico.
L] .. -
mandrilyculminarel rodi’I)IO gﬁzlsc‘;;nuic\ilc;giizzrjs-Plvote.
procesod_e deflector. arboldelmandrilde
enrollamiento. Mesade salidahastaelvolcador
salida. decores.
eRodillopison
desalida seencargadetrasladareRuedas.
(conlaestiba)labobinaeMotor
eléctrico.
desdeelenrollador
Enrollador Permiteelenrolladode eArboldel «Cilindro
labandaquevienede mandril. hastalosdispositivos
losdispositivosde oCaja Carrode
salida,ofreciendola reductora. hidraulico.
fuerzadeapriete «Cilindro TransporteDedepesaje
necesariaparaguelas hidraulicode eCuna. )
espirasqueden expansiony Bobina
completamenteunidas extraccion sPaleta.
parasuposterior eDistribuidor *Rieles.
flejado. hidraulico sPorta
eDosmotores. manguera.
eSensores
Luegoquelabanda eCorea.
ingresaalenrolladorde eTensionador
mmliAdA Almcavmem A A~~~ I
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1. Identificar las funciones, propiedades, uso, e importancia
del laminador en frio 1850.
Componentes Complementarios
Componente Funcién Sub Imagen
o Compznentes Compon SUb .
Seencargadecolocar FU ncion I magen
losflej ente
jedemetalala Componentes
bobina,asimoevitaque
estasedesatede
maneraimprevista. Seencarga
especialment
Unidadde eparael
flejado . , .
. cambiorapid
s d . «Controlde
s odelos
lafinalidadd ifi ’
e | e rodillosdeAp
1Spositivode especificaciones OyO,ESta
pesaje requeridasporel
cliente.Sucontrolse CompueStOde -
llevaacabopormedio «Cilindro
delpaneldecontrol. tres
para
: tramascadau
eRodillos. sacare
«Cadenas. noconel . .
eMotores. . introducir
mecanismod
o los
. : rodillos
acclonamient
eMotores.
. 0 .
Seengargadedistribuir . . oRieles.
lashobinasalas Independlent
diferentesestaciondel
Mesade laminador,estase e,
dill t tadaal H
e carrodedescargade denominados
bobi Idi iti
il carro
Carrode grande,carro
cambiod mediano
e ycarropeque
v llAA~ ~
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2. Describir el proceso del montaje, operativo y de produccion
del laminador en frio 1850 a traves de diagrama de flujo.

Descripcién del proceso de instalacién del bastidor principal.
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Proceso de instalacion del bastidor principal como se muestra en la

siguiente figura:

Base del bastidor Desembalaje de las
instalada columnas del bastidor

Traslado de la Bastidor
columna instalado
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Descripcién del proceso de instalacién del sistema enrollador.

ALCA SA\\.'.""‘.'.?

- O AR On el Tarrarnee
- S P RO o e AT o

Qe iweslencsietim o Bl soquescles

=
TR

ey warwes g tean cles
D octico (KIREAMCO 21 v
BesOe ilees

Coorm e g ode
o b -(KﬂAN-(“ﬁ""i —r

Ecpuipo
Sy Suliecos
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Descripcién del proceso de instalacién del sistema enrollador.

v

Con una grda de
portico (KRANCO 21)

Equipo
topografico

eléctricos

4

Aceite

- //
~ hidraulico I
\6 ' ; <

- ‘zab.‘es r%
#))
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Descripcién del proceso de instalacién del sistema enrollador.

ALCA SA\\}'.?:‘E

-

/iElirollacﬁr IM .

Desembalaje y Limpieza del
Enrollador
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Descripcion del proceso operativo de laminacion en frio

Soallde de 1l ohilmaes el
Ioneyyirysmeticar asrn cxaonliicnrm bes o>
crealsactise ceearaRirne s

Diagrama: Proceso NP L L
Proceso: laminacion en frio = S Py e SRt

. _‘l ‘
Inicio: salida de la bobina ° e
del laminador en caliente o L

colada continua R ST ftmnmessrEmcionrn Sl G
Fin: almacenada

CColocoacdoa o ool SO T
tramoportacoeor ader ey ooty icm
R res e e ol © raa

- - dfzmclcar « » fza
EmmRtamaes D r oo parawnrsact e ras

U st eaesiclan 1
foevrn e reslilescic chles lea - awteac
" e L -~
- nench L) 1ann
-
<3 i 4 i== " -
Ton ol

>
-
=i
Coealcpesmctn oy Rl ccarros :
L i R R con o e = e e v -
= e e s hien vsa "3 b*
= N '~.

e - roxcdill b frytesr s
.
e E = F—y
Ly
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Descripcion del proceso operativo de n en frio

Ssan:tenrriza cdsascrararesilisactcanr

I ircascdiacicisn il ssiss T ey
cAma s mnrwresil S cfes v

Resumen
20

FProciaomacia oo ol ractiila
[ e )

(D ecamprlen—mmcids aa lcaas
D e o itinvesm ol EErmvtreoaal ow

IrsssErescoecicD e resasliiz=cscl s preor =)
CrpoeErsacdcary e bea Ss e iichOry cle=
E ratranctian

CSuiaactas o oo vorddillo=s cles
IV calreajs»

Coesssialan maacions av 1o
climzgrcancitisverns cflons scoallcfsae

IR SR e rsl Car =a
Pl Earwhtoescd W «<orw

B e e S e P
LE=N o S B

o rewresibccta cany ol oy ol
& troans s ol o rmeras ot o
CE TN Oy B e O SOl e S

czrivcallleaclicar
ense wsrywrsesliwes

st ajesteacles goroar ©
2 kscHrTeEzes rrsiczeat
fea== forrinr P S T

1 ss paescsa e el A Esesseas ) cou
= nq‘ e w0

E. ll-_nf(_l.n‘gt_:

ca.w-dl(b

Total: 32

Coealcssssadtica srry anl Bl rr o>
Trearmss et Sset o =n LR sk | Lotz

[ l.—\n' shas e .r—f
;’oﬂacl
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Descripcion del proceso de produccion de laminacion

Horno de Precalentamiento - 120.000 TMA Laminador en Caliente

2 Nuevo Clecim-Cosim (120.000 TMA
Fresadora , 180.000 TMA H. Prec.(40000TMA) : ( )

ENTRADA ,
89'4%"“ => | i—
Equipo Coladza =

En Proceso De Equipo Colada

Reacqoggdicione Nuevo(12000 TMA)
£ ﬁ 4 Hornos de Recocido -48.6
TM/ Proc. (En 16 Horas) ﬂ
! 2 Canefco- modificado (Atm. ) ) Nuevo
Lammadqr en Frio - Umted Control.) Laminadores en Frio jaminador en
Repotenciado .3 _t__ TMA 2 hornos Ginea e Davy Mc Kee frio 1850
7 e - e

----- H.Recoc.

42.676 TMA (17700 TMA)
(16500 o

- Bliss
Repotenciado - Niveladora a Tension
35.000 TMA 36.000 TM/A
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3. Documentar los parametros establecidos en las pruebas FAT,
realizadas al laminador en frio 1850.

:NH o\ Registro de las las pruebas FAT (Factory Acceptance Test)delLaminadorFrio 1850 A
A3 §ry g A ALCASA\ 5
Nombrede| . . . . . .
(e ®440/01200 X 1850mmunidad de laminador en frio de aluminio de cuatro rodillos no reversible
Fabricante] EmpresaTransnacionalCHALIECO(China) Proveedor|EmpresaTransnacional CHALIECO(China)
Compradof EmpresaCORPOALUMALCASA(Venezuela) lPagina: ] 01-abr
, . |FreddyPerdomo,
Fecha i Flersiel o gy MaryBricefio
. Lugardon realizaronl Actividades encargadosde | . .
realizadadg 26-08-2013 o za b e LuoYang(china) ( g MiltonCharita,
pruebas evaluare .
laprueba . P MarceloColinay
Mecanica P OscarTovar
Nombredd|
. . Resultados . .
equipo Pruebarealizada Observacién Solicitud Acuerdos
individual Califica(\)] Nocalifica(X)
e Inspeccidn de cada piezas del N liver i lad | i d=Se solicité a CHALIECO que los CHALIECO acuerdo
equipo 0s c_lver Insta a_ _OS en 0? v§st_agos Sustituya po: ipoapernado para |sustituirel tipo
los diferentes cilindros hidrdulices sqn . . . . .
del tioo basico minimizarel del vastago yroturajcliverporlos
e Evaluacién del funcionamiento P ( dea—zllos‘a corto plazo a solicitados.
del equipo # n
7 !_—" JE R ' H_AECO “acordd
Cilindros X ;& real e N
hidraulicos maq‘uin%ko a toda
EIERENG ic ic los vistag solicité que e ma de apriete} los ciﬁd'r S f
los cilindrf)s hidraulicos son del tipg. " randre - hidigtilicaaih I(t
erforado N ajuste a través de'llave de ut nfet
P \ combinagion '
|
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4. Definir los requerimientos de insumos, equipos auxiliares y el

personal operativo en funcion a las sugerencias del fabricante del
laminador en frio 1850

Insumos que se Requiere para la Puesta en Marcha y Operacion del
Nuevo Laminador en Frio 1850

W - =

INSUMOSDELLAMINADORENFRi01850

INSUMOS CONSUMO
ANUAL MENSUAL SEMANAL
(Tm/A) (Tm/mes) (Tm/sem)
PARAUNAPRODUCCION 177000 14750 3688
ACEITEDELAMINACION(Kerosene)(lts) 50000
ADITIVOPARAELACEITEDE 8100
LAMINACION(Ist)
TIERRAAMIRILLA(Kg) 10080 840 210
TIERRABLANCA(Kg) 60480 5040 1260 !
LUBRICACIONACEITE(Its) 10000 l}__,__
B

TELAFILTRANTE(mts) 23520 1960 490 ) )

', -
LUBRICACIONAIRE/ACEITE(Its) 500

“\.
LUBRICACIONACEITE(XYZ-500LB-P)(lts) 1000 v

[l

) g

ACEITEHIDRAULICOANTIDESGASTE 1500
(AGC+AFC)(Its)
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Equipos auxiliares e instrumentos que se requieren para el buen
funcionamiento del laminador en frio 1850.
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Elinstrumentoseusapara
medicionesinstantaneasde
descompensacionesypara
Medidorde 10 comprobarelestadode
vibraciones anos mecanismoyrodamientos.Con
frecuenciatambiénseemplean
paravalorarelestadode
pequefiosmotoreseléctricos

esuninstrumentosensiblede

altacalidadquepermite

10 detectarloscomponentes

Estetoscopio 1 ~ mecanicosproblematicos

afos . )

medianteladeteccidondelos

ruidosolasvibracionesdela

maquina

EsuninstrumentoMedidorde
temperaturaparalamedicion

Medidorde 10 - ) -
1 - ensuperficies,objetossélidos
temperatura anos .
oenliquidos,concontactoo
sinél.

Estasgruasseutilizanpara
llevaracaboeltransportede
materialestalescomo,

50
bobinas,rodillosentreotros,
GriaMovill
afosestandisefiadasparaser
operadasdeformaeficiente,
ininterrumpidaysegura,en
usocontinuo
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Personal requerido para la operacion del Laminado en Frio 1850.

Total de personal propuesta por
operador uno

Total de personal propuesta por

PERSONAL

Operadorenla
estacion
preparado
Operadorde
entrada
Operadorprincipal
Operadordesalida
Gruero
Montacarga
Total

Na
PERSONAL

1

OBSERVACION

Debidoaladistanciaquehayentrela
estacionpreparadorayladeentrada

Principal

Principal

Principal
Auxiliar

Total de personal basado en las
sugerencias del fabricante (Chalieco)

operador dos

PERSONAL NaPERSONAL OBSERVACION
Debidoaladistancia
Operadorenla quehayentrela
estacion 1 estaciénpreparadoray
preparado ladeentrada
Principal
) Auxiliar
Principal
Operadorde Auxiliar
entrada Principal
Auxiliar
Operador 2
principal
Operadorde 1
salida
Total 6
PERSONAL N2PERSONAL
Operadorenelpaneldecontrol 1
delaestacionpreparadora
Operadorenelpaneldecontrol1
delaestaci6nentrada
Operadordelpaneldecontrol 1
principal
Operadorenelpaneldecontrol1
delaestacionsalida
Total 4
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Personal requerido para la operaciéon del Laminado en Frio 1850.

Total de personal propuesta para operar el laminador en frio 1850

’ PERSONAL N° PERSONAL

Operador en el panel de control de la 1

estacion preparadora

Operador en el panel de control de la 1

estacion entrada '
' Operador del panel de control principal 1

Operador en el panel de control de la 1
estacion salida |

- Operario auxiliar | 5
Ing. Calidad y proceso - { Fa 1 ( '3 .‘ )
~ Seguridad industrial 1 «\)\ ,  =
4Gruero }} }\

Total
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Personal requerido para la operacién del Laminado en Frio 1850.

Leyenda |

P b

Estadin prepamdora ,) :’ ?‘
4 | N IRy
¥ = = | g £ i .
Estaddn deentrada . LEE g L‘ Py ;r.‘,,.'
RS i - Area: Sistema CO, Area; Ventilacidn CLLE _§ A King
nedo Forzada Fiiisee § 43

Estaddn de salida m e, 0 = i L‘. :

Componentes comunes ““%"” e SR S

sad0nansat |
SRR URRERY N Sistema de Fillro de Placas

Panel de controd ppal

Areas auwdliares

C
r
o]
q
u
i
s
v
1
s
t
# Operador ES Operador E
d =
oo S .
{ Calidad y
P ~proceso
1
a
n
t
. Operad
: i perador
Nuevo Laminador en Frio 1850 Auxiiar
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5. Determinar los costos referenciales de los repuestos del
laminador en frio 1850

ListadeRepuestosparadosanosde

operaciondelLaminadorenfrio1850

ParteMecanica RepuestodelosDispositivodeEntrada

PRECIO MONTO
CODIGO NOMBRE CANTIDAD UNITARIO(USS) TOTAL(USS) 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 2 714 142,8 Chalieco
Cojinete6012/60x95x18 4 12,34 48,96 Chalieco
Cojinete52212/50X95X46 2 20,4 408 Chalieco
Cojinete6315/75X160X37 2 306 612 Chalieco
Rodillo 2 2856 5712 Chalieco
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Registrar la secuencia basicas de mantenimiento de los

componentes que conforman el laminador en frio 1850.

ALCA SA\\.:"*:E'E

Voaey

TN e

RUTINA DE MANTENIMIENTO

SISTEMA: Planta Laminacién

MANTENIMIENTO: Preventivo

'EQUIPO: Laminador en Frio 1850

SECCION: Estacién Preparadora

PLANO DE EQUIPO: JB2372B32.4.0

COMPONENTE PRINCIPAL: Bastidor SUPERVISOR: FECHA DE EJECUCION:
UNIDAD RESPONSABLE: TURNO: PAGINA: 1/3
SUB- N° DE MATERIALES E PERSONAL EQUIPO DE
COMPONENTE COMPONENTE PZAS ACTIVIDAD HERRAMIENTAS IR FREC ~ = - = H/H PROTECCION
Revisar fugas en la
estopera, conexion de la
manguera, en los sellos T X 30 min Casco, Botas,
2 A Tapaboca
- (véstago, piston y
Giindrg uardapolvo)
Hidrdulico 2 g P
Remplazar los sellos Llaves sellos vastago,
(vastago, pistén, convencional, sellos pistén, sellos o, . 5h Casco, Botas,
guardapolvo) y combinadas y allen guardapolvo y Tapaboca
manguera manguera
i . Engrasadora i Casco, Botas,
Rodamiento 4 Lubricar por engrase B a— pes—— o T X 20 min Tanahoca
. Engrasadora . i Casco, Botas,
Cremallera 2 Lubricar por engrase Grasa convencional T X 20 min
manual Tapaboca
. X Engrasadora A e . Casco, Botas,
Engranaje 2 Lubricar por engrase T X / 20 min
manual Tapaboca
- Engrasadora m ( ’ + sco, Botas,
Lubricar por engrase o ‘ X ‘) min ! “Tapaboca
H — Sl " N
Deslizadera 4 Llaves ) ‘ Aam” co, Botas,
Remplazar convencional, " |Deslizadera 3A X 1h b A
combinadas y aIIen* - N
——
Llaves K )
) Casco,Botas, 1\
Acople 1 Remplazar convencional, Acople 3A X 1h ' 1 '1
combinadas y allen tv '
) Al Engrasadora % - T b, G — €asto, BO z +
Bocina 2 ubricar por engrase manual Grasa convencion | n ‘lT-ﬂpab
- iy
| Motor . X g
R - 1 Rutina de megado MEGGER A \s
Rodillos Arrastre [Taves
: Verificar ajuste .
Superior e Sensor 1 X J, y convencional, : , Botas
. funcionamiento .
Inferior combinadas y allen -
- .
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7. Determinar el comportamiento esperado de produccion del

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

Y, “ ~d
RS e ALCASA\\}-.‘:“:E
PRODUCTIVIDADPORPASEDELLAMINADORENFRiI01850
N° DEPASES ESPESORDE ESPESORDE % DE LARGODQE LARGQDE VELOC Télzé\gzggg PIIIIEEDI\:IESS(EDI\ T_:_E)'\_T_IAPLO
TENTRADA (mm)] SALIDA (mm) REDUCCION ENTRADA (m) SALIDA|(m)  (m/nfin _ ,
(mln) (min) (min)
1 6 4 33% 334,82 502,23 500 1,00 5 6,00
2 4 2 50% 502,23 1004,46 800 1,26 5 6,26
3 2 1k 50% 1004,46 2008,92 900 2,23 5 7,23
4 1 0,6 40% 2008,92 3348,2 1000 3,35 5 8,35
5 0,6 0,5 17% 3348,2 4017,84 1050 3,83 5 8,83
6 0,5 0,4 20% 4017,84 5022,3 1100 4,57 5 9,57
7 0,4 0,3 25% 5022,3 6696,4 1150 5,8 5 10,82
8 0,3 0,2 33% 6696,4 10044,6 1200 8,37 5 13,37
- | ]I 1 5
. Espesor: 6 mm . espesor de estrada — espesor de salida A
%reducciodn = *1 1
e Largo: 334,82 m/s espesor deentrada}V 2 B
e« Peso: 66756 Kg f _ & o W
[ argo de salida o X

tiempo,de proceso = -
‘ * velocidad

espesor de entrada * largo de entrada
espesor de salida

ls =

tiempo total =%¢
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7. Determinar el comportamiento esperado de produccion del

laminador en frio 1850.
Detalle del proceso de produccion del nuevo laminador en frio 1850

ALCA SA\\. oS

% desperdicio =

peso de entrada — peso de salida

* 100

peso de entrada

9, “ “~4
w&( .lﬂl lf AII"-I s Ll ALCA&\\B;;&;:Q:
DETALLEDEPRODUCCIONDELLAMINADORENFRiIO1850
TIEMPO ESPESOR(mm) PESO(Kgs)
PROCESO ENFRIAMIENTO| PROCESO CH'(A\ggA;I)RRA (APESRERDIEIT;
G . ENTRADA SALIDA| ENTRADA SALIDA
(Horas) (min)
Caliente ™ £/ 48 6 6 4 6675,60 | 6341,82 333,78 5%
Frio ®» Frio 24 6,25 4 2 6341,82 6024,73 317,09 5%
Frio > Frio 24 7,23 2 1 6024,73 5723,49 301,24 5%
Frio m Frio 24 8,34 1 0,6 5723,49 5437,32 286,17 5%
Frio mmd Frio 24 8,82 0,6 0,5 5437,32 5165,45 271,87 5%
Frio s> Frio 24 9,57 0,5 0,4 5165,45 4907,18 | 258,27 5%
Frio mmm) Frio 24 10,83 0,4 0,3 499‘7,18 4661,8 45,36 %
Frio f— Frio 24 13,37 0,3 0,2 4661,82 28,7 33, 09 )
2 'ﬁ - 3 | |
p y =
peso de salida = peso de entrada * 0.95 / N
chatarra = peso de entrada — peso de salida
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7. Determinar el comportamiento esperado de produccion del
laminador en frio 1850.
Produccion por toneladas reales y producidas con aleacion 1100
e Longituddelabanda
Aleacion materialde Anchodelabanda Pesodelabobina
entrada
1100 8mm 426m | 1700mm 15672kg
Tiempo
Espesordelabanda(mm) elamliEdE)
Espesordel Espesordel Toneladas
materialde materialde Tiempode Tiempo Tiempo | Turnosdiarios reales Toneladas
Ne entrada salida laminacion auxiliar total deproduccié Producidas | procesadaspor
pases n (Tn) elEquipo(Tn)
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
—
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° CONCLUSIONES ALCASA %

A traveés de las herramientas de analisis, como son los diagramas,
se llevo acabo la descripcion del proceso de instalacion de cada
componente que conforma el laminador el frio 1850, ya que este
2 gran importancia para la superintendencia de proyecto conocer el
proceso de los mismo, para cualquier eventualidad que se pueda
presentar durante la instalacion, en la puesta en marcha y en un
futuro en funcionamiento. Ademas de la especificacion del proceso
operativo y de produccion.

Se registraron los parametros de operacion del laminador en frio
1850 de acuerdo a las pruebas FAT realizada en la republica popular
china, donde se indicaron y realizaron unas series observaciones, y

3 modificaciones acordadas entre la empresa Corpoalum Alcasa y la
empresa trasnacional chalieco-china. Para documentacion de la

misma se disefid un formato de registro de las pruebas FAT que
contiene  los resultados de “dichas pruebas, acuerdos vy

observaciones dadas.
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CONCLUSIONES drcasa\s:

Se determinaron los costos de los repuestos del laminador en

frio 1850, de acuerdo a los precios unitarios establecidos por

el proveedor (Chalieco). Ademas, se comprobd que cada
repuesto indicado en las listas de los mismos se encuentre en

el almacen de repuesto. Asimismo, el disefio de una tabla de

lista de repuesto para el laminador en frio 1850, que lleva el
registro de los repuestos para dos afios de operacion del

equipo.
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CONCLUSIONES V.. A\
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De acuerdo con los parametros y documentacion
referente a la produccion entregada por la empresa

7 chalieco, se logré estimar el comportamiento esperado
de produccion por toneladas reales y procesadas de %‘
acuerdo al espesor. '




U

dipy
| RECOMENDACIONES dhcasa\s

Exigir a los proveedores de la nueva tecnologia a incorporar
1 que proporcionen informacion técnica de sus equipos en el
idioma oficial del pais, haciendo buen uso de él.

Participar de una manera conjunta todos los entes

involucrados (Supervisores, Superintendentes,

Operadores, mecanicos, electricistas y Personal de
2 ingeniera Industrial) en la revision de los manuales

técnico operativo y documentacion 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

7 = /

Tener ante mano los insumos necesarios y asi evitar demora
3 en la puesta en marcha del laminador en frio 1850.
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<y RECOMENDACIONES dtcasa\s:
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Planificar cursos donde se instruya al personal sobre la nueva
tecnologia, en este caso del laminador en friol850 de

4 Corpoalum Alcas. Ademas 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
5 Alcas, los repuestos entregados por el proveedor de la
empresa Chalieco.

Registra las pruebas SAT (vacio y carga) que se realizaran

6 luego de completar las instalacion total del laminador en
frio 1850.
.l &L L & 7
Elaborar las practicas operativas de las consolas/panel de P
7 control y de mantenimiento del equipo

A~
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