%?II)% Universidad Nacional Experimental Politécnica
° “Antonio José de Sucre”
Vicerrectorado Puerto Ordaz
Departamento de Ingeniera Industrial
Trabajo de Grado

ARROLLO DEL PROCESO DE TRANSFERENCIA DE CONOCIMIENTOS

'Y TECNOLOGIA APLICADO AL PROCESO DE INSTALACION
Y MONTAJE PARA LA PUESTA EN MARCHA DE LA RECTIFICADORA
CNC MK84160X60 EN EL AREA DE LAMINACION DE ALCASA

Tutor Académico:

MSc. Ing. Ilvan Turmero Autora:

Betancourt Lorena de la O
Tutor Industrial:

Ing. Leosmar Fuentes

PUERTO ORDAZ, FEBRERO DE 2017



CONTENIDO DE LA PRESENTACION

p INTRODUCCION ]
p PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ]

9 OBIJETIVOS GENERAL Y ESPECIFICOS ]

A
..

D

p DISENO METODOLOGICO

9 SITUACION ACTUAL

V.4

p ANALISIS Y RESULTADOS




dip V.4

p CONCLUSIONES J
p RECOMENDACIONES ]




INTRODUCCION

DOxXxXmzZzC

%?ugy

ALCASA\

En la actualidad la adaptacion a los cambios es de indudable interés ya que las
empresas se han visto en la obligacion de aplicar nuevas tendencias tecnoldgicas que
le permitan lograr la transformacidon con avances cientificos en nuevos procesos y
productos, mediante la adecuada vinculacién de la ciencia, la tecnologia, la
produccion y las exigencias del mercado nacional e internacional.

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

En este caso, el trabajo se llevo a cabo en la planta de Laminacidon, donde se
incorpora la Rectificadora CNC de tecnologia China, que contribuira a prestar un
servicio de rectificado de los rodillos existente en Laminacidon, de tal manera
contribuyendo al incrementar la produccion de aluminio primario. Todo esto lleva a la
necesidad de manejar la informacidon correspondiente al disefio, contribucidn,
instalacion y puesta en marcha del equipo, lo cual conduce a estructurar de forma
sistematica un documento tecnoldgico que permita visualizar, evaluar y determinar
detalladamente la operacidn, mantenimiento y proceso de la rectificadora.
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VCORPORACION
NACIONAL DEL ALUMINIO

Pertenece

/C.V.G. ALCASA se encuentra ubicada a Ios\
margenes del Rio Orinoco en el Estado
Bolivar, al Sur Oriente de Venezuela
especificamente en la Av. Fuerzas Armadas,
Zona Industrial Matanzas, Puerto Ordaz-

\Estado Bolivar. /
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ﬁroducir, transformar y comercializar en forma eficiena
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
tecnoldgica. De igual manera, servir de plataforma para
el impulso de las EPS y diversas formas asociativas de
produccion

Posicionar a CV.G. ALCASA como promotor del
desarrollo enddgeno, impulsando Ila industria del
aluminio, permitiendo diversificar y transformar Ia
materia prima en productos terminados, que aporten al
sostenimiento socio- econdmico del pais, a través de
empresas de produccion social, bajo las premisas del
nuevo modelo productivo que apunta al Socialismo del
Siglo XXI.
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Inversion y
Modernizacion

De Produccion

De Servicios

“Recuperacion de la soberania
productiva del sector Aluminio”

“Adquisicion e Instalacion de una
maquina CNC Rectificadora de Rodillos”,
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Dependencia Tecnoldgica

’ .
Gerencia de Proyecto

Gerencia de Laminacion

Equipo Técnico

—

DESARROLLO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE
CARACTERIZACION Y TRANSFERENCIA DE CONOCIMIENTOS Y
TECNOLOGIA DE LA RECTIFICADORA CNC MK84160X60 EN EL

AREA DE LAMINACION DE ALCASA
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OBIJETIVO GENERAL

fDesarroIIar el proceso de transferencia de conocimientos y tecnologia aplicado\
al proceso de instalacion, montaje y puesta en marcha de la Rectificadora CNC
(Control Numérico Computarizado) Mk84160x60 en el drea de laminacion de
Alcasa.

g /
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Describir el proceso operativo y el funcionamiento productivo de la
Rectificadora CNC.

|a Caracterizar el proceso de instalacion de la Rectificadora CNC.

¥ Elaborar fichas técnicas del equipo por orden secuencial y de acuerdo a su ]

prioridad.

Definir el personal operativo y los requerimientos de insumos, equipos y
repuestos para garantizar el funcionamiento de la rectificadora.

v Determinar los costos referenciales de los insumos y equipos de la
rectificadora CNC
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A2\

Registrar la secuencia basicas de mantenimiento de la rectificadora CNC.

Analizar el comportamiento del proceso productivo de la Rectificadora
desde las pruebas de vacio y de carga hasta su normalizacion.

Analizar la transferencia tecnologica del proceso con la adquisicion de la
Rectificadora CNC.




PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Justificacion

] /Garantizar el correcto funcionamiento deI\
\ proceso, optimando un nivel de servicio vy
asi cumplir efectivamente, eficazmente el
servicio establecido y las actividades que se \\\/

Delimitacion
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\desarrollan en ella. / )
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La investigacion tuvo una duracion de 24 semanas;
donde se elaboro el estudio de la puesta en marcha de
la Rectificadora CNC MK84160X60 del area de
Laminacion de Alcasa

\_ J




mpy

DoxmzCc

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ‘!
SA

=

El personal de Laminacion (Grupo A, B, C, D)

laboran en turnos rotativos lo que retraso la
recoleccion de la informacion.

La poca informacion del equipo suministrada por
la empresa CHALIECO.

Déficit en la traduccion de los manuales.

El desconocimiento del equipo debido a que solo
el grupo técnico es el que tiene el conocimiento
debido a que no ha sido entregado a Alcasa.
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Tipo de Investigacion:

Disefo de la Investigacion:
De acuerdo a la estructura de

investigacion que se desarrollo, se ﬁ
Se

disefo de investigacion es de campo.
gun ROSA ROJA NARVAEZ '"La
investigacion de campo se realiza
observando el grupo o fendmeno en su
ambiente natural y permite investigar las
practica, comportamientos, creencia y
actitudes del individuo o grupos, tal
como se presenta en la vida real" el

diseno se considera de campo ya que se
%alizé directamente en la empresa. /

B Campo

implementéd un método  de
investigacion descriptiva y documental
para el cumplimiento de los objetivos
del estudio.

Documental
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POBLACION:
Para esta investigacion la recoleccion de
datos se realizd en el area de rectificado
de la Planta de Laminacion de la empresa
Aluminio del Caroni S.A, (ALCASA).

MUESTRA:
Para efecto de la presente investigacion,
la muestra estda constituida por una
maquinaria de rectificado de rodillos,
modelo CNC Mk84160x60, ubicada en el
area de rectificado de la empresa.
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Consultas Bibliograficas e | ‘ Entrevista no Estructuradas
Intranet

TECNICAS Y/O INSTRUMENTO DE
RECOLECCION DE DATOS

L
\



PROCESO METODOLOGICO
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Se realizaron visitas durante el periodo de muestreo al area de
Laminacion, con el fin de conocer el proceso operativo de la rectificadora.

Se etectuaron consultas en el area del proceso de rectificado y del
funcionamiento del equipo, en manuales, revista, bibliografia, informes,
trabajos relacionado sobre el tema.

Se ejecutaron entrevistas con el personal de ALCASA, para determinar las
diversas actividades que conforman el proceso operativo de la
rectificadora.

Se realizaron un registro fotografico como base del desarrollo del trabajo
asignado, para el desarrollo de la instalacion de los equipos.

Se elaboraron diagramas de flujo para el proceso de instalacion, operativo
de la rectificadora CNC.
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Se sistematizé toda la informacion suministrada por la empresa CHALIECO-
CHINA referente a las especificaciones del equipo.

Se investigo los datos técnicos de los componentes y partes que
conforman la nueva rectificadora.

" Comprobd la informacidon suministrada por la empresa CHALIECO-
CHINA.
Se realizo visitas al area operativa de la rectificadora para la
constatar el personal que se requiere y a su vez los insumos y
equipos.

w Se realiz6 encuestas no estructuradas al personal encargado de la
rectificadora para la definicion del personal, insumos, equipos que
son necesario al momento de operar.
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Se elaboro¢ las tablas definiendo los insumos, equipos y repuesto
necesario para el funcionamiento

Se elabor6 una tabla de los repuestos entregado por el proveedor
y los costos asociados.

en el sistema SAP y a su vez registrar los proveedores y el costo
de esto

Se elabord una tabla con la informaciéon recaudada.

Se verifico la codificacion de los insumos y equipos para revisarlo ]

- Se realiz6 entrevista al personal de mantenimiento eléctrico y
mecanico, los operadores de rectificado, y el ingeniero de
mantenimiento y facilitador del equipo



PROCESO METODOLOGICO
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Se realizo las recomendaciones pertinentes para el buen
mantenimiento y operacion de la rectificadora CNC.

Se realizo un recorrido por la planta, para observar el proceso y )
conocer las areas que la conforman, de esta manera se diagnostico
la situacion actual

_J

N
P Se comparo el analisis del comportamiento del equipo después de

la puesta en marcha.

Se elabor6 un diagrama causa y efecto de las fallas presentadas
del equipo durante el periodo de este trabajo.

Se realiz6 una matriz de validacion para analizar la transferencia
tecnoldgica y de conocimiento.
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Plan de Adecuacién ¢ XIANFENG
.\‘ MACHINERY

Incorporo

CHALIECO

e ——

rativ ici
Operativa Presta un servicios a todos los

Laminadores existente en la Planta.

' 'toLapa CONTINUA 1
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La empresa transnacional Chalieco encargada de la instalacion y puesta en marcha,
entrego a la Superintendencia de Proyecto de la empresa Alcasa. Las siguientes
documentaciones:
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La empresa transnacional Chalieco encargada de la instalaciéon y puesta en marcha,

entrego a la Superintendencia de Proyecto de la empresa Alcasa. Las siguientes
documentaciones:
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¢ Manuales técnicos del sistema mecanico, eléctrico, hidraulico,
neumatico, sistema de filtro de placa.

* Manuales técnicos del proceso de instalacion de la Rectificadora CNC
Mk84160x60.

* Planos mecanicos, eléctricos, hidraulicos entre otros

e Documento de las pruebas FAT y SAT

» Documentacion relacionada a los insumos, repuestos, personal que se
requiere para operar el equipo, equipos auxiliares.

e Documentacion relacionada al servicio del equipo.
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Descripcion del proceso operativo y el funcionamiento productivo de la Rectificadora 1
CNC.

Diametro

Rugosidad

Perfiles

Superficies Aplastadas

Aspecto Superficiales
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Descripcion del proceso operativo y el funcionamiento productivo de la Rectificadora 1
CNC.

Coronas cilindricas

Coronas conicas

Coronas arbitrarias

Coronas cdncavas y convexas

Bisel en ambos extremos
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COMPONENTES PRINCIPALES

Pledra Carro de rectificado

Conjunto de medicién CNC

Bancada del rodillo

Carro del operador

Contrapunta

Bancada de 1a muela

Dispositivo de carga suave
Rodillo
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Funciones de la Rectificadora CNC:

(reset) de la operacion de la piedra.
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EQUIPO FUNCION COMPONENTES _ EQUIPO FUNCION COMPONENTES _
. Bloques de soporte
Es utilizada para soportar Vertical
las partes de trabajo de la ) El soporte central . .
- Plataforma deslizante. . R Babbit Vertical.
rectificadora. En su . . izquierdo y el derecho
. . . Cilindro hidraulico. . . Bloques de soporte
seccion superior estan . estan equipados con .
., . Guias planas . Horizontal.
BANCADA DE LA las guias maquinadas que hidrostaticas con LUNETAS tejas de soporte Babbit Horizontal
PIEDRA ABRASIVA guian el carro de .. adecuadas para el ambito ’
. teflén tipo V. , Instrumento de
rectificado y de de apoyo. Segun el L,
. Cremallera. ) medicion para el
rectificado que didmetro del cuello de .
e . ajuste de bloques de
permitirdn la apoyo del rodillo.
rectificacion del rodillo soporte.
) Motor AC.
Se utiliza para terminar el
: L Servomotor
Plataforma deslizante. movimiento de corte en . )
- - . L. R Carril de guia de
Sirve de soporte y actia | Cilindro hidraulico. direccion del eje Zde la presion estatica
como armadura y tiene Guias planas muela. Aquies donde 35 camaras de aceite
BANCADA DE RODILLO| en sy parte superior las hidrostaticas con CARRO DEL OPERADOR| estara el operadory de presion estitica
i i teflén tipo V. uede visualizar el ’
guias horizontales p p 2 almohadillas de
Cremallera. computador observando

longitudinales sobre las
que estd montada la
Lunetas y los dispositivos
de carga suave.

todas las mediciones
realizadas por el equipo.

carril cerradas

CABEZAL

Esta destinadas en su
conjunto a servir de
apoyo firme ala piezaen
giro durante el
rectificado entre puntos.

Motor Principal
Motor secundario

Cilindro
desplazamiento torre
de arrastre.
Motor ppal. AC 55kW.
Motor auxiliar AC 15
kW.

DISPOSITVO DE
CARGA SUAVE

Este dispositivo tiene la
finalidad de evitar el
choque de la maquina
herramienta en el
montaje de pieza de
elaboracion.

Cilindro hidraulico.
Bloques de soporte.
Caja de mando local.

CONTRAPUNTA

Se utiliza para sujetar la
pieza por un punto.
Cuando la contrapunta
se coloca en la posicidn
particular, el tope se
hace descender
mediante el cilindro
hidraulicoy entraen
contacto con la
cremallera central de la
bancada para evitar el
movimiento. Facilitando
el tope del husillo de la
contrapunta se aproxime
y entre en el contacto
con el rodillo

Husillo.
Cilindro Hidraulico.
Rueda (Para
Correccién)
Plato frontal del
husillo.

Placa de referencia
de las Mediciones.

DISPOSITIVO DE
MEDICION

Este aparato de medicién
puede medirlaforma, el
diametro, el volumen de
corte, el grado de
columna, la circularidad y
la concentricidad de
rodillos, en la etapa de
funcién de preparacién
se puede realizar la
deteccién parala
precision de instalacién
de rodillos, y ajustar por
el eje U1.

Servomotor AC.
Reductor Atlanta.
Tornillo de bola.
Soportes del tornillo
de bola.
Sonda A yBde
medicion.
Rejilla dptica corta.
Detector de
proximidad.
Fines-de-carrera.
Barra de medicion.
Cilindro neumatico
Rejilla dptica larga.
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EQUIPO FUNCION COMPONENTES
. Fusible
Es el organismo de . L.
eiecucion principal de Tarjetas electrénicas
CENTRAL DE CONTROL| /€€ princip Sensores
rectificado en curva de la Relee

maquina herramienta.

sistema CNC

S

SISTEMA HIDRAULICO

Sistema de
lubricacién de la
estructura de cojinetes
hidro —
dindmicos/estaticos de la
manga excéntrica, eje de
la piedra abrasivay de la
alimentacién de los

cilindros hidraulicos.

Sistema de
lubricacién de presién
estatica de carril de guia
de la bancada de muela

Soporte central normal y
sistema de lubricacién de
la contrapunta

Lubricacién del eje
hidro-
dindamico/estatico
Tanque central
hidraulica principal:
Motor.
Bomba.
Acumulador.
Valvulas reguladoras
de caudal.
Indicador de
temperatura.
Filtro de aire

ALCASA\,
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vy



ANALISIS Y RESULTADOS

/(?W

DOxXxXmzZzC

Acondicionamiento del’Equipo’para Operar:

Montaje de la Muela
1. Seleccionar la muela coincidente y

armarlo con mandril.

2. Montar el eje de balanceo a la muelay la lleva
encima de soporte para hacer el balanceo estatico

3. Cuando terminar el trabajo de balanceo, montar la
muela en el equipo.

ALCA SA\\B."}?.‘
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Seleccionar los bloques de soporte segun el diametro de rodillo.

825 e (60102 ) bloque debajo

e (60103 ) bloque debajo

{

e (61104 ) bloque debajo

e (61105) bloque arriba

:

650-750 ’0 ( 61106 ) bloque arriba

dlcasa\
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Inspeccionar antes de Encender el Equipo:

Nivel de Aceite de las Bancadas

Nivel de Aceite del tanque de la piedra ]

medicion de las sondas

El dispositivo para la Lubricacién de ]




Proceso Operativo

1. Con la llave en el gabinete, arrancar el
sistema de rectificadora.

2. Energizar por girar selector.
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ALCASAVS:

3.Hacer clic el teclado INICIAR SESION,
seleccionar el Nombre y meter la
contrasena coincidente

SO ZONA

Cortraseria

4. Arrancar el sistema hidraulico.
( Por presionar el botdn verde)
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5.Buscar los puntos referenciales.
(Presionar el teclado de Puntos de
referencia)

Resaryed

':t
BIEEN
E N

6.Calibrar el disco referencia dos
veces. T , R
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7.Linear el rodillo en el sentido horizontal y
vertical.

= Se alinea con el reloj
comparador primero para bajar la
desviacion hasta un cierto rango.

= Después, hacer la lineacidn
utilizando sondas de medicion
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8. Hacer la configuracion de curva.

= Ingresar datos

nambre de Curva w1

descripcion

N e curva
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9. Hacer la configuracion de proceso.

Description
........................................................ [
Wheel-dress
......................................................... [
Grinding
........................................................ [
Sp-measuring
......................................................... [
Rn-measuring
......................................................... [
Comp-measuring
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11. En el proceso de trabajo, el operador puede hacer la modificacion para los
parametros de GRINDING, WHEEL-DRESS, SP-, RN-, etc. de acuerdo con la
situacion real de la rectificacion.

~ GRINDING _<=» | SF

T A
| 17

Rejiila Opt -A ==
Reelicoal 4l Pl i o
' I

0000 wnmin Rajiie Opt ~8
0.000 mwvmin TR Bp-XY =
0000 o b

0.000 wnomin

'cmadonmo

PeooRartatate: O « we Starthtate. 11
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Interrelacidn entre las variables de proceso y su efecto en el proceso de

rectificado L S

Velocidad lineal muela
Velocidad rotacién rodillo

Velocidad carro operador MM/Mn
1T &7

Pasada
Cantidad de penetracién
Compensacion desgaste

el 3 ~
TS AR < SNANTW
LA .;‘J'v.. .-'.-...:“->‘- AL 0
- min 0.000  mnvimin P
0.0000 0.000 wmvmin / Reliabpt-x1 == 1857.087 %
 1858.0000 AsBYZ - 0006 |
A 2 SN - RN ' )
i : ‘ i weyz - 0005
J_. n" s 2 . » 'o = 985 ‘“~

ION '. = '~ S " . :E A :
iss \(m s lineal muela R o o = 820,15
= || velocidad rotacion rodilo. T GFB] yadided lineal T 220 M 4
MEASURING | Velocidad carro operador MM Q00 Co » A 17.31
; -’ﬁ-;:. S Pasada I &
<P Cantidad de penetracion MW7 Gooe  Veigaidad de L
N Compensacion desgaste MMam ) C AL 364
==« FroGtartStatn: O <=» Startitsts) 11 [ T3wo.  |imis
J - LY e
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12. Hacer la mediciéon por las sondas para la forma, redondez etc.
después de la superficie cumple el requisito de calidad, todos los
datos seran registrados en sistema.

13. Pintar con aceite, papelear
con papel polyfit y bajarlo de
rectificadora.
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Caracterizacion del proceso de instalacion y/o montaje de Ia]
Rectificadora CNC.

DoxmzCc

El proceso de' instalacion de Ia rectificadora
CNC Mk84160x60 fue de manera sencilla ya

gue este equipo, ingreso a las instalaciones
de Alcasa pre-ensamblada mayor del 70%.

L /4 ¥
PROTECNICA IGENERi .

Especiaid:des Buimicas
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Proceso de Instalacion se realizo de la siguiente manera:

e |nstalacion de los Elementos de Amortiguacion.

e |nstalacion de los Elementos Mecanicos

e Bancada de Rodillo y del Carro Operador

e Cabezal

e Contrapunta

e Lunetas y Dispositivo de Carga Suave

e Carro de Rectificado y de Operador

e |nstalacion de la Central Hidraulica y Sistema de Filtrado

e |nstalacion de la Central Eléctrica y Sala de Control
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e Cabezal

Instalacion del motor del

Fijacion del Cabezal  |impiar la parte inferior del
cabezal

cabezal
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e Cabezal ]

Conexiones Eléctricas e Hidraulicas




e Cabezal ]

Utilizando
Esmeril y
Trapos

Enla
Bancada de
Rodillos
donde se
fija el
Cabezal

Mediante el
uso de
montacargas

Utilizando
Esmeril y
Trapos

7
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‘ °. Cabezal ]

Entre las
Fundaciones
de Concretoy
las Bases del
motor

Recibir el
conjuntos de
anclajes en
los 8 agujeros

Garantizar
que quede en
forma
perpendicular
a labase del
motor
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MATERIALES UTILIZADOS PARA LA CONSTRUCCION E INSTALACION DE LA RECTIFICADORA
CNC.

MATERIAL DESCRIPCION

Segun las exigencias del programa
de instalacién, se utilizaron pernos,
tuercas y arandelas de diferentes
diametros y longitudes.

. . . Pernos: M10x60, M12 X50,

Pieza de Fijacion M14x50, M16x70, M20x40, M20x80
(Tipo “T7). Tuercas: M10, M12,
M14, M16, M20. Arandelas
y Tuercas Hexagonal: 10, 12, 14,
16, 20, 24 Chapas

Se utilizaron varillas de soldadura
proporcionada por el proveedor
Chalieco y conforme a las
especificaciones técnicas, todas
deben ser clasificadas, aprobadas y
ensayadas.

Varilla de soldadura

Se utilizaron para limpiar las guias y

Trapos . .
las partes internas de los equipos.

Son piezas metalicas construida
usadas en piso de hormigoén, para la
fijacion o sujeciébn de maquinarias o
Piezas de Anclaje estructuras: Anillo de

sujeccion Placa de retencion
central y lateral Juntas ajustable

Lateral y Central
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ANALISIS Y RESULTADOS
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MATERIALES UTILIZADOS PARA LA CONSTRUCCION E INSTALACION DE LA RECTIFICADORA

CNC.

MATERIAL

DESCRIPCION

Componentes
Eléctricos

Todos los componentes eléctricos
deben ser comparados de acuerdo
a los modelos especificados por los

planos, las piezas originales tales
como botones, interruptores, fusible,

relés, etc. Estan obligados a
solicitar un nimero determinado de
piezas de repuesto.

Cores Metalicos

Son utilizados como soporte a los
equipos.

Guayas

Es un tipo de cable mecanico
formado un conjunto de alambres de
acero o hilos de hierro que forman
un cuerpo Unico como elemento de
trabajo. Utilizados para transportar
equipos

Groutex

Es una mezcla adhesiva cementico
con arenas de granulometria
controlada, polimeros y aditivos
especiales que otorgan a la mezcla
muy buena fluidez, flexibilidad e
impermeabilidad. Usado como
relleno de alta resistencia bajo
equipos en general.

Placas de Acero

Transmite un esfuerzo entre dos
materiales con caracteristicas y
comportamientos diferentes,
distribuye la carga de un soporte al
material de cimentacidon y su vez
sirve de alineacion.

R
S e
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HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA LA CONSTRUCCION E INSTALACION DE LA RECTIFICADORA
CNC.

Permite comprobar siuna
superficie o un plano estan
completamente horizontales o
verticales.

Nivel
Consiente comprobar si una
superficie o un plano estan
completamente horizontales o
verticales.

Permite cortar, esmerilar y pulir

Esmeril . iy
un material especifico.

Permite golpear, aplastar una

Mazo - .
superficie u objeto.

Piqueta

Herramienta de albaiileria que se
usa para picar.

Herramienta que sirve para cortar

Sierra
madera y otros cuerpos duros.

Se utiliza para aplicar y

Paleta de Albaiil g
transportar material
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HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA LA CONSTRUCCION E INSTALACION DE LA RECTIFICADORA
CNC.

Herramienta de albanileria que se
Carretilla usa para transportar material o
equipos.

o

Permite golpear, aplastar una

Martillo - .
superficie u objeto.

Tipo de cuchilla corta y afilada
Exacto que se coloca dentro de una
montura de aluminio

Instrumento de medida que
Cinta meétrica consiste en una cinta flexible
graduada.

Se utiliza para medir la

Plomada o Sonda Nautica profundidad del agua.

Bloque de Suplementacion Herramiental para suplementar

Es un instrumento q sirve para
Regla Calibrada medir con precision elementos
pequenos y medianos

Armazon desmontable
constituido por tablas o y tubos
que se levanta provisionalmente
adosado a una pared para subir a
lugares altos y poder trabajar en
sSu construccion.

Andamio
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CNC.

EQUIPOS UTILIZADOS PARA LA CONSTRUCCION E INSTALACION DE LA RECTIFICADORA

EQUIPO

DESCRIPCION

IMAGEN

Gato Hidraulico

Se empleo para la elevacion de
cargas mediante el accionamiento
manual de una palanca.

Reloj Comparador

Es un instrumento de medicion de
dimensiones que se utiliza para
comparar cotas mediante la
medicion indirecta del, permite
realizar comparaciones de medida
entre dos objetos.

Emisor y Receptor

Son instrumento optico que se usan
para la alineacion de objetos.

Nonio

Permite apreciar una medicidn con
mayor precision al complementar
las divisiones de la regla

Soldadora Eléctrica

Maquina eléctrica usada para
soldar

Oxicorte portatil

Permite cortar en curva bajo
manejo manual, cortes rectos con
riel guia y cortes circulares.

Mezcladora

IW350 utilizada para mezclar
grandes cantidades de concreto

Planta Eléctrica

Maquina que mueve un generador
de electricidad a traves de un
motor de combustion interna

&

ALCASA
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CNC.

EQUIPO

DESCRIPCION

IMAGEN

Taladro demoledor/
Vibrador

Se usa para demoler o remover
material de construccion, tambien
se le conoce como
“rompepavimentos”.

Se utiliza para homogeneizar y
eliminar las burbujas del castable
vertido al realizar estructuras de
hormigon

Tronzadora

Se utiliza para cortar o separar un
material en especifico, también se
le conoce como “mesa de Corte”

Aspiradora

Sirve para aspirar el polvo u oras
particulas del suelo

Recursos de Carga

Se utilizaron para el traslado de los
equipos, materiales y herramientas.

Montacargas

Payloaders

Grua Puente

Camion de VVolteo

Retroexcavadora

A2\

EQUIPOS UTILIZADOS PARA LA CONSTRUCCION E INSTALACION DE LA RECTIFICADORA
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prioridad.

Elaboracién de fichas técnicas del equipo por orden secuencial y de acuerdo a su

OWoONOULAWDNR

e e e o ey S O =
OooO~NOCULL DS, WNBEL O

Logotipo 1: Corporacién nacional de aluminio.
Logotipo 2: CVG ALCASA.

Nombre del equipo.

Foto del equipo.

Fabricante.

Proveedor.

Origen.

Afo de fabricacion.

Afo de Instalacion

. Imagen.

. Funcion.

. Dimensiones (Ficha Técnica General)

. Pardmetros.

. Caracteristicas Técnicas (Ficha Técnica General)
. Control Digital (Ficha Técnica General)

. Forma a ser rectificadas (Ficha Técnica General)
. Motores principales (Ficha Técnica General)

. Configuracion estructural.

. Composicion y descripcion.
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* Ficha téecnica
‘ Rectificadora CNC MKS84160x60

ALCASA L=
Fabricante | Frovesdor Lirigen
Ano de Ano de Modelo
Fabricacion | Instzlacion
Imagen

FUNLCIUMNE 3

FARAME T RUS ¥ CARACTERISTICAS TECNILCAS

LUMPFUSICICN ¥ DESCRIPLTUN




ANALISIS Y RESULTADOS

Se procedio:

Analizar las Manuales de Especificaciones

Comparar las especificaciones tecnicas de los equipos
con las cajas de la rectificadora

Vaciar la Informacion recaudada en el formato'ya
disenado




ANALISIS Y RESULTADOS

e Rectificadora En General

e Bancada de la Piedra Abrasiva

e Bancada de Rodillo

. ® Carro Operador

e Avance Transversal del Carro Operador

A

v
v
b e Mecanismo CNC de Rectificado

e Conjunto de la Piedra Abrasiva

i

e Cabezal

s

e Contrapunta

e Lunetas y Dispositivos de Carga Suave

A A
D/
,
.
A
* A
/
[
= A
y
(4
O
T A
W,
4 v
-

e Conjuntos CNC
~ * Piedra Abrasiva
. * Babbits

Y| * Acumulador

ALCASA\\}:‘?
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Ficha tecnica
“ Rectificadora CNC \
MK84160X60 A5\

RECTIFICADORA DE RODILLO
| Fabricante | Proveedor Origen
Aan reng | CHALIECO Lnin3
Plano MKES160x8D -_
Ano de Ano de
Fabricacion | Instalacion Modelo
s ) o ‘v = MIKSS TOUXOU
Imagen

FUNCIONES DIMENSIONES
Moafica Largo
- dn; d '?"E’S'.';" ::»3‘“’&:’0 ...5;,-.:”
- El parfi Ancho
- Una Rugosidad &0.sm
- Un aspecto superficia :&Itg
- Superficie Aplasiada por laminacion e
FARAMETRCOS
Corriente ARlterna Nivel de Ruido £ o000
Rango !/ Cap. 2 0% & T
Voltaje 230 KVA Suministro de Agua 5~6m
TTiSSCs 0 SS0-S00- PC — 220
Fuente 480V Temperatura 9 4 SR FAL &
Control AUOM3TCo Peso del Equipo | scrox. —u Douxg
Humedad < V7% Sin CONCENS3CcoN Capacidad UV OF

CARACTERISTICAS TECNICAS
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Diametro Max de

ey

Rectificado 1.500 mm V. del plato frontal 4~40 rpm
D'“&W.%mé de 300 mm Max. peso de rodillo 40.000 Kg.
Max. distancia entre 2 -
e 6.000 mm | Max. recorrido transversal 700 mm
= Penetracion manualdel eje
V. del movimiento 10 - 4.000 - b - 0.001
longitudinal del carro mm/min. | U (perilla fa"-‘“'me)'“ tipo mm/puls
V. de corte para diametro | 12-4om/s Velocidad rapida 315500 |
de rueda 2 500 mm {max.) transversal del carro mm/min.
Periodo de penetracion de | V.00Z~0.7< Tamano de la piedra 915 x 100 x
la piedra mm/carrera abrasiva o muela 305 mm
Velocidad continua _ |0.002~1.2[ | Velocieac e 2.285
transversal de penetracion mm/min. contrapunta mm/min.
Rango de medicion del 00 ~ Diametro de soporte de la| 020 ~ J00 |
diametro 1.500 mm luneta grande mm
Diametro de soporte de la | 200 ~ 620 | Maximo desplazamiento da 500 mm
luneta mm husillo de la contrapunta
Rango medicion
dispositivo manual de 300 ~ 620 | Velocidades del husillo de| 800-55
medida diametro rodillo - mm contrapunta mm/min.
mandibula luneta pequena
Rango medicion dispositivo manual de medida diametro rodillo —| ©20 ~ 900 |
mandibula luneta grande mm

CONTROL DIGITAL
[ Servomotores SIENMENS AC

(Para los ejes Z. X, U, X4,Uy)

Skf (rodamientos Claves)
Nsk (rodamientos Claves) Coronas CVC
Ina(rodamientos Claves) Bisel en ambos extremos

MOTORES PRINCIPALES

Motor principal para rotacion | s5 i,
de cabezal

FORMA A SER RECTIFICADA
Coronas cuinancas |
Coronas Conicas
Coronas Concavas y Convexas
Coronas Arbitrarias

Motor desplazamiento
contrapunta
Torque del motor para

1.1 kw

abrasiva

Motor rotacién de piedra 71 kw | desplazamiento transversaldel 14.7

conjuntode la piedra abrasiva
(eje X)

Nm

Torque del motor de

Torque del motor para

Desplazamiento carro (eje Z) S8 Nm | rectificado (C'lﬁ)decurva o e
Motor desplazamiento Torque del motor para
contrapunta 1.1 kw dispositivo de medicion 4.3 Nm
Torque del motor para 4.7 Motor central hidraulica 0.25 kw
desplazamiento transversaldel Nm lubricacion guias hidrostaticas | ™
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conjuntode la piedra abrasiva
(eje X}

Torgue del motor para
rectificado [CHC) de curva [gje | .4 Nm
uj

Motor desplazamiento

0 Th ke
longitudinal de la luneta | o2 = ¥

Motor para lub. Del cojinete hidro-dinamico/ estatico del Conj.de |la muela W

CONFIGURACION ESTRUCTURAL

5= bS53 =n Una recinicadora oon 1ecnoiogil TG, = MecanZa0o 08 PECas por
sbrasion eliminan materisl de wna piezrs 3 fin de darke forma y modselarls de scusrdo 3 su

aplicacitn.

COMPOSICION Y DESCRIPCION

COMPOSICION

DESCRIPCION

Bancada d= Musla

Carmo del Operador
Cabezal
Lun=ts

Rodille {Trabajo-Aponno)
Dispositive de cargs suave
Contrapunts
Bancada d= Rodills
Mecanismo CHNC de rectificado

Fermiira = recimnicais 02 05 SiguEnies
laminsdores:

Laminado en frio United
Laminsdo en frio 1850 CHALIECO
Laminador en Caliente Clecim Cosim
Colsds contines Jumbos 205
Colads contines CHALIECO

PRECISIONES ¥ ESTANDARES

Error de forma de redilke

0 OEE- DL mimfim

Rectificado de Curvas

Rugosidad

Ra 0.2 pm

Ermor de forma de rodilks

0. O¥0E~ DL mmfim

Rectificado de Curvas Empiricas

Rugosidsd Ra 0.2 pm
Cilindirica L0~ D02 mmSm
Rectificado Cilindrico Redondez L0~ D02 mmSm
Rugosidad Ra 0.1 ~ 0.2 pm

&

hidraulico

de

la rectificadora

Nota: Para ampliar la informacion revisar los manual mecanico-

MicS4160x60.
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Definir el personal operativo y los requerimientos de iInsumos, equipos Yy repuestos
a garantizar el funcionamiento de la rectificadora.

u
N
E
X

v Determinar los costos referenciales de los insumos y equipos de la
rectificadora CNC

\‘ K‘J[{‘E‘ |E EGRY 2 Operadores de Rectificado

PERSONAL ENCUESTADO

CARGO PERSONAL
Operador de
6 Rectificado. Alcasa
Ing. De
1 mantenimiento/ Alcasa
Facilitador de la
rectificadora
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Definir el personal operativo y los requerimientos de iInsumos, equipos Yy rep
a garantizar el funcionamiento de la rectificadora.

u
N
E
X

N

uestos

9 Determinar los costos referenciales de los insumos y equipos de la
rectificadora CNC

@
‘. I)\(d%CNIE IEI\'JVECIEQY 2 Operadores de Rectificado

NUMERO DE PERSONAL SEGUN:
PREGUNTAS REALIZADAS: OPERADOR FACILITADOR
2|34
¢ Cuanto es gl perspnal requendp para el 31413233 5
acondicionamiento del equipo?
¢ Numero de personal necesario para el
montaje y desmontaje del equipo? S |33 43| 3
¢ Cuanto es el numero de personal
minimo para operar a la rectificadora 2 | 212 |2 |2]|2 2
CNC?
z,Numero de pers_opal requendo_ para | 5 | 5 | 5 | 5| 9| 2 5
realizar las mediciones del rodillo?
¢ Numero de personal necesario para
embalar el rodillo? 2121212122 2
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DESCRIPCION DEL PERSONAL NECESARIO PARA OPERAR LA RECTIFICADORA CNC

Cargo

Perfil del Operario

Operador de rectificado

1. Personal con tres (3) afios o mas de experiencia
en el area asignada.

Acondicionar el equipo
para el proceso de rectificado.

2. Proactivo, con habilidades para escuchar y
argumentar técnicamente sus planteamientos.

.- Seleccionar, Armar y montar
la muela o piedra abrasiva
correspondiente.

3. Responsable en asumir compromisos.

.- Seleccionar y montar las
lunetas, los bloques de
soportes y los dispositivos de
carga suave.

calculo con
los

4. Poseer conocimiento referido al
formulas sencillas para que pueda modificar
parametros de rectificacion.

Iniciar, controlar y registrar de
proceso de rectificado cuando
corresponda.

5. Tener el conocimiento de las caracteristicas de
materiales de muela y de rodillos para que defina los

Interpretar la l6gica del proceso
de rectificado. Incluyendo Ilos
procedimientos, controles,

parametros del rectificado programas y logistica para
operar.

6. Tener establecido y claro las condiciones de Secar intar con lubricante

rectificado (Ej. Calidad de la superficie del rectificado, emn a, eﬁar con el olyfit ’e)i

Seleccion de muela, Vida util de las herramientas y EI rod'iallop P

costo de produccidn de servicio).

7. Saber utilizar los dispositivos o instrumentos de
medicion para que pueda medir la dimension, forma,
Y rugosidad del rodillo.

Bajar el rodillo de la maquina-
herramienta.

8. Tener capacidad y experiencia de trabajo con
habilidades de la rectificadora (Operar, controlar y
mantener).

Identificar las condiciones
operativas de Ila maquina-
herramientas, las necesidades
Yy requerimiento de servicios

auxiliares.

9. Tener la conciencia de seguridad en proceso de
trabajar (Ej: Atencion, Responsabilidad, y la habilidad
de descubrir los peligros ocultos como la elevacion
aérea, el ajuste del movimiento principal de Ila
maquina, Atornillar muela y cumplir la velocidad de
rotacion de la muela).

Mantiene limpio y ordenado su
puesto de trabajo durante y
despuées del ejercicio de sus
funciones laborales segun
Reglamento Interno y/o
procedimientos de la empresa.

10.
80TM.

Conocer Yy saber uutilizar la grda Kranco

Recoger y guardar todos los
implementos utilizado a la hora
de rectificado.

Realizar las actividades de
rutinas de mantenimientos
propias descritas para el

operador de rectificado.
Cumplir las normas de higiene,
de seguridad, calidad y de
ambiente.
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INSUMOS PARA EL PROCESO DE RECTIFICADO CNC
DESGASTE O
INSUMOS ('ZFI:T\I DUEIl:‘ CONSUMO EN EL
Q RECT
Grasa de litio 0.022 ml Lubricacion del
No.2 General de (Dependiendo de . . cabezal
4000086849 ZL-1 o grasa de 200 ml las caracteristica Comerciales Naitex, (lubricacion de 3.143 3
- C.A. 31.434,26 Bs.
litio extrema del proceso de los
presion rectificado) Rodamientos)
Lubricacion del
4000078849 L-HL32 Aceite 1101 Aprox. 2 Cufietes | PDVSA. Petréleo Conjll_‘ﬂaoestﬁse las 4.970 $
hidraulico ’ por Turno S.A. ’ 49.709,53 Bs.
Contrapunta y
los Babbits
Lubricacion de
L-HV46 (L-HMA46) Aprox. 0.5 L por PDVSA. Petréleo | "0damiento del 5.498 $
4000078851 Aceite hidraulico 240 L. eje principal y
R cada turno S.A. . . 54.976,51 Bs.
Antidesgaste Lubricacion de la
parte hidraulica
L-HG68 Aceite Aprox. 1 Cufiete PDVSA. Petr6leo |Lubricaciéonde la 6.413 $
4000126343 del carril de guia 550 L. cada 6 meses S.A. bancada 64.122,39 Bs.
0.00001 ml
Babbits (Dependiendo las Evita la
SIN COD X - caracteristica del CHALIECO temperatura del
(rodamiento) .
proceso de rodilllo.
rectifcado)
. Tipo de
Mli:)ccr)éﬁgs 3;5/9_2 Aprox 5 %2 metros embalaje
4000086260 Ancho: 490 o _ (Dependiendo del POLI-FILM DE plastico una vez
’ diametro del VENEZUELA de acabado el
500mm Color -
Rodillo) proceso de
transparente o
rectificado
Refrigeracion de
Refrigerante . la piedra
. 5 Litros por Kelko Quaker X 4.351 $.
3000044357 para_ r_ectlflcar rectificado Chemical, C.A. abrasiva al 43.507,17 Bs.
cilindro momento de
operar
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INSUMOS PARA EL PROCESO DE RECTIFICADO CNC

DESGASTE O

INSUMOS ?’i?\l(lgDUEIIE_ CONSUMO EN EL
RECT
Para identificar a
Marcador Tinta los rodillos una 45 $
3000057949 Indeleble - - Alusur, C.A vezya 452 Bs.
empaquetado.
Sirve para el
4000086887 Guaya 1/2 /1", 2", ) ) Representante Fren, tras:icéﬁlgs los 943 $
5/8 C.A . . 9.423,73 Bs.
mediante la grda
puente.
Aprox. 4 Vueltas Sirve para filtrar
. (Depende del las impurezas 11.025$
SINCOD Papel de Filtro tiempo de CHALIECO metalicas del 110.251,05 Bs.
rectificado) agua recirculada
200 Litro Sirve para el
SIN COD Agua de Tuberia |  rubera | (Dependiendo del ALCASA proceso de
Columna 20 proceso de Refrigeracion de
Rectificado) la piedra
Piedra Abrasiva 6 Muela
Identificacion: Piedra para
40246D-12V realizar el
Materiales: 25~ 3ml CHALIECO desgaste o
Abrasivo acabado del
vitrificado rodillo
dentificacion: P:::E‘a'?aerla
SIN COD ABBQKSR. - 0.5ml CHALIECO desgaste o
Materiales:
- - acabado del
Abrasivo resina -
rodillo
Identificacion: Prlsglsaprae:a
AB-36-KSI 25~3ml CHALIECO desgaste o
Materiales:
. : acabado del
abrasivo resina -
rodillo




ANALISIS Y RESULTADOS

Al'cAsA\\}.‘ess

dpy

Equipos que se Requiere para el Proceso de Rectificado:

EQUIPOS PARA EL PROCESO DE RECTIFICADO EN LA CNC

Sernvicios y Suministro
. Carmona, C.A. N 10.739% 1.073%
3000044875 | Rugosimetro Rugosimetro Surites SJ-201 1 10aos 107.392,56 Bs. 10.739 Bs
178-923A
Balanceador N 38.567 $ 385%
SNCOD 1 e 1a piedra CHALEECO 1 10afos 385.672 Bs. 38,567 Bs.
Reloj . 14.765 $ 1475%
SINCOD | ¢ omparador CHALEECO L 10anos 147,643 Bs. 14.764 Bs.




Equipos que se Requiere para el Proceso de Rectificado:

ANALISIS Y RESULTADOS

A2\

EQUIPO AUXILAR PARA EL PROCESO DE RECTIFICADO EN LA CNC

302404

EQUIPO .
CODIGO AUXILIAR UBICACION
Grla Puente | Area Laminador
23090067 |Mar. Kranco Cap| en Frio Dave
80/15T Mckee

360

29-12-1993

35.318,86

98.11

25.900,69
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Equipos que se Requiere para el Proceso de Rectificado:

EQUIPO DE PROTECCION PARA EL PROCESO DE RECTIFICADO EN LA CNC

PERSONAL
EQUIPOS POR TURNO
5200000003-12 Botas de Seguridad 2
5200000047 Guantes de Carnaza 2
1696091 / 3379 Gafas Protectoras 2 3 B} 6
5200000094-101 | Casco de Seguridad 2 - - 6
52182 Mascarilla de Proteccion 2 12 48 576
5200000060-67 Blue Jean 2 - - 12
5200001250-55 Camisa Manga Larga 2 - - 12
5200001254 Protector Auditivo 2 - - 6
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Equipos que se Requiere para el Proceso de Rectificado:

\

ALCA SA\.'."J'Z":'

EQUIPODEPROTECCION PARA EL PROCESODERECTIFICADOEN LACNC

. Distribuidora del - 3500% 21.000%
5200000003-12 Botas de Seguridad Calzados bonanzas 6 3 Afios 35.000 Bs. 210.000 Bs.
Constructora Kannan, 250 % 1.500%
CA 2.500 Bs. 15.000 Bs.
5200000047 Guantes de tela y Carnaza Asociacién y 6 1 Dia. 23253 1.395%
Cooperativa de Senvicio 2.325 Bs. 13.950 Bs.
2625% 1575 %
Grupo ALBUFERA CA 2 625 Bs. 15.750 B,
. - 1853 1110%
1696091 /3379 Gafas Protectoras Inmadica, C.A 6 5 Afos 1.850 Bs. 11.100 Bs.
. - 1249 % 7.494 3.
5200000547 Protector Auditivo UNICA.CA 6 6 Afios 12490 Bs. 74 940 Bs.
. . - 10008 6.000 %
5200000094-101 Casco de Seguridad Inmadica, C.A 6 5 Afos 10.000 Bs. 50.000 Bs.
. ., - . 04553 2.7%
52182 Mascarilla de Proteccion Unica, C.A 6 2 Dias 4500 Bs. 57 000 Bs.
- N 2578% 15.469
5200000060-67 Blue Jean Unica, C.A 6 1 Afio 55 789Bs. 154 692 Bs.
] . . o 0.795% 4773
5200001250-55 Camisa Manga Larga Unica, C.A 6 1 Afio 7 950Bs. 47 700 Bs.
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COSTOS DE LOS RESPUESTO POR 2 ANOS SUMINISTRADO POR EL PROVEEDOR CHALIECO

DESCRIPCION

ESPECIFICACION

NX100*30 i 280 280
HPO653A10DANO1 Elemento de filtro 2 1780 3560
HP1352A1DANPO2 2 1930 3860

SPB Longitud: 3.000 i3 290 3770
sPC Correas en Vv del Longitud: 3.550 is 390 7020
cabezal
sPC Longitud: 5.300 28 490 13720
Correas en V del
5v1180 conjunto de la piedra Longitud: 2.997 i1z 230 2760
abrasiva
Cabezal de mediciéon (@) a 32 128
Punta de diamante
para el rectificado de i 2650 2650
la piedra abrasiva
Punta de Diamante
65200 Soporte para el MKZ84160x65 1 3020 3020
cabezal de medicion
652001 Soporte para el MKZ84160x65 1 3020 3020
cabezal de medicion
~ RELECO C10-
C10-Al0DX/24V Reles AL1OX 24VDC a 210 840
3JB43 Contactor SIEMENZSZ 3TBA3- 4 piezas 195 780
- - - 2 Verdes
XB2-BW31B6C Boton de |Izglcador de 4 conjuntos o5 380
2 Blancos
Jw 2-11-3 2
XXMN2107L1 Interruptor de posicion LXW5-A11Q i 320 1280
LXP1(35E3)-100-00 i
3NA3144-2C 250AMp 3 175 525
3NA3140-2C Fusible principal 200AMp 3 170 510
3NA3120-2C 50AMpP 4 150 600
ACI3IX16B/24 Tomacorrientes 2 320 640
4-6AMpP a1
3vulil34a Breaker 540 1080
6-10AMpP 1
G52-1A Sello tipo anillo 10X1.9 3 32 96
G52-1A Sello tipo anillo 85X3.1 2 50 100
G52-1A Sello tipo anillo 190X5.7 2 68 136
G52-1A Sello tipo anillo 35X3.1 i 38 38
G52-1A Sello tipo anillo 100X5.7 2 56 112
G52-8/20 Sello tipo anillo a1 o5 o5
TOTAL 51.000
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Registrar la secuencia basicas de mantenimiento de la rectificadora CNC. ]

Rutinas Diarias

Parte
Mecanica

Inspeccionar visualmente la rectificadora, verificando
la existencia de algun golpe-dano en la estructura,
ruptura de tuberia, etc.

Inspeccionar el indicador de nivel de aceite, y de
agregar de ser necesario.

Realizar las actividades diarias del plan




Parte
Mecanica

ANALISIS Y RESULTADOS ‘!
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Rutinas Diarias

Limpiar la zona de rectificado.

Guardar y recoger todos los implementos
utilizados a la hora del rectificado.
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Parte
Mecanica

ANALISIS Y RESULTADOS

Rutinas Semanal

Inspeccionar todos los elementos de deteccion
en el area.
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Parte Rutinas Mensual

Mecanica

Limpiar la maquina regularmente para evitar los
polvos.

Limpiar a fondo |la zona de rectificado y del
equipo en general.

{
Realizar las actividades mensuales del plan.

Limpiar la sala eléctrica.
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Parte
Mecanica

Rutinas Trimestral

T
iy

2
f.» Realizar las actividades Trimestral del plan
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Parte Rutinas Anual

Mecanica

Limpiar todo el equipo, revisar el plan de reemplazoy
reemplazar las piezas desgastadas

Limpiar la zona de la fosa principal.

Verificacion de las presiones en el carro de rectificado. .

|_'_ Realizar las actividades anuales del plan.

)—
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. Titulo: Plan de Rutina de Actividades
. Equipo

. Elemento del Equipo

. Planos del Equipo

. Imagen

. Actividades a Ejecutar

. Materiales e Insumos

. Equipos y Herramientas

. Personal

10.Frecuencia.

Definir el Formato

oo NOYULT PSS WN K-
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B

ELEMENTO DEL
EQUIPO s PLANO DEL EQUIFO
EQUIPO ACTIVIDADES A EJECUTAR MATERIAL EiNsumo| EQUIPOY' | PERSONALREQ | FREC




ANALISIS Y RESULTADOS

ALCASA\\.«:'F

e Bancada de la Piedra Abrasiva ]

| e Bancada de Rodillo

Cabezal

e Contrapunta

~ « Sistema de Filtrado y Fosa principal |

e Dispositivo de Medicién

,, e Carro Operador y de Rectificado |

e Lunetas y Dispositivos de Carga Suave
e Sistema Hidraulico

e Motores Eléctrico y de Lubricacion
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Se Realizé

TEMS FRECUENCIA
Diana
Semanal
NMensual

Trimestral

Semestral
Anual

Cronograma

Mantenimiento
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PLAN DE RUTINAS DE ACTIVIDADES

EQUIPO

RECTIFICADORA CNC

ELEMENTO DEL
EQUIPO

CABEZAL

PLANO DEL EQUIPO

MK84160x60-20-001

EQUIPO

ACTIVIDADES AEJECUTAR MATERIAL E INSUMO EQUIPO Y PERSONAL REQ FREC
HERR. M | E L
Verificar si presenta D
Inspeccionar la algun golpe o averia
carcasa del cabezal . . . Trapo
Limpiar todo el equipo Cepillo D
Inspeccionar el Ajustar las tuercas de Tra
pos ° 2@ X Se
sistema de plato plato frontal Llave (N® 36-46)
frontal, torre de i Herramientas
) Revisar las gomas del basicas x Se
arrastre plato
. Limpiar las correas y Trapo x Se
Inspeccionar las poleas
correas y poleas i
Austar de ser Llave (N° 36-46) Se
necesarios las correas
TNSpeccionar 10s
intervalo entre Llave (N° 36-46)
. . X Se
rodamientos de rueda Vernier
de caorran
Verificar y Medir el ruido
Inspeccionar los de funcionamiento de Sondémetro X X Se
rodamientos rodamiento
Verificar y medir las
V|b.raC|on.es de Vibrémetro X X Se
funcionamiento de
rodamiento
. . ' Bomba de aire
Limpiar los filtros de . s
Aire comprimida
los motores de . X X Se
S Trapos Herramientas
i ventilacion P
Inspeccionar los basicas
filtros de los motores Bomba de aire
Limpiar los filtros de Aire comprimida
] X X Se
los motores Trapos Herramientas
basicas
Encendido
Hacer movimiento X
Reallza_mr prue_bas de Lubricacion X T
funcionamiento
Verificacion de ruidos Sondmetro X
Verificacion de Pirémetro X
temperatura
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CRONOGRAMA DEL PLAN DE RUTINA DEL CABEZAL
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Analizar el comportamiento del proceso productivo de la Rectificadora desde IasJ

(éupy

pruebas de vacio y de carga hasta su normalizacion.

COMPORTAMIENTO DE LARECTIFICADORA CNC MK84160X60

o Puesta en Desarrollo del
Fabricacion ~ PruebasFAT Pruebas SAT  \archa Servicio
——— > . > +
N J 0\ )
Y N Y
PRE- PUESTA EN MARCHA PUESTA EN MARCHA POST-PUESTA EN

MARCHA
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PRE PUESTA EN MARCHA

PRUEBA FAT Inspeccion de presion
basicas

PRUEBA FAT Inspeccion de precision
geometrica

PRUEBA FAT Inspeccion de precision
de piezas
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PUESTA EN MARCHA

PRUEBA SAT Motores Eléctricos

PRUEBA SAT Sin Carga

Estatica de los motores de Desplazamiento
de la bancada de Rodillo
Estatica de los motores del Sistema de Filtrado.

PRUEBA SAT Con Carga
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POST PUESTA EN MARCHA

Comportamiento Operativo de la
Rectificadora CNC
e 11
12
10 d
g  Pruebas
6 d 4 4 M Post- Puesta
4 /| 5. 3 i Totales
5 1 1 1 1 1 ' 1
0 I 1 1 : T ) 1
® > o c,o(\"‘““a R -«\°°$\(°
" PV oo o° e
&3P N R .’ M 0 o
?\PQO (3‘03
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Carencia de Informacion

Fallas del Equipos Técnica

Ausencia de Practicas
de Mantenimiento.

Desgaste excesivo de

los Babbits Modificaciones no Informadas ni

Autorizadas

Des calibracion de

las Sondas de Medicidn ) )
<& Ausencia de Practicas

Operativas

N

Des calibracion del Disco de

Déficit de los Manuales
la Muela

Paradas de la
Rectificadora

CNC

Deficiencia en el
Entrenamiento Tedrico-Practico

Inexistencia del Aceite
de Laminacion

Demora de Atencion del
Indefinicion del Personal de Chalieco

Personal

egla de Medicidn
para el Disco

Dificultad en el entendimiento
de los Traductores

/\
Mano de Obra

Carencia de Insumo y
Herramienta
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Analisis de la transferencia tecnolodgica del proceso con la adquisicion de la
Rectificadora CNC.

P

¥
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Nombre del Objetivo de Tipo de Contribucion y Razon de Ser | %Apoyo Empresa | Fechade Consideracion
duct biental Tecnoldgia
Proyecto Inversion Proceso Productivo | Ambiental o procegy Fabricante | Terminacion Tecnoldgica
* Prestar un mejor ,
: ?S i e o Reduce el tiempo de
senicio de rectificado N \ .
gjecucion del Dotar de Conocimientos
de manera oportuna y . . -,
. Garantizar el senicio operador especializados y nuevas
de calidad . -
de rectificado de los habilidades al personal que
* Colocar en senicios | rodillo de Iqs S perm|rtta la forlmacmt)n Qe
eciondors Ol equipos que garantice Iamma?orels :)Xl(sjtente o expertos en la materia.
ectificadora - en la planta de ,
el rectifcado de los o 0
MK84160x60 . Laminacin, funcionamiento del | 15% CNC Xanfeng | Enero” 2016
rodillos de los . :
Laminadores reduccionendo los equido
costo y minimizandos *Nueva tecnologia donde
*Modernizar el sistema| ~ los tiempode | Minimiza los riesgo prevalece el unificar
derectificado |ejecucion en el equipo.|  de accidente, criterios tecnoldgicos y el
garantizando el presentado conformar equipos
proceso productivo en condiciones segura al multidisciplinario.
Laminacion. momento de operar
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Matriz de Validacion

Leyenda:

N: No se cuenta con

D: Deficiente

S: Se cuenta con informacion.

C: Conforme

A: Aceptable
informacion
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Transferencia Tecnologica
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Se definid el proceso operativo, mediante el analisis de los manuales de
mecanicos, hidraulicos, eléctrico y a través de los seguimientos realizados al proceso de
rectificado del equipo durante el periodo de este estudio, la cual se constatd que el
proceso operativo del equipo es de 91% automatizados. D

Para la instalacion del equipo de rectificado luego de ser trasladados el\
equipo a las instalaciones de ALCASA, se procedio a al proceso de excavacion vy relleno
de las fundaciones una vez previas realizadas el estudio de la demarcacién del terreno.
El proceso de instalacion se realizd sin ninguna dificultad debido al porcentaje de pre-
ensamblaje fue mayor al 70% lo que se realizd fueron las instalaciones eléctricas,

\hidréulica Yy mecanicas. J

Se realizaron las fichas técnicas de los componentes principales, las cuales se
pueden verificar las especificaciones de los componentes, pero estas deben ser
actualizadas periddicamente.
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o El personal se definié teniendo como necesario 2 operadores de rectificadoﬁ
aungue para el acondicionamiento del equipo es necesario 4 operadores para el
montaje de las lunetas, puntas conicas y planas y del rodillo. Los insumos que son
necesarios para el rectificado de los rodillos que son de vital importancia son los 3 tipos
de aceites de lubricacidn, la piedra la cual en ALCASA se cuenta con 3 tipos de esta

\_para el rectificado en esta rectificadora. W,

R

—

v Se definié los implementos de seguridad y la cantidad necesaria por el
personal en los 3 turnos correspondientes por cada uno de los equipos entre ellos se
tienes botas de seguridad, casco, mascarilla, lentes, protector auditivo, entre otros.
Pero se pudo observar que estos no cumplen con las normas de seguridad de la
planta, ya que en algunos casos no poseen los implementos de seguridad necesarios,
lo que puede provocar lesiones. Los equipos que son necesarios para el proceso de
rectificado son 2 equipos digital como el rugosimetro y el reloj comparador que se
utiliza para la verificacion de la calidad del rodillo y el equipo de balanceador estatico
de la piedra la cual se balancea antes de ser instalad, pero este balanceo no se ha
podido realizar.
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v Se planted un plan de rutina de actividades de mantenimiento del equipo en
general y de cada uno de sus componentes, garantizando con esto un mantenimiento
preventivo motivado a esto a garantizar un buen funcionamiento del equipo
maximizando su vida util, hasta que la Gerencia de Laminacién y conjuntamente con el

personal de Ingenieria generen las practicas de, mantenimiento necesarias para el
equipo.

El comportamiento del equipo desde su fabricacion se ha venido\
desarrollando de manera apta motivando a las aceptaciones de las Pruebas FAT y SAT
certificando el equipo como Aprobado. Durante los 8 meses después de la puesta en
marcha la rectificadora ha prestado un servicio eficaz y eficientemente, rectificando
un total de 13 rodillos entre de trabajo y de apoyo de los laminadores perteneciente a
Alcasa. A pesar de que el equipo ha prestado un buen servicio ha sufrido paradas
Q\voluntarias y voluntarias ameritando su atencion de este lo antes posible. /
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“ Realizar capacitaciones permanentes acerca del conocimiento del
documento tecnoldgico del equipo instalado en la planta de Laminacién, con el
personal nuevo y antiguo para un mejor desempeno laboral.

Elaborar cursos y/o talleres basados en el planteamiento de ideas asi como
ma de decisiones para mejorar y renovar la tecnologia instalada, incluyendo al
personal que opera en el equipo.

o

Mantener la transferencia de informacioén a través de documentos tecnolégicos\
gue garanticen el conocimiento previo del personal de operaciones y al técnico
especializado relacionado con los procesos de planta de Laminacién, para que
labore bajo ciertos lineamientos de calidad. )

4|
& -,r)
Establecer actualizaciones de los documentos elaborados cada vez que se
presente algun tipo de cambio en la forma de realizar la sistematizacion tecnoldgica
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v Diseflar documentos tecnolégicos para cada area de produccion de la

empresa, y asi mejorar el manejo de informacion, aumentar el conocimiento vy
disminuir la dependencia tecnoldgica en Alcasa.

——

~

Difundir la informacion a todos los miembros involucrados del area de
Laminacion, en caso tal de que se realice alguna modificacion en la documentacion

J

Elaborar un formato de sugerencia, ideas u opiniones, en relacion a la"
documentacion tecnolégica de la rectificadora CNC; asi como el establecimiento de
metas para su alcance y mayor defectibilidad. Esto con el fin de motivar a los
trabajadores y hacer que formen parte de ese proceso y buscar un cambio mas

\.aceptado en la realizacién del documento _J

Q

w Programar vy realizar inspecciones peridodicas de los procedimientos
llevados a cabo de la rectificadora CNC, para de esta manera confirmar que
coinciden con la informacién descrita en la documentacion y poder detectar
posibles fallas

a
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¢ Mantener la transferencia de informacion a traves de documentos
tecnolégicos que garanticen el conocimiento previo del personal de operaciones
relacionado con los proceso de la planta de laminacion, para que labores con ciertos

lineamientos de calidad.
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" Los ingenieros hacen lo que deben de
hacer, usan la ciencia cuando es
apﬁcaﬁ[é la intuicion cuando es util, y el
talento cuando es necesario’

‘/Aamas

Por su Atencion

Charles, Bets




