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RESUMEN

El presente estudio tuvo como objetivo general, optimizar el sistema de
mantenimiento preventivo de los equipos eléctricos y mecénicos en los Talleres
de Cilindros de Laminacion en Frio de SIDOR.C.A. Por lo que la investigacion
propuesta pretende contribuir a la regulacién efectiva de la gestién del
mantenimiento e implementar una metodologia para que este sistema funcione
de manera mas eficiente, de manera que se pueda tener seguridad y control de
los equipos existentes en los talleres, ademas de reorganizarlos con el fin de
gque su busqueda por el sistema SAP sea de forma rapida y ordenada.
Metodolégicamente, el tipo de investigacion fue descriptiva y evaluativa, el
cual permitié6 recolectar datos reales de los talleres para modificarlos en el
sistema SAP. Se determiné la cantidad de equipos existentes, inspecciones y
planes gque se efectian, por ende, se debe hacer uso de un método que permita
acceder a los equipos y asi evitar el desorden y descontrol de los repuestos en
el sistema y en sus respectivas ubicaciones, proporcionando un historico sobre
los eventos asociados a los equipos y generando rutinas de mantenimiento que
prolonguen la vida util de los equipos, prevengan su deterioro fisico, garanticen
la seguridad de los trabajadores y la conservacion del medio ambiente.

Palabras Claves: Mantenimiento, Equipos, Planes, Sistema SAP, Gestion.
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INTRODUCCION

Las empresas avanzan en su posicionamiento competitivo por medio de
esfuerzos, acciones y decisiones orientadas a garantizar sistemas y activos
operando de manera eficaz; clientes y usuarios satisfechos; riesgos
reducidos; minimos incidentes ambientales y costos 6ptimos. Por ende, el
mantenimiento se considera un componente fundamental para el buen
funcionamiento de la empresa, repercutiendo directamente en su proceso

productivo.

SIDOR C.A., constituye la principal siderurgica de la Regién Guayana y de
la Region Andina de Venezuela, la cual se destaca por la produccién de
acero de alta calidad y la comercializacién de productos semi-elaborados
(planchones, lingotes y palanquillas), planos (laminados en caliente,
laminados en frio, hojalata y hoja cromada) y largos (barras y alambrén).
Utiliza para la produccién de acero tecnologias de reduccion directa (HyL y

Midrex) y hornos de arco eléctrico.

En SIDOR C.A., se encuentra el area de Laminacion en Frio (LAF),
conformada por diferentes sectores: Tandem’s y Limpiezas, Recocidos y
Temples, Revestidos y Terminados y Talleres de Frio (Taller Zonal,
Maquinas Especiales y Talleres de Cilindros) y su objetivo primordial es
disminuir el espesor de las laminas de acero, obteniendo mejores

caracteristicas de uniformidad, planeza y calidad superficial.

El area de Laminacion en Frio, posee una Superintendencia de
Mantenimiento, conformada por un personal altamente capacitado para llevar

a cabo la planificacion, organizacion, programacion, ejecucion y control del
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mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos eléctricos y mecanicos
mediante el sistema SAP-PM para disponer autométicamente de un historico
que facilite el seguimiento continuo de los bienes fisicos existentes en la
organizacion y sobre las actividades de mantenimiento aplicadas. Sin
embargo, existen equipos eléctricos denominados computadores industriales,
los cuales se encuentran en proceso de normalizacion para asegurar

efectivamente su control y mantenimiento.

Este trabajo se enfoca en mejorar el arbol de equipos, guias de
inspeccion y sistema de mantenimiento de los equipos eléctricos vy
mecénicos, especificamente en el area de Talleres de Cilindros Frio | y Frio
II, con el fin de determinar las condiciones reales en las que se encuentran

los equipos para que puedan operar eficientemente a lo largo de su vida util.

El desarrollo de este estudio se presenta de la siguiente manera: Capitulo
I, se expone el problema de la investigacién. Capitulo Il, se detallan los
aspectos referidos a generalidades de la empresa. Capitulo Ill, se presentan
las bases tedricas de la investigacion. Capitulo 1V, se expone el disefio
metodoldgico que fue seguido para realizar este estudio. Capitulo V, se
describe la situacion actual de la investigacion. Capitulo VI, indican y
analizan los resultados. Capitulo VII, se planean las propuestas de mejora.
Finalmente, se presentan las conclusiones, recomendaciones, bibliografias y

apendices.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

Este capitulo tiene como finalidad desarrollar de manera mas amplia la
informacion respecto al problema que se presenta en SIDOR C.A, del
mantenimiento preventivo de equipos eléctricos y mecanicos de los talleres,
ademas se detallan a continuacion, los objetivos de la investigacion,

justificacion, y alcance que se desean obtener en el desarrollo del mismo.

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro” SIDOR C.A., ubicada
geograficamente en la zona industrial Matanzas de Ciudad Guayana, Estado
Bolivar, es un complejo industrial integrado, que abarca desde la fabricacion
de acero hasta la produccion y comercializacion de productos semi-
elaborados (planchones, lingotes y palanquillas), planos (laminados en
caliente, laminados en frio, hojalata y hoja cromada) y largos (barras y
alambron). Utiliza para la produccion de acero tecnologias de reduccion
directa (HyL y Midrex) y hornos de arco eléctrico. Todos sus productos van

destinados tanto al mercado nacional como internacional.

Dentro de su infraestructura, SIDOR C.A cuenta con el éarea de
Laminacion en Frio (LAF), comprendido por cuatro sectores: Tandem’s y
Limpiezas, Recocidos y Temples, Revestidos y Terminados y Talleres de
Frio (Taller Zonal, Maquinas Especiales y Talleres de Cilindros). El objetivo

fundamental de Laminacion en Frio es disminuir el espesor de las laminas de
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acero, obteniendo mejores caracteristicas de uniformidad, planeza y calidad
superficial, utilizando bobinas laminadas en caliente (de propia fabricacion)
previamente decapadas, con un espesor maximo de 6,35mm, las cuales son
laminadas en frio a través de dos laminadores (Tandem | y Tandem II) para
la obtencion de sus productos finales; chapas y bobinas de acero con
espesores que van desde los 2mm hasta un minimo de 0,178mm, en funcion
a las necesidades requeridas por el cliente. Asi mismo, la banda obtenida en
LAF proveniente de los Tandem’s, puede continuar su proceso a través de
las Limpiezas Electroliticas (Limpieza | y Limpieza Il), que tienen por objetivo
eliminar residuos de grasa, aceite y suciedad (finos de hierro) de la superficie
de la banda de espesores menores a 0,90mm siguiendo las practicas
metallrgicas y operativas que garantizan productos de calidad y exportacion.

En Laminacién en Frio, existen gran cantidad de equipos industriales
(Eléctricos y Mecénicos), los cuales requieren de acciones oportunas,
continuas y permanentes (Mantenimiento preventivo y correctivo) dirigidas a
prever y asegurar su funcionamiento normal, a fin de incrementar su vida Uutil,
garantizando los requerimientos o parametros de calidad, la seguridad de las
personas, el buen funcionamiento de los bienes fisicos y la conservacion del
medio ambiente. Para llevar el control, gestion, planificaciéon y programacion
del mantenimiento, se utiliza un sistema estdndar de software, totalmente
integrado denominado SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos), el cual
constituye una herramienta ideal para cubrir todas las necesidades de la
gestion empresarial. Los sistemas de mantenimiento utilizados en el modulo
PM (Mantenimiento de Planta), sirven para planificar y programar las
actividades de mantenimiento, llevando un registro sistematico de los
equipos, puestos de trabajo responsables, ejecutores, ubicaciones técnicas,

y actividades de mantenimiento.
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Los Talleres de Cilindros adscrito al sector de Talleres de Frio, del area de
Laminacién en Frio; son sin lugar a dudas areas de suma importancia para el
buen desempefio de las lineas clientes involucradas. La principal tarea se
basa en la preparacion de parejas de cilindros de trabajo y de apoyo; los
cilindros de trabajo entran en contacto directo con la chapa en el proceso de
laminado, reduciendo el espesor y la rugosidad; y los cilindros de apoyo, son
aguellos que ejercen la fuerza de empuje sobre los cilindros de trabajo y
deben ser resistentes al desgaste. Por ende, es importante que, no solo se
cumpla con la necesidad de satisfacer la demanda de cilindros sino que
también se debe pensar en el acabado final del producto de las lineas
clientes, suministrando cilindros de calidad, ya que, sin cilindros de
laminacion en 6ptimas condiciones las lineas no podrian cumplir con sus

compromisos de produccion.

Actualmente, para los talleres de cilindro existe descontrol en el arbol de
equipo eléctricos y mecanicos del sistema SAP, presentandose ubicaciones
técnicas incorrectas, denominaciones erréneas, equipos creados en el SAP
gue estan desincorporados, equipos nuevos en la linea que no estan
registrados en el sistema SAP, generando incompatibilidad de informacion
respecto a la realidad repercutiendo directamente en la efectividad del

mantenimiento preventivo y los sistemas de calidad.

Por consiguiente, los planes de mantenimiento actuales en el SAP, estan
estructurados en funcién de un arbol de equipos con problemas generales
ocasionando un descontrol en el sistema de mantenimiento, ya que, no se
especifica de manera concretada los equipos que deben estar incorporados
a los correspondientes planes de mantenimiento y no se registra la

descripcion de los planes de forma adecuada.
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Como parte de un sistema de mantenimiento preventivo de los talleres de
cilindro, se lleva a cabo un proceso de inspeccién rutinaria donde todos los
dias los inspectores de Grupo Técnico salen al area a inspeccionar los
paradmetros eléctricos y mecéanicos de los equipos bajo su responsabilidad,
reflejados en las guias de inspeccion, las cuales estan presentando una serie
de inconvenientes respecto a: tiempos, métodos y rangos de inspecciones
incorrectas, existencia de equipos en el area que no estan en la guia de
inspeccién, equipos ausentes que aun siguen apareciendo en la guia,
descripcion de inspecciones de un sistema agrupados a un solo equipo
principal, inspecciones asociadas a puestos de trabajos incorrectos, equipos

de inspecciones en parada reflejados en inspecciones con linea activa.

Al llevar a cabo la actualizacion del arbol de equipos y la mejora del
sistema de mantenimiento se obtendran una serie de beneficios, tales como:
garantizar que los equipos existentes en la planta se encuentren reflejados
adecuadamente en el sistema SAP, tener un mejor control de los equipos
evitando el descuido de los parametros que son realmente indispensables a
la hora de llevar a cabo el mantenimiento, se evitan fallas continuas por
omitir el mantenimiento programado preventivo de los equipos que existen en
la linea, actualizar las especificaciones reales de los equipos eléctricos y
mecanicos en las guias de inspeccién, tener un mejor registro de los equipos
evitando el descuido de pardmetros que realmente son indispensables al

momento de realizar las inspecciones.

De esta manera, la Superintendencia de Mantenimiento de Laminacién en
Frio se tornara mas eficaz, logrando alcanzar una mejora continua sobre el
control sistematizado de sus equipos, maquinarias e instalaciones, a traves

de la aplicacion de sus estrategias empresariales, en conformidad con sus
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politicas internas, aumentando la motivacion del personal, por su contribucién

al logro de los objetivos trazados por la organizacion.

1.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

Para el desarrollo del presente trabajo se plantea cumplir los objetivos que

se indican a continuacion.
1.2.1 OBJETIVO GENERAL

Optimizar el sistema de mantenimiento preventivo de los equipos
eléctricos y mecanicos en los Talleres de Cilindros de Laminacion en Frio de

la Empresa Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR C.A).

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar la situacion actual del arbol de equipos, de las guias de

inspeccion y planes de mantenimiento de los talleres de cilindros.

e Analizar el &rbol de los equipos eléctricos y mecénicos existentes en el
sistema SAP.

e Modificar el arbol de los equipos eléctricos y mecénicos en el sistema
SAP.

e Adaptar los parametros reales establecidos para las guias de
inspeccion del sistema SAP.

e Reestructurar en el SAP, los planes de mantenimiento en funcién al

nuevo arbol de equipos.
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1.3 JUSTIFICACION

Garantizar la completa y correcta ubicacion de los equipos eléctricos y
mecanicos que conforman el area de Talleres de Cilindros de Laminacion en
Frio, asegurando de esta misma forma la disponibilidad y funcionamiento de
todos los equipos del area, lo cual ayuda a evitar la paralizacion del proceso
productivo por la reparacién inesperada de alglin equipo que presente
averias disminuyendo de esta manera los costos por mantenimiento, verificar
que los planes de mantenimiento correspondan a los equipos eléctricos y
mecanicos adecuados, garantizando el registro de los equipos de forma
correcta, proporcionando asi informacion veraz y precisa sobre los equipos, y
determinar los costos de adquisicion de repuestos o0 materiales, debido a que
se identificar4 los tipos de componentes de los equipos instalados para
garantizar la perfecta operatividad de los equipos, y finalmente examinar las
actividades efectuadas por los inspectores del grupo técnico, de lunes a

viernes mediante las guias de inspeccion.

1.4 ALCANCE

El estudio sobre la optimizacion del mantenimiento preventivo de los
equipos eléctricos y mecdanicos se centrard especificamente en arbol de
equipos, planes de mantenimiento, y guias de inspeccién, y se desarrollara
en los talleres de cilindros, para normalizar el funcionamiento de los equipos,
los cuales se encuentran en la planta de laminacion en frio, de la empresa
Siderurgica Del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR C.A).
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CAPITULO Il
GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Este capitulo tiene como finalidad desarrollar de manera general y amplia
la informacion de la empresa SIDOR.C.A, su ubicacién, mision, valores,
objetivos de la empresa, importancia, materia prima, productos y el
organigrama general de la estructura organizativa, para entender de forma
mas clara y precisa todo lo relacionado a la investigacion que se esta
llevando a cabo.

2.1 SIDOR: SIDERURGICA DEL ORINOCO ALFREDO MANEIRO.

SIDOR es un complejo siderurgico integrado que utiliza tecnologias de
Reduccion Directa y Hornos Eléctricos de Arco. Los procesos de esta
siderargica se inician con la fabricacién de Pellas y culminan con la entrega
de Productos Finales Largos (Barras y Alambron) y planos (Laminas en
Caliente, Laminas en Frio y Recubiertos).

2.2 UBICACION GEOGRAFICA

La ubicacion de la empresa responde principalmente a razones
econdémicas y geograficas: la proximidad de los yacimientos de mineral de
hierro y de las fuentes energéticas, asi como la facilidad de acceso a los

mercados mundiales a través del canal de navegacion del rio Orinoco.
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La planta industrial SIDOR, esta ubicada en Venezuela, Region Sur-
Oriental especificamente en el Estado Bolivar, dentro del perimetro urbano
de Ciudad Guayana, en la Zona Industrial de Matanzas, sobre la margen
derecha del rio Orinoco, a 27 Km. de su confluencia con el rio Caroniy a 282

Km. de la desembocadura del rio en el Océano Atlantico.

Esta ubicacion geogréfica es privilegiada ya que le proporciona ventajas
competitivas y le permite atender a sus mercados en el menor tiempo

posible.
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Figura 1. Ubicacion geogréfica de SIDOR
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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2.3 SIDOR COMO INSTALACION

SIDOR se extiende sobre un area de 2.800 hectdreas cuenta con 86 Km
de area techada, una amplia red de comunicaciones de 80 Km de carreteras
pavimentadas, 160 Km de vias férreas y acceso al mar por un Terminal
portuario con capacidad para atracar simultaneamente 6 barcos de 20.000
Tn. cada uno. Ademas de contar con edificaciones en las cuales se
desarrollan las areas administrativas y de soporte al personal, tales como
edificios administrativos, comedores, servicio meédico, talleres centrales, entre

otros.

2.3.1 MISION

Comercializar y fabricar productos de acero con altos niveles de
productividad, calidad y sustentabilidad, abasteciendo prioritariamente al
sector transformador nacional como base del desarrollo enddgeno, con
eficiencia productiva y talento humano altamente calificado, comprometido en
la utilizacion racional de los recursos naturales disponibles; para generar

desarrollo social y bienestar a los trabajadores, a los clientes y a la Nacion.

2.3.2 VISION

Ser la empresa socialista siderurgica del Estado venezolano, que prioriza
el desarrollo del Mercado nacional con miras a los mercados del ALBA,
andino, caribefio y del MERCOSUR, para la fabricacion de productos de
acero con alto valor agregado, alineada con los objetivos estratégicos de la
Nacion, a los fines de alcanzar la soberania productiva y el desarrollo

sustentable del pais.

11
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2.3.3 VALORES

Humanismo, Patriotismo, Etica Socialista, Disciplina, Eficiencia, Lealtad,

Excelencia, Vision colectiva, Honestidad y Solidaridad.

2.3.4 OBJETIVOS DE LA EMPRESA

2.3.4.1 GENERAL

Fabricar productos de acero, destinados tanto al mercado nacional como

para la exportacion.

2.3.4.2 ESPECIFICOS

¢ |Implantar un sistema de calidad acorde a las normas internacionales

e Educar y motivar al personal para la mejora continua.

e Desarrollo de productos nuevos y mejora de los procesos existentes.

e Cumplir con las normas ISO 9000.

e Optimizar la produccion en funcion de las exigencias del consumidor
en cuanto a volumen, calidad, etc.

e Optimizar los beneficios de la empresa mediante la venta de productos
que cumplan con los requisitos del mercado.

e Alcanzar una estructura financiera Optima tomando en cuenta las
necesidades politicas y condiciones financieras del pais.

e Administrar y gerenciar conforme a una estructura administrativa

adecuada al logro de la mision de la empresa.

12
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2.3.5 IMPORTANCIA DE LA EMPRESA

SIDOR, C.A estimula la creacion de una serie de industrias metal
mecanicas y de servicios que suman esfuerzos a la accién productiva global
del pais. Ademas invierte millones de bolivares en la compra de insumos y
servicios diversos que promueve la construccion de vivienda y obras de

infraestructura.

Por otra parte la Siderurgica obtiene intensa productividad social a través
de sus centros comunales, en donde se imparten diferentes actividades
artisticas, manuales, culturales, y deportivas para los trabajadores, desarrollo
e industrializacion en la Regién Guayana, seguridad en los abastecimientos
de sus necesidades de acero y la generacién de divisas a través de las

exportaciones de sus productos al mercado mundial.
2.3.6 ORGANIGRAMA GENERAL DE LA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA
SIDOR, cuenta con una estructura organizativa conformada por: Una

Direccibn  Ejecutiva; Direcciones,  Gerencias, Superintendencias,
Departamentos y Sectores.

13



dp

TXMZC

o]

Ingenieria Industrial

o

Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro *

Presidencia Ejecutiva
Dpto. Coord. Control
Presidencia Ejecutiva
Direccion Presidencia
Ejecutiva
Direccién e Dir,cdbn Direccion Direccion g
Direccion Planificacion 2 o5 id Direccion
Produccion g : Gestion Ordenes Administracion y :
: Comercial Estratégica e Ing. % Calidad
Industrial < y Logistica Finanzas
Industrial
Direccién Lo s Ssgrots Dir. Servicios Direccion Dir. Relaciones
Recursos Abgsl::::;v.:::nlo "::::;":: Generales y ingenieria y Institucionales y
Humanos Protec. De planta Medio ambiente Comunicaciones
Gerencia Inst. De 2 ’
. Gerencia Asuntos Gerencia Asuntos .
'";‘::‘::;'.:El“ Direccién Legal publicos Naclonales plblicos Internacionales Audioris Inlerne

Figura 2. Estructura organizativa de SIDOR
Fuente: Intranet SIDOR, 2011

2.3.7 POLITICA DE LA CALIDAD

La empresa tiene el compromiso de satisfacer las necesidades de sus

clientes y mantener estdndares mundiales de calidad en sus productos, que

aseguren su competitividad en los mercados nacionales e internacionales.

14
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La Politica de Calidad de SIDOR es:

e Satisfacer los requerimientos y expectativas de los Clientes.

e Implementar y mejorar continuamente el Sistema de Gestion de la
Calidad.

e Promover una cultura organizacional que priorice la participacién, la
integracion, la capacitacion, la motivacion, la calidad de vida y la
seguridad de sus trabajadores y el bienestar de las comunidades.

e Generar relaciones confiables de largo plazo con nuestros
proveedores, evaluando la Calidad de sus productos y servicios.

e Desarrollar nuevos productos y mejorar los existentes previendo las
necesidades de los Clientes.

e Mejorar constantemente los procesos Yy servicios incorporando
actividades de investigacion, innovacion y nuevas tecnologias.

e Cumplir la legislacién y otros requisitos que suscriba la empresa, en

materia de calidad, seguridad y ambiente.

2.4 MATERIA PRIMA

2.4.1 PELLAS

Aglomerado de forma esférica producido a partir de concentrados o de
minerales de hierro de diferentes caracteristicas quimicas y mineralogicas
con propiedades tales como distribucion uniforme de tamario, alta y uniforme
porosidad, alto contenido de hierro, practicamente sin pérdidas por ignicién o
volatiles, caracteristicas mineraldgicas uniformes, resistencia mecanica alta y

uniforme, buen comportamiento durante el transporte y suficiente resistencia

15
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mecanica aun en condiciones de esfuerzos bajo condiciones de atmésferas

reductoras.
s
S S A
Figura 3. Pellas
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
2.4.2 HRD

Hierro de Reduccién Directa (HRD), es un producto poroso de alta area
superficial interna, de alto contenido de hierro metalico, que se obtiene
mediante la eliminacién del oxigeno del mineral de hierro, en forma de pellas
0 mineral en trozos, por reaccion quimica de gases reductores (Hidrogeno y
Monoxido de Carbono) a alta temperatura con el oxigeno presente en el

mineral. EI HRD es usado como materia prima para la fabricacién del acero.

{
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Figura 4. Hierro de Reduccion Directa (HRD)
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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El 6xido de calcio, llamado cal calcica viva, es el producto de la
calcinacion del carbonato de calcio (caliza), utilizado en los procesos de
aceracion. En el campo metaldrgico, es usado como fundente en la
purificacion de acero y oxigenacion de hornos, ademas de la remocién de
fésforo, azufre y silice en las plantas acereras. Para la produccién de acero,
se usa en la manufactura de alambre estirado, en la fundicion de lingotes y
escorias de altos hornos. Asimismo, los productos de acero se bafian en cal
para neutralizar los acidos adheridos al metal y es valioso protector contra la

corrosion.

Figura 5. Cal
Fuente: Intranet SIDOR, 2011

2.5 PRINCIPALES INSTALACIONES
SIDOR cuenta con unas 45 areas. Todas y cada una de ellas son
importantes ya que cumplen una funcién especifica y Unica. Por su aporte en

la produccién se pueden nombrar las siguientes instalaciones:

e Planta de Pellas.

e Planta de cal.

17
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e Planta de Reduccion Directa Midrex | — II.
e Planta de Reduccion DirectaHy L I —1I.
e Planta de Briquetas.

e Aceria de Planchones.

e Vaciado por el Fondo.

e Aceria de Palanquillas.

e Laminacion en Caliente.

e Laminacion en Frio.

e Tren de Barras y Alambron.

e Planta de chatarras.

2.6 PRODUCCION DE ACERO

Esta siderurgica ubica a Venezuela en cuarto lugar como productor de
acero integrado de América Latina y el principal de la regién Andina, ha
logrado colocar su nivel de produccién en torno a los 4 millones de toneladas
de acero liquido por afo, con indicadores de productividad, rendimiento total
de calidad, oportunidad en las entregas y satisfaccion de sus clientes,
comparables con las empresas mas competitivas de Latinoamérica. Es

reconocida ademas por ser el primer exportador no petrolero del pais.

La fabricacion de acero en SIDOR se cumple mediante procesos de
Reduccion Directa y Hornos Eléctricos de Arco, complementados con
Metalurgia Secundaria en los hornos de cuchara que garantizan la calidad
interna del producto. Finos de mineral, con alto contenido de hierro, se
aglomeran en la Planta de Peletizacion. El producto resultante las pellas es
procesado en dos plantas de Reduccion Directa, una HyL Il (dos modulos de

lecho fijo) y otra Midrex (cuatro modulos de lecho mavil), que garantizan la

18
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obtencion de Hierro de Reduccion Directa (HRD). EI HRD se carga a los

Hornos Eléctricos de Arco para obtener acero liquido.

Figura 6. Sistema de Reduccion Directa
Fuente: Intranet SIDOR, 2011

El acero liquido resultante, con alta calidad y bajos contenidos de
impurezas y residuales, tiene una mayor participacion de HRD y una menor
proporcion de chatarra (20% méaximo). Su refinacion se realiza en las
Estaciones de Metalurgia Secundaria, donde se le incorporan las
ferroaleaciones. Posteriormente, pasa a las maquinas de Colada Continua
para su solidificaciébn, obteniéndose semi-elaborados Planchones o
Palanquillas que se destinan a la fabricacion de Productos Planos y

Productos Largos, respectivamente.

2.7 FABRICACION DE PRODUCTOS PLANOS.

Los planchones son cargados en Hornos de Recalentamiento y llevados a
temperaturas de laminacion. Este tratamiento permite, por medio de la
oxidacion que se genera, remover pequefios defectos superficiales y
ablandar el acero para ser transformado mecanicamente en el Tren de

Laminacion en Caliente, en Bandas, con ancho y espesor definidos.

19



dp! 2

Ingenieria Industrial Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

TXMZC

Las Bandas pueden ser suministradas como tales o como Bobinas o
Laminas, sin decapar o decapadas, en funcion de los requerimientos del

cliente en el uso y forma.

Las bandas también pueden ser sometidas a deformacion a temperatura
ambiente (Laminacién en Frio) para reducir el espesor y obtener Bobinas
Laminadas en Frio (LAF). Estas ultimas pueden ser entregadas al mercado
como crudas (Full Hard), o continuar su procesamiento en los Hornos de
Recocido y en los Trenes de Laminacion de Temple, con el objetivo de
modificar sus caracteristicas metallrgicas, mecanicas y, muy ligeramente, las
geométricas. De esta manera, se obtienen Bobinas recocidas y/o procesadas
en el Laminador de Temple, que podran ser proporcionadas en Bobinas,
cortadas a longitudes especificas (Laminas), o0 continuar procesos

posteriores con recubrimiento electroquimico de cromo o estafio.
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Figura 7. Sistema de produccién de Planos (1)
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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Figura 8. Sistema de produccidn de Planos (2)
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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Figura 9. Sistema de produccion de planos (3)
Fuente: Intranet SIDOR, 2011

2.7.1 HOJA CROMADA

Acero de Bajo Carbono, Laminado en Frio a espesores finos, recubiertos
con una capa de cromo aplicada mediante un proceso electrolitico para su
uso en la industria de envases. Sectores a los cuales estd destinado:

Envases, Automotriz y Transporte.
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Figura 10. Producto de Hoja Cromada
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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2.7.2 HOJALATA

Acero de Bajo Carbono, Laminado en Frio a espesores finos, recubiertos
con una capa de Estafio aplicada mediante un proceso electrolitico para su
uso en la fabricacion de envases, principalmente para la industria alimenticia.
Sectores a los cuales estd destinado: Envases, Electrodomésticos,
Automotriz y Transporte.
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Figura 11. Producto de Hojalata
Fuente: Intranet SIDOR, 2011

2.7.3 LAMINADOS EN CALIENTE

Los productos laminados en caliente se producen aplicando un proceso
termo - mecanico para reduccion del espesor del planchon sometido a altas
temperaturas. Son utilizados por una variedad de consumidores industriales
en usos tales como la fabricacion de ruedas, piezas automotrices, tubos,
cilindros de gas, entre otros. También se emplean en la construccion de
edificios, puentes, ferrocarriles y chasis de automéviles o camiones. Los
productos laminados en caliente se pueden proveer como bobinas o laminas

cortadas a una longitud especifica.
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Figura 12. Producto de Laminado en Caliente
Fuente: Intranet SIDOR, 2011

2.7.4 LAMINACION EN FRIO

El objetivo fundamental de la laminacion en frio es disminuir el espesor de
las laminas de acero. SIDOR cuenta con dos laminadores en Frio (Lineas
Tandem | y Tandem II) para la obtencion de sus productos finales; chapas y
bobinas de acero con espesores que van desde los 2 mm hasta un minimo
de 0,178 mm. En su produccion utiliza bobinas laminadas en caliente (de
propia fabricacion) previamente decapadas, con un espesor maximo de 6,35
mm, las cuales son laminadas en frio siguiendo las practicas metallrgicas y

operativas que garantizan productos de calidad y exportacion.

Figura 13. Producto de Laminado en Frio
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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2.8 FABRICACION DE PRODUCTOS LARGOS.

Las palanquillas son cargadas en Hornos de Recalentamiento y llevadas a
temperatura de laminacion. Este tratamiento permite, por medio de la
oxidacion generada, remover pequefios defectos superficiales y ablandar el
acero para ser transformado mecanicamente en los Laminadores de
Alambrén y de Barras, para obtener el Alambron y las Barras con Resaltes
(Cabillas), respectivamente.

2.8.1 ALAMBRON

Producto largo de seccion circular que se obtiene por Laminacion en
Caliente y enrollado, a partir de las Palanquillas. ElI Alambrén es
comunmente trefilado para producir alambres de diversas calidades y
también para la fabricacién de pernos y clavos. Sectores a los cuales esta

destinado: Industrial, Agricola, Construccion, Soldadura, Trefilado.

Figura 14. Alambrén
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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2.8.2 BARRAS/CABILLAS

Productos que se utilizan como refuerzo de concreto. Su superficie esta
provista de rebordes (corrugaciones) que inhiben el movimiento relativo
longitudinal entre la varilla y el concreto que la rodea. Sectores a los cuales

esta destinado: Construccion e Infraestructura.

Figura 15. Cabilla
Fuente: Intranet SIDOR, 2011

2.9 PRODUCTOS TERMINADOS

SIDOR al estar situada entre el rio Orinoco y una autopista que la
conecta con el resto del pais, la salida de los productos puede efectuarse de

una manera fluida y eficiente.
Para la distribucion a nivel nacional, se apoya en empresas transportistas

que le garantizan la movilizacion de sus productos hacia los diversos puntos

de entrega.
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Para atender sus mercados, SIDOR cuenta con las siguientes

instalaciones de almacenamiento y despacho:

2.9.1 ALMACENES

SIDOR dispone de amplios y espaciosos almacenes dentro de la planta
para proteger y mantener ordenadamente tanto los productos en proceso
como los terminados. Los despachos a clientes nacionales se efectlian
desde alli, siguiendo las normas establecidas de carga, peso, amarre y

seguridad.

Estas caracteristicas le permiten a SIDOR ubicar sus productos de

manera rapida y eficiente en Venezuela y el resto del mundo.

2.9.2 PUERTO

Para el mercado de exportacion, SIDOR dispone de un puerto ubicado en
la margen derecha del rio Orinoco, a la altura de la milla 195, de la
desembocadura en el Océano Atlantico. Esta ubicacibn asegura una
navegacion fluvial de 16 horas hasta los puertos de la zona (Matanzas),
donde se procede a la carga del material con destino a los puertos ubicados
en diversos continentes. Estas caracteristicas le permiten a SIDOR ubicar
sus productos de manera rapida y eficiente en Venezuela y el resto del

mundo.
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A continuacion se presentan las consideraciones y conceptos que serviran

de guia para llevar a cabo el presente estudio y logro de los objetivos.

3.1 ANTECEDENTES

El mantenimiento preventivo puede ser definido como una lista completa
de actividades, todas ellas realizadas por; usuarios, operadores, Yy
mantenimiento. Para asegurar el correcto funcionamiento de la planta,

edificios, maquinas, equipos y vehiculos.

Optimizar el sistema de mantenimiento preventivo de los equipos
eléctricos y mecénicos de los talleres, es importante, porque, porque permite
encontrar y corregir los problemas menores antes de que estos provoquen
fallas, disminuir los puntos muertos por paradas, aumentar la vida util de
equipos, disminuir costos de reparaciones y detectar puntos débiles en una
instalacion. Merybet Guerra. (2011) Realizo un trabajo de pasantia, en la
empresa Siderurgica Del Orinoco “Alfredo Maneiro” (SIDOR C.A), sobre la
Mejora del sistema de inspeccion de los equipos eléctricos y arbol de equipos
del sistema SAP para el sector de Talleres de Cilindros de laminacion en frio
y Laminacion en Caliente, el cual obtuvo como resultado una propuesta de
mejora para el arbol de equipo y la necesidad de efectuar la modificacion de

las guias de inspeccion de los talleres de cilindro.
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3.2 DESCRIPCION DE LOS TALLERES DE CILINDROS

Los talleres de cilindros se encargan de preparar las parejas de cilindro de
apoyo y de trabajo para los laminadores y templadores; los cilindros de
trabajo son los Unicos que toca la chapa en el proceso de laminado y
templado; es por ello que es notablemente importante que no solo se cumpla
con la necesidad de satisfacer la demanda de cilindros sino que también se
debe pensar en el acabado final del producto de las lineas clientes.

Los talleres de cilindros de laminacion en frio atienden las necesidades de
los Tandem I, Tandem Il, Temple I, Temple Il, Temple lll y Hot Skin Pass.
También tiene otros clientes a los cuales atiende las siguientes tareas:
rectificacion de cuchillas de los cabezales tronzadores de: decapado 1y 2,
lineas de corte y tajado en caliente y granallado de rodillos de las lineas de

recubrimiento y acabado.

LAMINADOR TANDEM LINEA DE LIMPIEZA LAMINADOR TEMPLE
ELECTROLITICA i
RECOCIDO ESTATICO
= TR | (=
O \ .v'. " | =
< / RECOCIDO CONTINUO " |
-

-offeys

Figura 16. Laminacién de productos planos de Frio, SIDOR.
Fuente: Intranet SIDOR, 2011
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3.2.1 RECTIFICADO DE CILINDROS DE TRABAJOS

En el caso de méaquinas rectificadoras deben tener instalado el equipo
de inspeccion de grietas superficiales: Sarclad-Rollscan o Inspektor, el
maquinista debe realizar una inspeccion para descartar grietas o presiones y
anotar los valores maximos en el Piso de Planta, en el modulo de rectificado,
esto aplica para cilindros de los laminadores Tandem. El valor maximo de
grieta permitido es 0.40 y el valor maximo de presion permitido es 1.5, para
aguellos cilindros que no provengan de un proceso de recuperacion
(eliminacion de canal) o un accidente (material pegado, grieta abierta,
exfoliacion, etc.). En el caso de que el equipo de medicién de defectos por
corrientes parasitas, este fuera de servicio, el Técnico Maquinista debe
realizar ensayo de ultrasonido al cilindro, y debe registrarlo en el piso de

planta.

3.2.2 RECTIFICADO DE CILINDROS DE APOYO

Para rectificar los cilindros de apoyo se debe tomar en cuenta el tipo de
material del cual esta hecho el cilindro, los cuales son Hierro Fundido o
Acero en sus diferentes versiones (fundido, Forjado 3% Cr y Forjado 5% Cr).

3.2.3 PROCESO DE GRANALLADO

Consiste en un bafio con haz de granalla, es decir, un bafio de material de
acero granular utilizado para dar textura a los cilindros y rodillos rectificados a
alta velocidad de las particulas. ElI proceso de granallado logra también
aumentar la resistencia a la fatiga del material en los cilindros de laminacion.

Para el granallado de cilindros se debe realizar lo siguiente:
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e  Ubicar el cilindro a granallar y su pareja.

e Preparar el cilindro a granallar colocandole las protecciones para los
cuellos y asi proteger la superficie donde asientan los rodamientos.

e  Verificar la rugosidad antes de granallar.

e Ajustar el programa de granallado en el panel de control de la maquina
para alcanzar la rugosidad exigida.

e  Verificar los defectos de los cilindros.

e Colocar papel antioxidante cubriendo la tabla del cilindro, colocando la
siguiente informacion en el papel: # del cilindro, # de la Pareja (si la
tiene), didmetro, rango de rugosidad y bastidor.

e Retirar las protecciones de los cuellos de los cilindros y limpiarlos
usando un cepillo y desengrasante.

e Se debe almacenar el cilindro en el estante adecuado con su pareja, en
caso de tenerla.

e Registre en el sistema Piso de Planta la informacion de granallado.

Los indicadores de gestion que miden la efectividad del taller de cilindros
en sus lineas clientes son: las demoras ocasionadas por espera de cilindros;
sin embargo los clientes a quienes se les venden los productos de SIDOR
estan continuamente subiendo sus estandares de calidad y la necesidad de

mejorar cualitativamente.

3.3 EL SAP COMO SISTEMA DE MANTENIMIENTO DE SIDOR, C.A.

Segun La Gerencia General de Mantenimiento y Servicios de TERNIUM
SIDOR, C.A. ,2002) Sus siglas traducen: Sistemas, Aplicaciones y Productos

para el Procesamiento de datos.
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SAP Es un sistema estandar de “software”, totalmente integrado. Esto
significa que incluye y vincula la parte administrativa, financiera, de
abastecimiento y gestién industrial de toda la empresa. En 1999, se
comienzo a trabajar los moédulos FlI (Contabilidad), CO (Costos) y MM
(Gerencia de Materiales) que manejan, entre otros aspectos, lo relacionado
con cuentas por cobrar, cuentas por pagar, costos, administraciéon de
inventarios, maestro de materiales, proveedores y servicios, planificacion de

materiales y contratos.

En mayo del 2000, comenzo6 la implementacion del SAP PM (Modulo de
mantenimiento de SAP) en los distintos sectores de planta. Esta modulo
viene a integrarse con los otros ya instalados, para permitir que la
informacion en SIDOR CA. Fluya facil y rdpidamente, combinando un alto
conocimiento del negocio, experiencias y las mejores practicas de la

industria.

Con la implementacion del SAP-PM, la empresa busca que el sistema
garantice algunos aspectos de la gestion como los que se detallan a

continuacion:

e Evaluacion sistematica del estado técnico de los equipos.
o Planificaron de las tareas de mantenimiento.

e Documentacion de las actividades previstas e imprevistas.
e  Seguimiento sistematico de los planes de mantenimiento.
e  Control detallado de los costos de mantenimiento.

e  Optimizacion del inventario de repuestos.

e  Control eficiente de la mano de obra propia y contratada.

e Archivo de la historia de los equipos de planta.
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El cumplimiento de lo descrito en los puntos anteriores, se visualiza a
través de la creacion de procedimientos, descripcion, procesos y practicas
que aseguran un modelo de gestion uniforme para la administracion del

mantenimiento, tanto en sus aspectos técnicos como en los administrativos.

En lineas generales se puede decir, entonces, que el SAP es el sistema
informético que se utiliza en las instalaciones de mantenimiento dentro de
SIDOR C.A, para evaluar, ordenar y garantizar el buen funcionamiento de los

equipos.

Este software basicamente es una data maestra, entendiendo por ésta a
la plataforma o base de datos de los equipos a los que se va a mantener y de
los recursos que se asignaran a ellos para la ejecucion de las tareas de
mantenimiento. Los documentos (avisos y ordenes) creados en SAP son los

elementos que relacionan los equipos con los recursos que se le asignan.

La data maestra, estd constituida por el arbol de equipos, ubicaciones
técnicas, lista de materiales, puntos de medida, documentos Windows
asociados a los equipos, asi como por las personas que planifican,

programan y ejecutan los trabajos.
A continuacion, y de manera conceptual, se explican estos datos maestros:
e Puesto de trabajo: SAP lo define como una persona que ejecuta o
planifica un trabajo. Ejemplo, un puesto de trabajo puede ser un

inspector o lider (una persona) o un grupo de personas (cuadrilla o

contratistas).
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e Grupo Técnico: es la célula basica y fundamental en el modelo
organizativo del mantenimiento en SIDOR C.A, al ser estos los actores
principales en la implementacion del mantenimiento preventivo/

predictivo y de la ingenieria de mantenimiento.

e Grupo de planificacion de mantenimiento: para el SAP, es el grupo
de personas que planifica las tareas de mantenimiento. En general,
corresponde con el grupo técnico y no con los responsables de la

programacion del area.

e Equipos: objeto fisico e individual a ser mantenido como una unidad
auténoma y que podra ser instalado en una ubicacién técnica o como

parte de otro equipo.

e Ubicaciones técnicas: Es el elemento perteneciente a una estructura
técnica, el cual puede ser definido segun un criterio funcional, de
procesos o de ubicacién técnica corresponde a un sistema funcional

donde existen equipos instalados.
En el Sistema de la Calidad de SIDOR, ya se encuentra establecido

formalmente el SAP PM como el Software usado para la gestion de los
equipos de planta.

3.3.1 ORDEN DE MANTENIMIENTO
Comunmente llamada OM, es el documento principal del médulo SAP-

Mantenimiento (SAP-PM) que sirve como instrumento técnico para planificar

y programar las actividades de mantenimiento; siendo ademas el elemento
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que puede recibir cargos desde el modulo MM (Maestro de Materiales) y

otros, lo que lo convierte en el receptor de los costos.

Las ordenes se clasifican en clases que definen el tipo de mantenimiento
y su planificacion, pudiendo ser creadas tanto en forma manual como
automética. Las clases de 6rdenes que van desde la PM02 hasta la PM09
son generadas en automético y a partir de plan de mantenimiento, el resto

son creadas en forma manual.

3.3.1.1 TIPOS DE ORDEN DE MANTENIMIENTO

¢ PMO1 Mejoras continuas / Disefio

e PMO02 Plan de inspeccion / revision rutinaria
e PMO3 Plan de inspeccion predictiva simple

e PMO04 Plan de inspeccion revision calificada
e PMO5 Plan de inspeccion predictiva Precisa
e PMO06 Plan de lubricacion

e PMO7 Plan de limpieza

e PMO08 Plan de sustitucién subconjunto / Parte

e PMOQ9 Plan de ajuste / calibracion / general

3.3.2 INSPECCIONES

(Guerrero, 2003) define las inspecciones como un conjunto de
operaciones y servicios de mantenimiento aplicados en forma periddica a los
equipos e instalaciones de la planta, que tienen por objetivo alcanzar una
adecuada disponibilidad y confiabilidad de los mismos, para que estos

operen en buenas condiciones al mayor tiempo posible y al mas bajo costo.
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En cada una de las operaciones que componen estas actividades se
deberan asignar los recursos humanos y materiales requeridos para su
realizacion, tales como: mano de obra necesaria, tiempo de ejecucion,
repuestos y materiales, herramientas y equipos especiales, asi como la

frecuencia de la ejecucion de la misma.

La inspeccion no modifica o altera la situacion en que se encuentra el
equipo, sino que solamente la detecta y la define. En cuanto a la forma de
efectuar la inspeccion existen dos tipos:

3.3.2.1 INSPECCION RUTINARIA

Se caracteriza por realizarse con el equipo o0 sistema productivo en

operacion.

3.3.2.2 INSPECCION ESPECIAL

Se describe como la que debe efectuarse con el equipo o sistema

productivo fuera de servicio.

3.3.2.3 OBJETIVOS DE LAS INSPECCIONES

Segun (Guerrero, 2003) afirma que los objetivos de las inspecciones son

los siguientes:

e Detectar anomalias nacientes para ordenar su reparacion antes de que

causen dafios mayores que paralicen el equipo.
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Conocer el avance progresivo del deterioro de las partes para poder
definir el momento m&s oportuno para su cambio, tratando de
aprovechar al maximo su vida util.

Permitir una produccion lo mas continua posible.

Dejar ver la calidad de trabajos de mantenimiento.

Contribuir a balancear la programacién de los trabajos y a nivelar los

costos ocasionados por éstos.

3.3.3 GUIAS DE INSPECCION

(Guerrero, 2003) afirma que la guia de inspecciébn es una orden de

mantenimiento, la cual contiene la lista de cada uno de los puntos a

inspeccionar en cada equipo o sistema productivo, ademas es donde se

anotan los resultados, se explica al método de inspeccion y las herramientas

0 instrumentos a utilizar.

Las guias de inspecciones actuales estan estructuradas de la siguiente

manera:

Tiempo de inspeccion: En este punto se detalla la cantidad de
minutos que se le debe dedicar a la revision de un determinado
equipo, para verificar que éste se encuentre funcionando
satisfactoriamente.

Paquete: Define la frecuencia con la que se inspeccionaran los

equipos.
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* El numero 1: Significa que ese equipo debe ser inspeccionado en
una rutina diaria o semanal.

* El numero 6: Significa que ese equipo debe ser inspeccionado
cada tres (3) meses.

* El numero 9: Significa que ese equipo debe ser inspeccionado
cada seis (6) meses.

e Descripcién: A este punto se corresponde la descripcion completa del
nombre del equipo a inspeccionar con su respectivo cédigo de
identificacion. Una vez definido el equipo se procede a detallar cada
una de las partes del mismo que deben ser revisadas para asegurarse
de que no presente ninguna irregularidad.

e Método: En este punto de detalla la forma en que se realizara la
inspeccion, la cual puede ser visual, auditiva, instrumentos de
medicion entre otros.

e Rango: a este punto corresponde la condicidbn que deben presentar
los equipos, es decir, los limites aceptables del estado de los mismos
para que no sean considerados una irregularidad.

e Puesto de trabajo: Codigo que identifica en el sistema SAP al
personal ejecutor de la instruccidn; de tratarse de una instruccion de
inspecciodn, éste puesto debe corresponder al de un inspector.

e Contador grupo de hoja de ruta: Cdbdigo que identifica una
instruccion dentro de un grupo de hojas de ruta; éste viene expresado
en forma numeérica, y de tratarse de una guia de inspeccion, en su
mayoria, cada numero o contador identifica un dia de la semana.

e Estrategia de mantenimiento: Codigo SAP que agrupa la naturaleza
de planificacion y programacion de una instruccion; ésta considera los

parametros e indicadores de programacion, asi como, las posibles
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frecuencias a seleccionar en la que desea le sea generada la OM para
efectuar la instruccion.

e Grupo planificador: Codigo que agrupa un conjunto de puestos de
trabajos, dependiendo de la especialidad y area de responsabilidad.
Este grupo debe contener el puesto de trabajo sefialado en la
instruccion de analisis.

e Op: Cantidad de actividades contenidas en la instruccién de un
contador.

3.3.4 ARBOL DE EQUIPO

(La Gerencia General de Mantenimiento y Servicios de TERNIUM SIDOR,
C.A., 2002) dice que el arbol de equipo se llama a la estructura en el sistema
SAP donde se pueden visualizar todas las lineas de produccion de SIDOR, e

ir desglosando y visualizando todos los equipos y repuestos existentes.

3.3.5 HOJA DE RUTA

(La Gerencia General de Mantenimiento y Servicios de TERNIUM
SIDOR, C.A.,2002) define la hoja de ruta como un documento SAP que se
utiliza para listas actividades de mantenimiento, para una ubicacion técnica o
un equipo, con la finalidad de ser asignadas a una orden de mantenimiento o

como parte de un plan de mantenimiento.

Las hojas de ruta describen una secuencia de operaciones individuales
estandarizadas, tanto en la manera de ejecutarlas como en su planificacion y
gue tienen como objetivo independizar, de las personas, la manera de llevar

a cabo las tareas estandar de mantenimiento.
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Entre las actividades a realizar sobre un equipo, se incluyen por ejemplo:

- Inspecciones
- Mantenimiento

- Reparaciones

Las hojas de ruta ayudan a reducir el esfuerzo de mantenimiento. Si una
de las secuencias de trabajo estandarizadas es modificada, todas las
ordenes y posiciones de mantenimiento que hacen referencia a la hoja de
ruta reciben, automaticamente, el “status” real modificado de las secuencias
de trabajo. Con las hojas de rutas para mantenimiento, se puede reducir el

tiempo necesario para crear ordenes.

3.3.6 PLANES DE MANTENIMIENTO

Se define como un conjunto de actividades o trabajos de mantenimiento
planeado y rutinario, establecido para garantizar la realizacion de un
mantenimiento preventivo que garantice la confiabilidad de los equipos para

asi lograr aumentar su disponibilidad y prolongar su vida util.

3.3.6.1 OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO

e Respaldar las operaciones, asegurando la maxima disponibilidad de
los equipos.

e Prolongar la vida util de los equipos, cuando sea economicamente
justificable hacerlo.

e Garantizar la seguridad del personal y las instalaciones, y la

conservacion del medio ambiente.
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e Optimizar el tiempo y el costo de ejecucion de las actividades de

mantenimiento.

3.4 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA GERENCIA DE
MANTENIMIENTO

GERENCIADE
MANTENIMIENTO

l
SUPERINTENDENCIA
DE MANTENIMIENTO

TANDEMY RECOCIDOY TALLERES DE REVESTIDO Y
LIMPIEZA TEMPLE FRIO TERMINADOS
|
| 1 1
TALLER DE

TALLERES DE

TALLER ZONAL MAQUINAS
CILINDRO ESPECIALES (MAES)
1
| |
TALLERES DE TALLERES DE
CILINDRO 1 CILINDRO 2

Figura 17. Organigrama General de la Gerencia de Mantenimiento de
Laminacion en Frio. SIDOR.
Fuente: Propia.

Para poder mejorar los planes de mantenimiento, guias de inspeccion y

la mejora del arbol de equipos de los talleres de cilindro 1 y 2, es necesario

comprobar el estado real de los equipos, estos equipos:
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e Rectificadora

Es una maquina herramienta, utilizada para conseguir mecanizados de
precision, ademas de ser un sistema que sirve para sujetar, colocar, girar o
desplazar la pieza para poder afinarla hasta lograr el tamafo, forma y
acabado deseado. Las piezas que se rectifican son principalmente de acero
endurecido mediante tratamiento térmico, utilizando para ello discos
abrasivos robustos, llamados muelas. Las partes de las piezas que se
someten a rectificado han sido mecanizadas previamente en otras maquinas
herramientas antes de ser endurecidas por tratamiento térmico y se ha
dejado solamente un pequefio excedente de material para que la
rectificadora lo pueda eliminar con facilidad y precision. La rectificacion,

pulido y lapeado también se aplica en la fabricacion de cristales para lentes.

e Maquina Granalladora

Es usada para limpiar el 6xido en la superficie de componentes soldados,
tocho en barra en forma de H, caja de hierro, angulo de hierro, placa de
acero, etc. Luego de tratamiento por rotor de chorro, la superficie de la
estructura es optimizada y de igual forma las propiedades de anticorrosion

son mejoradas.
e Torno
Conjunto de maguinas y herramientas que permiten mecanizar piezas de

forma geométrica de revolucién. Estas maquinas-herramienta operan

haciendo girar la pieza a mecanizar (sujeta en el cabezal o fijada entre los
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puntos de centraje) mientras una o varias herramientas de corte son
empujadas en un movimiento regulado de avance contra la superficie de la
pieza, cortando la viruta de acuerdo con las condiciones tecnologicas

de mecanizado adecuadas.

3.5 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

El diagrama causa-efecto o diagrama Ishikawa es un método grafico que
refleja la relacidn entre una caracteristica de calidad (muchas veces un area
problematica) y los factores que posiblemente constituyen a que exista. En
otras palabras, es una grafica que relaciona el efecto (problema) con sus
causas potenciales.

El diagrama Ishikawa (DI) es una grafica en el cual, en el lado derecho, se
anota el problema y en el lado izquierdo se especifican por escrito todas sus
causas potenciales, de tal manera que se agrupan o se estratifican de
acuerdo con sus similitudes en ramas y sub-ramas. Por ejemplo, una
clasificacion tipica de las causa potenciales de los problemas en manufactura
son: mano de obra, materiales, método de trabajo, maquinaria, medicién y
medio ambiente. En ella, cada posible causa se agrega en alguna de las

ramas principales.

El Diagrama Causa-Efecto es una herramienta muy util para detectar las
causas de los problemas y asi sera de mayor efectividad en la medida en

gue dichos problemas estén mejor localizados y delimitados.
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El diagrama Ishikawa es una manera de identificar las fuentes de

variabilidad. Para confirmar si una posible causa es una causa real, se

recurre a la obtencion de datos o al conocimiento que se tiene sobre el

proceso. Este diagrama es usado para:

<\

Visualizar, en equipo, las causas principales y secundarias de un
problema.

Ampliar la vision de las posibles causas de un problema, enriqueciendo
su andalisis y la identificacion de soluciones.

Analizar procesos en busqueda de mejoras.

Conduce a mejorar procesamientos, métodos, costumbres, actitudes o
hébitos, con soluciones-muchas veces-sencillas y baratas.

Educa sobre la comprension de un problema.

Sirve de guia objetiva para la discusién y la motiva.

Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa
sobre un determinado problema.

Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no solo al final, sino durante

cada etapa del proceso.
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Causa Efecto

[ Hombre ][ Méquir‘la ][ Entorno ]
N
7;\ D\ |
Causa principal \. ; ;

/
[ Material ] Memdo ][ Medida ]

Problema

Figura 18. Elaboracion del Diagrama Causa-Efecto

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/diagrama_de_Ishikawa

v Identificar el problema: Identificar y definir con exactitud el problema,
fenébmeno, evento o situacion que se requiere analizar. Este debe
plantearse de manera especifica y concreta para que el analisis de las

causas se orienten correctamente y Se eviten confusiones.

v Identificar las principales categorias dentro de las cuales pueden
clasificarse las causas del problema: Para identificar las categorias de un
diagrama causa-efecto, es necesario definir los factores o agentes
generales que dan origen a la situacién, evento, fendmeno o problema
que se quiere analisis y que hacen que se presente de una manera
determinada. Se asume que todas las causas del problema que se

identifiquen, pueden clasificarse dentro de otra categoria.

45


http://es.wikipedia.org/wiki/diagrama_de_Ishikawa
http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/5/5b/Diagrama-general-de-causa-efecto.svg

t="1]]m [m] ]

dy 2

Ingenieria Industrial Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

oUxm=cC

v Identificar las causas: Mediante una lluvia de ideas y teniendo en cuenta
las categorias encontradas, se identifican las causas del problema. Esta
son por lo regular, aspectos especificos de cada una de las categorias
gue, al estar presente de una u otra manera, generan el problema.
También puede ocurrir que al realizar la lluvia de ideas resulte una de las
causas del problema que no pueda clasificarse en ninguna de las
categorias previamente identificadas. En este caso, es necesario generar
una nueva categoria e identificar otras posibles causas del problema
relacionadas con ésta.

v" Asignar la importancia de cada factor y marque los factores realmente
importantes que parece tener un efecto significativo sobre las
caracteristicas de calidad o influyan en el problema.

v Registre cualquier informacién que pueda ser de utilidad.

3.5.1 VENTAJAS ADICIONALES QUE TIENE EL USO DEL DIAGRAMA
CAUSA-EFECTO

v' Las causas del problema se busca activamente y los resultados quedan
plasmados en el diagrama.

v" Muestra el nivel de conocimientos técnicos que se han logrado sobre el
proceso.

v Sirve para sefialar todas las posibles causas de un problema y como se
relacionan entre si, con lo cual la solucion del problema se vuelve un reto

y se motiva asi el trabajo por la calidad.
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3.6 ANALISIS FODA

El Analisis DAFO, también conocido como Matriz 6 Analisis DOFA, FODA,
o0 en inglés SWOT, es una metodologia de estudio de la situaciéon de una
empresa 0 un proyecto, analizando sus caracteristicas internas (Debilidades
y Fortalezas) y su situacion externa (Amenazas Yy Oportunidades) en una

matriz cuadrada.

Es una herramienta para conocer la situacion real en que se encuentra

una organizacién, empresa o proyecto, y planificar una estrategia de futuro.

Durante la etapa de planificacion estratégica y a partir del analisis DOFA

se debe poder contestar cada una de las siguientes preguntas:
= ¢ COmo se puede explotar cada fortaleza?

= ¢ CoOmo se puede aprovechar cada oportunidad?

= ¢ Cbmo se puede detener cada debilidad?

= ¢ Cbomo se puede defender de cada amenaza?

FO (Fortalezas-Oportunidades).

Se basan en el uso de las fortalezas internas de una empresa con el

objeto de aprovechar las oportunidades externas.

DO (Debilidades-Oportunidades).

Tienen como objetivo la mejora de las debilidades internas, valiéndose de

las oportunidades externas.
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FA (Fortalezas-Amenazas).

Se basan en la utilizacion de las fortalezas de una empresa para evitar o

reducir al minimo el impacto de las amenazas externas.

DA (Debilidades-Amenazas).

Tiene como objetivo derrotar las debilidades internas y eludir las

amenazas externas

intentando minimizarlas,

mediante estrategias de

caracter defensivo, pues un gran numero de estas pueden llevar a una

empresa a una posicion muy inestable.

Matriz FODA

Fortalezas (F)
Realizar un listado de las
fortalezas

Debilidades (D)
Realizar un listado de las
debilidades

Oportunidades (O)
Realizar un listado de las

oportunidades

Estrategias FO

Usar fortalezas para
formar ventajas de las

oportunidades

Estrategias DO
debilidades

tomando ventaja de las

Superar

oportunidades

AMENAZAS (A)
Realizar un listado de las
amenazas

Estrategias FA

Usar fortalezas para

evadir amenazas

Estrategias DA
debilidades

para evitar amenazas

Minimizar

Figura 19. Matriz FODA

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Matriz_Foda
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CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

El siguiente capitulo muestra la metodologia que fue utilizada para el
desarrollo de la investigacion, sefialandose de manera ordenada los pasos y
las habilidades metodoldgicas que se emplearon para recaudar la
informacion necesaria para dar respuesta a los enigmas que se presentan en
el desarrollo del estudio; ademas se describen diversos aspectos como el
tipo de estudio y disefio que fue utilizado, asi como también el procedimiento
que se utilizé para la recoleccién de datos.

4.1 TIPO DE INVESTIGACION.

La investigacion efectuada es de tipo descriptiva y evaluativa, debido a
gue se desea realizar un analisis basado en la realidad y estudiar todos los
aspectos relacionados al sistema de mantenimiento y arbol de equipo, y asi
lograr que se cumplan los objetivos deseados.

La investigacion es evaluativa porque, se efectuara con la finalidad de
apreciar si existe o0 no una mayor efectividad en el proceso de mejorar la
ubicacion técnica de los equipos, y el sistema de mantenimientos de los
equipos eléctricos y mecanicos en los talleres, ya que es importante el

cumplimiento y el logro de los planteados desde un principio.



t="1]]m [m] ]

dy 2

Ingenieria Industrial Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

TXMZC

Con relacion a esto Rincon y Latorre (1992) dicen que:

“la investigacion evaluativa constituye una sintesis al mismo tiempo que
una extension de una amplia gama de métodos de investigacion que aportan
informacion sobre cuestiones planteadas en torno a los programas
educativos, con el fin de facilitar la toma de decisiones sobre los mismos” (p.
216).

La investigacién es descriptiva porque, se analizard cada una de las
caracteristicas e informacién de los equipos intervenidos, se recolectaran y
registraran todos los datos, de la observacion directa y encuestas no
estructuradas. Todo esto con el objetivo de actualizar el sistema y conocer la

situacion real.

Con relacion a esto Tamayo y Tamayo (2003) dicen que:

“La investigacion descriptiva comprende la descripcion, registro, analisis e
interpretacion de la naturaleza actual, y la composicion o procesos de los
fenomenos. El enfoque se hace sobre conclusiones dominantes o sobre
cdmo una persona, grupo o cosa se conduce o funciona en el presente”. (p.
46).
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4.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

Se dice que esta investigacion es de campo ya que se apoya en
informaciones que provienen de observaciones realizadas en el area que
permitieron constatar la informacion recolectada posteriormente, entrevistas

directas no estructuradas realizadas al personal técnico de mantenimiento.

Segun Arias (1997): “consiste en la recoleccion de datos directamente de
la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable

alguna.” (Pag. 21)

4.3 POBLACION Y MUESTRA

Se entiende por poblacion “cualquier conjunto de elementos de los que se
quiere conocer o investigar alguna o algunas de sus caracteristicas”
(Balestrini, 2001, p.140), y muestra “es aquel donde a los elementos de la
muestra no se les ha definido la probabilidad de ser incluidos en la misma”
(Méndez, 2001, p.184).

Por ello, tanto la poblacion como la muestra son consecuentes y estan
representadas por los equipos eléctricos y mecanicos de los Talleres de
Cilindros de Laminacion en Frio de la Empresa Siderurgica del Orinoco
“Alfredo Maneiro” (SIDOR C.A).

4.4 RECURSOS

Para cumplir con los objetivos planteados, se utilizaron los siguientes medios:
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e Biblioteca: Esta fuente facilito la busqueda del apoyo bibliografi
para sentar las bases teoricas del estudio.

e Internet: El uso de la red facilito en gran parte a la reunion de
informacion necesaria para el conocimiento integral del proceso
mantenimiento de los equipos involucrados en la investigacion.

e Formato para la creacién de equipos: En éste se encuentran tod

Cco

la
de

0s

los datos necesarios para crear un equipo nuevo en el sistema SAP

(nombre, categoria, emplazamiento, area, ubicacion técnica, posicion,

grupo de trabajo, entre otros.), se enfoca en la informacion necesaria y

actual de cada equipo presente en el area, este formato se efectuara a

través de Microsoft Excel 2003.

e Formatos para la modificacién de guias de inspeccion: En este

formato se encuentra: el cédigo de la hoja de ruta, contador,

descripcion, puesto de trabajo, estrategia, duracion de la inspeccion,

operacion, método y rango. Se efectuarda por medio de Micros
Excel 2003.

e Observacion: Mediante esta técnica se pudo verificar el estado
ubicacion fisica y real de los equipos presentes en el area e incluso |
que estan desincorporados.

e Entrevistas no Estructuradas: Este tipo de entrevista se realizd ¢

oft

y
0s

on

la finalidad de aclarar dudas, recolectar datos significativos,

informacion directa, y profundizar un poco mas sobre el tema de

investigacion. Se logré entrevistar directamente a los dos (2) lideres y

cinco (5) inspectores del grupo técnico que laboran en dicha éarea, c
la finalidad de obtener mayor informacién acerca de los equip

existentes en la planta.

on

(O8]
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4.5 PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION

Para realizar la investigacion y cumplir con los objetivos, se realizaron los

siguientes pasos:

» Charlas de induccién, donde se conocié el proceso productivo, los
riesgos laborales existentes, las normas de seguridad y la politica de
calidad que tiene la empresa.

» Consultas de manuales de induccion, informes, bibliografia, trabajos
de Internet relacionados con el tema, Intranet, con el fin de obtener
informacion tedrica necesaria para la realizacion del estudio.

> Visita al &rea, con el objetivo de familiarizarse con el proceso, lo que
permitira estar en contacto directo con el personal que trabaja
obteniéndose una mejor visualizacidén de la situacién actual, y de esta
manera tener una perspectiva del problema que existe en los Talleres.

> ldentificar la problematica referente al arbol de equipos, planes de
mantenimiento y guias de inspeccion, para conocer su situacion
actual.

» Analizar el arbol de los equipos eléctricos y mecénicos de los talleres

de cilindros, para luego modificarlos en el sistema SAP.

» Ajustar los parametros reales establecidos para las guias de
inspeccién, ya sea, la descripcibn, método, rango, tiempo de
inspeccidn, e incorporacion de equipos en las guias.

» Analisis de los planes de mantenimiento para conocer lo que
realmente ocurre con dichos planes, es decir, su frecuencia y

descripcion para posteriormente, reestructurarlos en el sistema SAP.
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» Analisis que se efectuara en los talleres de cilindro, mediante una
técnica llamada Diagrama causa- efecto (Ishikawa), para detectar las
causas que origina el problema respecto a arbol de equipo, planes de
mantenimiento, guias de inspeccion.

» Crear estrategias que permitan mejorar el sistema de mantenimiento
preventivo de los talleres, con el método FODA (fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas).
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CAPITULO V
SITUACION ACTUAL

En este capitulo se presenta una descripcion general de la unidad donde
se realiz6 el estudio, definiendo las actividades que se realizan, la
descripcion del proceso y la situacion presente en cuanto a la deficiencia
existente en el sistema de mantenimiento de los equipos eléctricos y

mecanicos de los talleres de cilindro.

5.1 LAMINACION EN FRIO

En laminacion en frio existe una gran cantidad de equipos industriales
(eléctricos y mecanicos) los cuales requieren acciones continuas y
permanentes es decir (mantenimiento) con el fin de garantizar la vida util de
los equipos, y asi mismo garantizar los requerimientos y parametros de

calidad, la seguridad del personal, y el buen funcionamiento de los equipos.

Los mantenimientos aplicados en el area de laminacion en Frio son
preventivos, el cual se basa en adelantarse a la aparicion de las fallas, tales
como: (frecuencia de inspeccién, remplazo, ajuste y restauracion, limpieza y

lubricacion.

Actualmente, en el arbol de equipo, de los Talleres de Cilindro 1y 2,
existe un descontrol en el registro de los equipos eléctricos y mecanicos, es

decir, los equipos registrados en el SAP no coinciden con la situacion real de
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los talleres, hay equipos mal ubicados en el arbol de equipo, equipos

desincorporados y equipos nuevos que no estan creados en sistema.

En cuanto al mantenimiento de los equipos, se ha presentado un
descontrol de los planes de mantenimiento existentes, debido a que no se
conoce con claridad cuales son los equipos que corresponden a los planes,
ni se conoce la descripcion correcta de estos planes, generando deficiencia a
la hora de identificar los pardmetros reales establecidos en la hoja de ruta,
es decir, no se han definido con exactitud las operaciones, actividades, y
frecuencia de mantenimiento aplicadas a los equipos, causando ademas, una
mala programacion de mantenimiento que afecta tanto a la empresa como a

los grupos técnicos.

Las guias de inspeccidon no garantizan la revisién de los equipos en su
totalidad, ademas de no definir de manera detallada las partes de los equipos
gue deben ser inspeccionados, ni los métodos y rangos por los cuales debe
regirse el inspector a la hora de realizar sus revisiones. Esto conlleva a que
se presenten mas fallas y paradas en el proceso que no beneficia a la
empresa, causando a su vez un aumento en los costos por mantenimiento,
ademas de generar demoras en el registro sistematico y en la realizacion de
las actividades, por consiguiente una vez que se identificados los equipos a
intervenir, se pudo llegar a la conclusion de que algunos de los planes de
mantenimiento que requieren los equipos no estan registrados de manera
correcta a la realidad, esto a su vez genera una mala programacion de

mantenimiento que afecta tanto a la empresa como a los grupos técnicos.
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A continuacion, también se elabor6 el Diagrama Causa — Efecto, para
determinar de forma mas especifica, cuales son los aspectos que originan la
mala ubicacion de los equipos, la deficiencia de las guias de inspeccion y

planes de mantenimiento:
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Figura 20. Diagrama Causa - Efecto

Fuente: Propia.
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Como puede observarse en el diagrama, existe una diversidad de causas

que inciden directamente en la problematica a estudiar, entre ellas:

Deficiencia en el registro del SAP, consecuencia de que no se ha
determinado la cantidad de equipos que deberian estar presentes el
sistema. A su vez, no se ha identificado la cantidad de equipos a
crear, por ende, es necesario recolectar la informacion sobre los
siguientes pardmetros requeridos en el formato para la creacion de
equipos a través del sistema SAP, es decir, se desconocen los
puestos de trabajo responsable, las ubicaciones técnicas, los centros
de costos, las especificaciones técnicas de los equipos
(denominacion, descripcion, modelo, sistema), no se ha determinado
los niveles de criticidad de los equipos a través de la metodologia
utilizada por la Gerencia de Mantenimiento de SIDOR C.A y debido a
esta carencia no se ha establecido la codificacién correcta que debe
llevar cada equipo.

Los equipos de inspecciones rutinarias y especiales no se han
identificado debidamente, esto se debe a que actualmente la
descripciéon de las guias se encuentran de forma generalizada sin
especificar la descripcién de los equipos reales, por ende a la hora de
reportar alguna falla no se reporta al equipo en especifico si no al
equipo superior, ademas existe un descontrol en cuanto a los equipos
gue deberian estar en la guia de los equipos especiales y siguen

apareciendo en las guias rutinarias.

59



SIiDoR

E%?

QUXxXm=cC

Ingenieria Industrial Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

Desigualdad de informacién entre los grupos técnicos Yy la
gerencia de mantenimiento, esto se debe a la contradiccion que
existe entre el personal que labora en los talleres y el de la gerencia,
ya que existen equipos en la linea que no han sido registrados y
equipos que no se encuentran fisicamente y aun siguen apareciendo
en el sistema.

Desconocimiento de los parametros reales requeridos en el PM
esto debido a la escasez de informacion referida al mantenimiento
preventivo de los equipos, es decir, se desconoce la duracion
necesaria para efectuar las actividades de mantenimiento, la cantidad
de personas que van a intervenir los equipos, las frecuencias de
mantenimiento segun los requerimientos de cada sector, las
condiciones de seguridad presentes en el é&rea, las tareas
preparatorias, las herramientas, los materiales, repuestos, y equipos
especiales utilizados al momento de realizar el mantenimiento.

Base de datos del SAP deficiente, consecuencia del mal manejo de
la informacion técnica de acuerdo a la realidad causado por el mal
registro que existe desde hace tiempo en el sistema.

No se siguen los procedimientos adecuados para las acciones de
mantenimiento, se debe a que no se ha definido los elementos
establecidos en la hoja de ruta, es decir, no se han definido
detalladamente las operaciones, actividades y frecuencias del
mantenimiento aplicadas a los equipos correspondientes, la
programaciéon y cantidad de personas necesarias para intervenir los
equipos, las herramientas y los materiales requeridos para realizar el

debido mantenimiento.
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Otra causa que pudo observarse sobre esta problematica en
especifica recae en la asignaciéon del puesto ejecutor (Cddigo
asignado al responsable de ejecutar la actividad de mantenimiento)
debido a que dicho cédigo es necesario para la creacion de los planes
de mantenimiento, a través de los cuales se va a generar una orden
de mantenimiento (OM), siendo esta primordial para realizar la
inclusion de las actividades de mantenimiento a los equipos presentes
en la linea.

e Guias de inspeccién desactualizadas. Debido a que no se han
identificado todos los equipos que se deben intervenir y no se han
estandarizado todas las operaciones, actividades, duracion de la
operacion y las frecuencias de mantenimiento requeridas por cada
equipo, se esta presentando que las guias de inspeccidn existente se
consideren como desactualizadas, de igual manera las mismas no se
encuentran adaptadas a los nuevos parametros exigidos por la
gerencia para un mejor control y evaluacion de ellas.

e Deficiencia en la disponibilidad de los materiales, existe a causa
de que no se registran los materiales adecuados, y debido al
descontrol existente de los equipos se hacen solicitudes de algunos
materiales que realmente no son necesarios en la linea.

e Los materiales y repuestos no estan correctamente identificados,
Al no estar identificado los repuestos y materiales, no se puede
proceder a la elaboracion de los planes de mantenimiento, debido a
gue forma parte de uno de los parametros que estan establecidos en
la hoja de ruta y son necesarios que se conozcan para estandarizar el

mantenimiento a los equipos correspondientes.
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Las

condiciones de seguridad no estan identificadas,

consecuencia de que no se ha realizado una verificacion del analisis

de riesgo establecido para los mantenimientos preventivos de todos

los equipos presentes en la linea de produccién, ocasionando carencia

de informacién sobre los riesgos y las recomendaciones necesarias

para la elaboracién de los planes de mantenimiento.

5.2 ARBOL DE EQUIPO DE LOS TALLERES 1Y 2

A continuacion se muestra la situacion actual del arbol de equipos en el

sistema SAP, este es un ejemplo del taller 1, la situacion es similar para el

taller 2:

&

29K Q@@ DM DDoad AE @m

Representacion-estruct UbicaTécnica: Lista de estructura
<4 [H M) Nivel hacla arriba | DesglosanOcultar | Detalles completos

Ubicac . técnica PLF-CIM Yalido desde 68.09 1
Denoainacion LAM FRIO-TALLER DE CILINDROS 1

[ip

000000 O

000

LF-CI1

—

000000000

1
(-

[TTTTTTTTTT]

()

LAM FRIO-TALLER DE CILINDROS 1
PLE-CI11-RFO! RECTIF ICADORA 1

Equipos que deberian ser
CONJ AVANCE LONGITUDINaL UDbicaciones técnicas, es
| CABEZAL DE HUSILLO decir, conjuntos (o]

23] ﬂm‘f———ﬂ ARMARIO ELECTRICO i

D 7FORATS. | CONJUNTOS AUXILIARES sistemas.
PLE-CI1-RFO2 RECTIFICADORA 2
PLE-CI1-RFB3 RECTIFICADORA 3
PLF-CI1-RFO6 RECTIFICADORA 6
PLF-CI1-RFO8 RECTIFICADORA 8
PLF-CI1-CHOT CARRO DE MONTAJE 1
PLF-CI1-CHO2 CARRO DE MONTAJE 2
PLF-CI1-CHO3 CARRO DE MONTAJE 3
PLF-CI1-Cho4 CARRO DE MONTAJE 4
PLE-CI1-TF81 TORNO 1
PLE-CI1-6081 GRANALLADORA 1
PLE-CI1-5B801 SILLA BASCULANTE 1
PLE-CI1-EQDE EQUIPOS DESINCORPORADOS

Figura 21. Arbol de equipos 1
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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Lista Tratar Pasara Defalles Erformo Opciones  Sistema  Ayuda

V] YO H CaQ CHR 9000 AR OF

Representacion-astruct. UhicaTécnica: Lista de estructura

FEG il iacia arha  Desolasartcultar | Defalles cornplefns

Uhicac.técnica PLF-CIM Walido desde 08,0911 D
Denominacidn AW FRID-TALLER DE CILIARDS 1 d
C — = e CARRD RECTIFICADOR
N — B 128049 SITENK ELECTRICO EJE DF HUELA \ y
O — B3 {20041 HOTOR LE HUFLA
N — 1120042 HOTOR BOMBA HIDROSTATICA EJ MUELA
N — 129043 HOTOR BOMRA OF AGUA HUEL
O — [ 12904 DINAHD TAGUIMETRIGA HOTOR DE MUELA
O — B 128045 HOTOR YENTILADOR, HUELA
0 — B 128045 HOTOR BAMB RETORN ACELTE EJE HUELA
O — 1 120047 SISTENA ELECTRICD MOVIHIENTD TRANSHERSAL
N — 1120048 HOTOR PENETRAGLAN AUTOHATICA MOV TRANGY
0 — @ 129049 HOTOR AVANCE RAPID0 HOY TRANSH
O — [ 123050 HOTOR BOMEA LUBRIE GUIAS AVANC TRANSY
O — B3 {29081 HOTOR BOMBA HULTIPLE LUBRIC BANCADA . .
O — [ 120052 PREGOSTATO BUMS HILT LUERIC BANCADA —_1, | Equipos eléctricos y
0 — [ 128053 SISTENA MECANICO EJE MUFLA mecanicos desorganizados y

O — 129054 CORJUNTO GOJINETE LADD POLER EJE MIELA mal ubicados.

0 — @ 128085 CONJUNTO COUINETE LADD EJE WUELA

O — B 129056 BONBA HIDROSTATICA EJE MUELA

O — B 128057 BONBA DE. AGUA MUELH

O — G 123059 OB RETORN ACELTE EJE MIELY

N — 1 120859 SITENA MECANICO COPTADOR CORONA

N — [ 129050 CORJUNTO GOPORTE BULON CIPIAD CORON

N — B 20051 BOGINAS OSCILANTES CARRO RECTIFIGADOR

O — B 128082 CAJA NORTON COPTADOR CORONA

0 — B 128083 SISTENA MECANICO MOVINIENTO TRANSVERSAL

O — e 120854 OB LUBRLEC GUIAS AVAHC TRANGY

N — 1 120055 CORUNTO ENFRIAHTENTO BONBA HIDROSTATICA

0 — B 129086 VOLANTE AJUSTE GRUESD HOV. TRANSYERSAL

O — 128067 HOLANTE. AJUSTE FINO KOV, TRANEVERSAL

0 — B 128089 CONJUNTO STNFIN MOIHIENTO TRANSVERSAL x
0 — B 128089 CONJUNTO TRINED MOV, TRANSHERSAL

N L e 128070 BOHBA MULTIFLE LUBRIC BANCADA

(| |~ @ fegme COLJ. AUANE LONGITUDINAL

0| @ f290s CABEZAL DE HUSILLD

0| 8 f2m ARMARIO ELECTRICO

0| o moae CONJUNTDS AUXILTARES

[] 1 B PLF-CI1-RF2 RECTIFIGADORY 2 4

a

0| [4¥

Figura 22. Arbol de equipos 2
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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Lista Tratar Pasara Detalles Entomo D)

V] B IH 00 CHE bDLD BR Q@ -
Representacion-estruct UhicaTécnica: Lista de estructura
& B | Wivelhariaamva | DesglasarOcutar Detalles completas
llbicac. técnica PLF-CIH Walido deste  08.89.11 E
Denoninacion  LAH FRIO-TALLER DE CILINDRDS 1 E,
{1 — B PLF-CIH-RFO1 RECTIFICADORA 1
0| | = 56 DETECTOR DE GRIETAS
O | — @ fom CARRO RECTIFIGADOR
O | = fzmme CONJ. AVANCE LONGITUDINAL
\
0 — & 129071 SISTENA ELECTRICD CREMALLERA GENTRAL
0 — @ 128072 NOTOR AYANCE LONGITUDINAL
0 — [ 128073 DINAHO TAQUINETRICA MOT AYANC LONGIT
0 — [ 128074 SISTENA MECANICO HOVIMIENTD LONGITUDINAL n P
0 L & 120075 CONJUNTO CORORA 51N FIN AVANCE LONGIT Falta de equipos eléctricos y
0 — & 129078 CAJ4 REDUCTORA AVANCE LONGITUDINAL mecanicos en el sistema que
0 — 6 199077 CAJS DE PIRDNES AVANCE LONGITUDINAL estan presentes fisicamente en
0 — @ 129078 CONJUNTO MECANIGD CREMALLERA GENTRAL el area.
0 — B 120079 CONJUNTO HECANIGD PROTECCION TELESCOPICA
0 — @ 129080 SISTEMA MECANICD LUNETAS
0 L @ 129081 CONJUNTO NECANIGD PUNTO MOVIL J
0| @ fom CABEZAL DE HUSILLO
0| | = o ARNARIO ELECTRICD
0| L 7o CONJUNTOS RUXILIARES
T — @ PLF-CI1-RFA2 RECTIFICADORE 2
] — @ PLF-CI1-RFE3 RECTIFICADORA 3
| — @ PLF-CI1-RFAE RECTIFICADORE 6
| — © PLF-CI1-AFAE RECTIFICADORA &
T | @ PLF-CI-Chat CARRD DE HONTAJE 1
| — © PLF-CI1-CNez CARRO DE HONTAJE 2
T — @ PLF-CI1-GHa3 CARRO DE HONTAJE 3
| — @ PLF-CI1-Cd CARRO DE HONTAJE 4
T @ PLF-CI-TFAt TORND 1
| — @ PLF-CI1-6001 GRANALLADORA 1
] — @ PLF-CI1-58A1 SILLA BASCULANTE 1
T @ PLF-CI1-EQE EQUIPOS DESINGORPORADOS
[+
K
v [}
[ ]

Figura 23. Arbol de equipos 3
Fuente: Obtenido del Sistema SAP

64



U

N

: ™
Ingenieria Industrial Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

Lista Tratar Pasara Defalles Entamo Opciones Sistema Anda

G 30 H QG CRR A0L0 ER O

Representacion-estruct, UhicaTécnica: Lista de estructura

& & B Hivelhaciaamia | DesglosarOouller | Detalles completns

Upitac. técnica PLF-CHY Walido desde 080911 g
Denominazion LA FRIO-TALLER OF CILINORDS 1 [
7| @ CARRD RECTIFICADOR
O o CONJ. AVANCE LOWGITUDINAL

| b e e CABEZAL D HISILLD

0 — 1 QGOUROAGNAGHGG €10 OF PASD CONDILET FORHA 76 2 PULS L ~N2:

0 — 1 QRGORGARZZZACSANTG BOLILLA PARA TUBD CONDUIT 2 *° L 5ol

0 | o QEAOROARGGIAERIER GRAYPY PITURD TIPD U COPLACA DN 2 L o

0 — 1§ AGAAOAETIREIEZN CONECTOR RECTD MISLADD 1-1/2° L 4ol

0 | o QEAOROABGTAAEINDS CONECTOR AISLADD PARA CAIA 1 102 ° L 4ol -

i — o GEGAAAGATARAIRAY CONECTOR AECTD 1" NO AISLADD L > g"ate”a'es Y § repre.

0 | o EGUAOATBENRPAEGE CONTRATUERCA PARS CONDUIT 2 * L 7 [y ESSRdanizados

0 — O AGGUROAGORGRIHNG TUB0 CONDUIT FLEVIGLE AISLADD 1 112 L 1M

0 — 1 [GOOROAAGBAGRIHRG BARRA CILINORICH HUECH L il

0 — 1 AOGUOARGBAGEITEY BARA CILINIRICA 20665300 mo L 1ol

0 — 1 [GOOGOAGGBEGRIHRG BAFRA CILINORICH HUECH L 11

0 — 12908 SISTERK ELECTRICO CABEZAL

0 — 12908 HOTOR, CABEZAL

0 — @ 12908 HOTOR, YENTILADOR CABEZAL

0 @ 129085 DINAHD TAUIETRICA MOTOR CABEZAL

0 — 12908 SISTERA HECANICD PLATO ARRASTRE

0 1290 CONNTO AMORTIGUACION PLATO ARRASTRE

0 — & 129088 BON2A MANLAL LUBRICACION CABEZAL

0 w1290 CONNTO CHUMACERAS CABEZAL

0 — & 12900 CONJUNTO CENTRD PUNTE

0 L w 129001 SISTERK NECANICD POLEAS TRANEHISION

7|+ © foumm JRHARI0 ELECTRICH

T Lo rame CONAUNTOS AUCILIARES

7 @ FLF-CIH-AF2 RECTIFICADIRY 2

T @ PLF-CIH-AF3 RECTIFICADIRA 3

]t @ PLF-CIH-AFG RECTIFICADORA 6

] - @ PLE-CIH-AFR RECTIFICADORA 6

] @ PLE-CIH-G CARRD DE MONTAJE 1

7 - @ PLE-CIH-Gt2 CARRD DE MONTAJE 2

7 @ pLE-CIH-Gte CARRD DE MONTAJE 3

7 | @ pLE-c-Gted CARAD DE MONTALE ¢

7 & pLE-CH-TF TORA 4 C
7 | & pLE-CIH-606f ERANALLADORS 1 5
7+ & pLE-CIH-S86f SILLA BASCULANTE 1 5
(D] o

I 1

Figura 24. Arbol de equipos 4
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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Lista Trafar Pasara Defalles Enforno Opcion st

U 0000 SRR BRLN BE 0N

Representacion-estruct UhicaTécnica: Lista de estructura

& B Mivelhaciaariba | DesglosanCoutar  Defales completos

Uhicac técnice PLF-CHH V41ido desde  09.09.11
Denominacion  LAM FRIO-TALLER DE CILINDROS 1

r— [ 123081 CARRD RECTIFICADOR
— & 128082 CONJ. AVANCE LONAITUDINAL
— [ 129083 CABEZAL DE HUSILLO
— B 120004 ARMARTO ELECTRICO

— 1 AOGHGHAGHEEHENER 1NTERRUPTOR AUTONATICO 29 AP L
— 0 QUEGAGGATEORIEGIR COMUTADOR DE LEVAS BIFOLAR L
— O AOGGEORIAEANNGGS CLAvIJA ELECTAICH ¢ POLS 63 470 L
— 1 AOGGEOREOAEEANGGE FUSIELE FILACION POR CUOHILLA 1254 L
— 0 QUIGAGEGTSATOIEANA CABLE 150 FUDD 456 mn2 L
— 0 QUOGAAEATRTORIEANE B1546R4 DE TOPE CON PASADIR L
— 1 QOAGEOAESERANNEEA LINPIADCR OE CONTACTOS ELECTAICDS L
— 1 [OGRGOAGATEHEETAE 0T0R ELECTRICO 7.5HP 1200694 B3 L
— 0 QUOGAGGAFEAEAGHRY FUENTE SITOP SALIDA 26 VOL/10 b L
— 0 QUGGAGGZBHIAEERAE CANALETA PLASTICA 120Y0MY L
— 0 QUOGAAGRAGHAEEATS FErIL ¥15H | L
— 1 AOBAGORETEERBIANG P11 (AWGULOS)DE BARRA L
— 1 AOGAGOAETAREAAATR PLETINA D/ACERD AIST 1015/29 ¢ 96606 L
— 1 AOBRGOAEEAEAAGIE 46LE CONTAOL 3012 AW L
— 1 AOAAGOAEAZEAAARY TRANSFORMADOR TRIFASICD 30 KV L

L

— O GOUGAGAOSATAANGEE CAGLE DT INTERCOUEXION DUAL
— & 123692 RIVER DF MUELA: BAE 03D 1502 210 AP

— 129053 ORIVER DE CABEZAL: CsD 1201 74 AP

— @ 128054 ORIVER PENETRACLON KLETHKNECHT LE 10033
— [ 12995 ORIVER LONGITUDINAL BBC:CKD 1102 43 AMP
— [ 12905 HODULDS DF CONTROL

— [ 129087 CONTACTORES TRIPOLAR

— 123058 FUSIBLES

— 12395 TRANSFORMADORES

— 125100 RELES AUXILIRRES

— 129101 GUARDANDTORES

— 128102 INTERRUPTOR

— @ 128103 ACCESORTOS ELECTRICD AUXILIAR

— 0 70418 CONJUNTOS AUXILIARES

— @ PLF-CI1-RFO2 RECTIFICADORY 2
— @ PLF-C11-RFO3 RECTIFICADORE 3
— @ PLF-C11-RFO6 RECTIFICADORE 6
— @ PLF-C11-RFO3 RECTIFICADORA 8

o

on = BB n —» Fo = 2 o~ o B8 = o =

il
o
o
o

o
o

o
o

o
il

il
il

[=mi|

[ ][r]]

[an

]
|

Figura 25. Arbol de equipos 5
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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A continuacién se muestra las siguientes graficas que indican la cantidad

de equipos que existen actualmente en los talleres de cilindro 1 y 2:

Cantidad de equipos existentes en el taller de cilindro 1:

Gréfica 1. Distribucion de equipos taller 1
Fuente: Propia
Cantidad de equipos existentes en el taller de cilindro 2:

Gréfica 2. Distribucion de equipos taller 2

Fuente: Propia
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Al realizar el estudio sobre la situacion actual de los talleres, se observo
que dentro de las causas que originan el descontrol en el arbol de equipos
tenemos: equipos con ubicaciones técnicas erroneas, existencia de equipos
desincorporados y equipos en la linea que aun no estan registrados en el
sistema SAP, proporcionando informacion incorrecta al grupo técnico y de
esta manera ocasionando inconvenientes de identificacion y ubicacion fisica

para la aplicacion de las actividades de mantenimiento.

Actualmente en el taller 1 la rectificadora 8 se encuentra desarmada, por
lo tanto falta crear la siguiente cantidad de equipos para las demas

maquinas existentes:

RECT1 RECT2 RECT3 RECT6 RECT7  RECTS GRANAL

Gréfica 3. Cantidad de equipos a crear en el taller 1

Fuente: Propia
Actualmente en el taller 2 la rectificadora 4 y 8 no existen fisicamente, por

ende falta crear la siguiente cantidad de equipos para las demas maquinas

existentes:
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RECT1  RECT2? RECT3  RECT7  RECTY CARROMI GRANA2Z

Grafica 4. Cantidad de equipos a crear en el taller 2
Fuente: Propia

5.3 GUIAS DE INSPECCION

Cada inspector tiene asignado una guia de inspeccion, la cual es
revisada diariamente para realizar el chequeo de los equipos, que tengan

bajo su responsabilidad.

El inspector MCIECFO1, Luna José; tiene bajo su responsabilidad los
equipos eléctricos del taller de cilindros 1 de Laminacion en Frio, entre ellos
estan cinco (5) Rectificadoras, una (1) Granalladora, cuatro (4) Carros de
Montaje, una Silla Basculante y un Torno, esto comprende la inspeccion y el
control del sistema eléctrico, motores, armarios eléctricos, drivers, entre otros

de los equipos antes mencionados.
El inspector MCIECFO03, Manotas Rodolfo; se encarga del sistema

eléctrico del Taller de Cilindros 2 de Laminacion en Frio, trabaja con: siete (7)

rectificadoras, dos (2) carros de montaje, una (1) granalladora, una (1) silla
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basculante, todo lo referente a potencia, regulacion y control del sistema

eléctrico, motores, armarios eléctricos, drivers, entre otros.

El inspector MCIMCKO04, Hayser Zamora; se encarga del sistema
mecénico del Taller de Cilindros 2 de Laminacion en Frio, trabaja con: siete
(7) rectificadoras, dos (2) carros de montaje, una (1) silla basculante, todo lo
referente a bombas de agua, conjunto corona sin fin, sistema mecanico plato

arrastre, entre otros.

El inspector MCIMCKO1, Torres Alexis; se encarga del sistema mecénico
del Taller de Cilindros 1 de Laminacion en Frio, trabaja con: siete (7)
rectificadoras, cuatro (4) carros de montaje, una (1) silla basculante, todo lo
referente a bombas de agua, conjunto corona sin fin, sistema mecénico plato

arrastre, entre otros.

El inspector MCIMCKO03, Luis Rodriguez; se encarga del sistema
mecanico del Taller de Cilindros 1 y 2 de Laminacién en Frio, trabaja con: la
granalladora 1 y 2, todo lo referente chumacera, conjunto rodillo, sistema

mecanico estructural, entre otros.

Luego de revisar el contenido de las guias de inspeccién, bajadas del
SAP, se pudo notar que las mismas, estan desordenadas, sin equipos
correspondientes, carecian de informacion, y presentaban los puestos de
trabajo no coinciden con el inspector asignado, muchos equipos no contaban
con sus respectivos codigos establecidos en el SAP, entre otros detalles.
Todas estas deben estandarizarse para mantener una similitud con el resto

de las guias de la empresa, debido a que presentan errores como lo son:

70



SIiDoR

o i

Ingenieria Industrial Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

>

A\

A\

Agrupacion indebida de equipos por areas técnicas sin especificar
algun codigo de equipo.

Los puestos de trabajo no coinciden con el inspector asignado.
Carecen de informacion.

Acumulacion de multiples codigos de equipo en una descripcion y no
en una operacion.

Ausencia de equipos en las guias.

Presencia de equipos desincorporados 0 que no estan en uso.

La cantidad de caracteres que tienen la descripcion, el método y el
rango sobrepasa en muchos casos, la cantidad que el sistema puede
leer por cada texto son los siguientes: para la descripcion un maximo
de 33 caracteres, para el método un maximo de 10 caracteres y para

el rango un maximo de 20 caracteres.

A continuacion se muestra la situacion actual de las guias de inspeccion

en el sistema SAP, este es un ejemplo de como se encuentran los equipos

en el taller 1y 2:
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Tiempo de inspeccion erroneo.

-] -]
4 GUIADEL JUEVES INSP. MCIMCKQ1 MARIANI F CK 10 NCIMCKOT MIN 1 20
00 CONTENEDOR DE ACEITE-EJE DE MUELA
00 NIVEL DE ACEITE VISUAL  NIVEL MAXISIN FUGAS
00 EDO. VISOR DE LUBRICACION WISUAL  SIFUGAS. FUNCIONAND
00 EDOCARCAZAPROTECTORY MANGUERAS ~ WISUAL  TORNILL COMP. SIFUG
: 00 EDO. DE MANGUERAS VISUAL  SIDARIOS. SFUGAS
Puesto de trabajo que no 00 BOMBA DE AGUA
son del inspector correcto. oo EDO. DE LA BOMBA VISUAL  SIDARIO.SIFUGAFIJAD
00 EDO. DE TUBERIAS VISUAL  SIDANIOS. SFUGAS
00 EJE DE MUELA
v 00 TANQUE DE AGUA PARAEL EJE VISUAL  NIVEL MAXIMOISIN FU
00 TEMPERATURA EJE DE HUELA PIROMETRO =50°c
. N 00 TEMPERATURA BOCINA LADO MUELA PIROMETRO =50°c
Hoja de ruta inadecuada 00 TEMPERATURA BOCINA LADO POLEA PIROVETRO < 50°
00 EDO .DE CORREAS DEL EJE DE MUELA VISUAL  COMP-SIN DAFIO-TENSA
20 MCMCKO!T MIN 1 20 MIN 1
00 EOMBA DE RECIRCULACION
00 EDO. MANGUERAS VISUAL  SIDARIOS. SFUGAS
0 p BANCADA
0 [o NIVEL DE ACEITE VISUAL  NIVEL MAXISIN FUGAS
0 |o EDO. DEL ACETTE VISUAL  LIMPID
— " ) 0 |o EDO. DE PROTECCION TELESCOPICA VISUAL  LIMPIA/SIN DARIOS
Descripcion generalizada sin | ¢ |0 EDO. DE ORUGA - POWER TRACK VISUAL SN DAfOS
especificacion de los sub- oo LUNETAS
equipos a los que realmente 0 < 0 EDO. DE BABBITTS SUP LICABEZAL WISUAL SIN DESGASTEY FIUA
corresponde. 0 Yo EDO. DE BABBITTS SUP LIPTO MOVIL VISUAL  SIN DESGASTE Y FLIA
0 |o EDO. DE BABBITTS INF LICABEZAL VISUAL  SIN DESGASTEY FLIA
0 |o EDO. DE BABBITTS INF LIPTO MOVIL VISUAL  SIN DESGASTEY FLIA
0 |o EDO.DE TORNILLOS DE ACCIONAMIENTO VISUAL SN DAROSY FIUAD
0 |o EDO. DEL ANCLAJE PARA LUNETAS VISUAL SN DAROSY FIUAD
0\ PUNTO MOVIL
00 EDO. DEL EJE 0 VASTAGO MANUAL  GIRO SUAVE
00 EDO. DEL NIVEL DE ACEITE VISUAL  LLEND

Figura 26. Guia de inspeccion
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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A continuacidbn se muestra la situacidon actual de los planes de

mantenimiento en el sistema SAP, este es un ejemplo de como se

encuentran los planes en el taller 1 y 2:

MN°®Plan  ~ |Nombre del Plan - |Situaddn Adua hd
i) Verificar estodo de rodomientos engranaies sistema
MANTTO 525CARRO RECTIF acdonamiento del ovance rapido (Transversal) combiar si es
4824 | AVAMNCE LONG necesarno
MANTTO CABEZAL DEL
4524 HUSILLO Aparece &l texto:Conjunto poleas internias.
MANTTO CABEZAL DEL
4824 |HUSILLO ) Verificar lubricacidn rodomientos ploto de  arrastre,
MANTTO CABEZAL DEL h) Verificar y/o combiar rodamientos radiales/ axides de
4524 HUSILLO chumaceras plato de arrastre,
MANTTO CABEZAL DEL i) Verficar estado del punto giratorio rodamientos de este
4824 |HUSILLO sustitudr si es necesario
v} Desmontar protecddn correas de acdonamiento eje de
la muela sustituir corresas si es necesario ap 68, f) Suspender
carro supenior(transversal) 20 om war para esto dos
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC |esingas de 10 mm y cuatro  tornillos para izar con grua
4524| AVANCE TRANSY semiportico.
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC i) Limpiar con agua a presion carro superior; ) Circuto de
4824 | AVANCE TRANSY lubricadon
m) Aplicar aire presurizado a conductos de lubricadon y
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC |drende de aceite hasta despejar estos de elementos
4524| AVANCE TRANSY extrafios. conjunto budon copiador de corona
u) Desmontar protecdon bosculante de los guios  del carro,
f) Suspender carro superior(transversal) 20 om usar para
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC |esto dos eshngos de 10 mm y cuatro tornillos para izar con
4524| AVANCE TRANSY grua semiportico.

73




QUXxXm=cC

dy

Ingenieria Industrial

SIiDoR

Pé’i

Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

4824| AVANCE TRANSY

MAMNTTO CABEZAL DEL h) Verificar wo combiar rodamientos rodicles/ oxioles de
4524 (HUSILLO chumaceros ploto de armastre.,
MAMNTTO CABEZAL DEL i) Verificar estado del punto giratorio rodamientas de este
4824 |HUSILLO sustituir si es necesario
v) Desmontar protecddn comreas de acdonamiento eje de
lo muela sustituir corresas si es necesario ap 68, f) Suspender
carro supenor(trarsversal) 20 om wsar para esto dos
MNORMALIZAR CARRO RECTIFIC |esingas de 10 mm v cuatro  tornilos para izar con grua
4524 AVANCE TRAMNSY semiportico.
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC (i) Limpiar con agua a presion carro supernior; ) Circuito de

lubricadon

m) Aplicar aire presurizado a conductos de lubricadon v

MNORMALIZAR CARRO RECTIFIC |drendie de aceite hosta despejar estos de elementos
4824 AVAMNCE TRANSY

extrarfios. conjunto bulon copiodor de corona

NORMALIZAR CARRO RECTIFIC
4524 AVANCE TRANSV

f) Suspender carro supenor{transversal) 20 om usar para

grua semiportico.

MNORMALIZAR CARRO RECTIFIC |w) Desmontaor topa eje de muelo carro rectificadar, x)
4824 AVAMNCE TRANSY

Direnar deposito aceite eje de muela,

17651 | TRAMSVERSAL

MAMNTTO. ELECTRICO SISTEMA

Aparece en un plon mecanico

17652 | MANTTO, AL 515T. LOMNGITUDINAL

a) Desmontar coja de engranaie del avance  longitudinal,

Tabla 1. Situacion actual de los planes
Fuente: Obtenido del Sistema SAP

En las tablas anteriores se muestran algunos planes de mantenimiento

que presentan deficiencia en la descripcion de sus planes, ya que, no son la

descripcion correcta porque involucran descripciones que no son las que

realmente se llevan a cabo.

74

u) Desmontar protecdon basculante de bos guios  del carro.

esto dos esingas de 10 mm y cuatro tornllos para izar con

b) Imspecdnonar rodamientos v piezas de desgaste  sustituir
17652 | MANTTO. AL SI5T. LONGITUDINAL |de ser necesario.
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Los planes de mantenimiento actuales se encuentran mal estructurados,
ya que los equipos contenidos en los planes actualmente aparecen de forma
generalizada e incluso existen planes de mantenimiento eléctricos dentro de

puestos de trabajos mecanicos, ademas de que la ubicacion técnica

existente no es la que realmente corresponde.

Qrden

Tratar zara  Cahecera  Detalles  Entorno Sistema Ayuda

ajld @ 3@ ESHE OO0 BRI
Visualizar PLAN DE AJUSTE/CALIBRACION/GENERAL 1002997562 Cabedq

A2 Operaciones | 2 Componentes | 2 Costes | 43 Datos adic. Ohjetas

Orden 1002997562 Clorden  PMAY
Tut hreve PLF-MANTTO Rect S5ist Longit ROS ﬁ =
Stat zist. CERR MOTI NLIO PREC SCH EERR

Ambitos de respansabilidad Costes 0, ea0 YER
Grplan.PM  TCF [ SO0 TC ELE CILIND PLAN Cl.acty. P IG REVISIOMN ELECTR..
PtoTrbRes HMCIECFO3 4 5008 MCI-INSP ELE TACIL 2 . Estdinstal

ResiSoPed

Fechas
I extr. G904, 2012 Prioidad 3 Alta
Fin exr. 11.04 26812 Revision PLFRPCIZ REF. PROGRAMADATALLER D..

Ohjeto de referencia

Uhicac.téchica FLF-CI2-EQDE EQUIPOS DESING ORPORADOS

Equipo 130863 AVANCE LONGITUDINAL

Caonjunta

Operacidn

Denarm.  MANTTO. AL SIST. LONGITUDINAL 22 [comp. 1 | maF |1
PstoThjo  G-JFMECA ¢ SOBE  Ch ctr PHMOD  Clactiv. [ catélPrest
Trabajo 24,0 HH Cantidad 3 Dur.normal 488 MIN  Clv. cale. g

Figura 27. Visualizacion de un plan

Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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CAPITULO VI
ANALISIS Y RESULTADOS

Este capitulo tiene como finalidad mostrar los resultados obtenidos de
manera mas amplia y detallada para asi lograr disminuir el problema que se
presenta sobre el mantenimiento preventivo de equipos eléctricos y
mecanicos de los talleres, cumpliendo asi con el objetivo de esta
investigacion, plasmando los resultados obtenidos para la culminacién de las

metas.

6.1 ANALIZAR EL ARBOL DE EQUIPO EXISTENTE EN EL SISTEMA SAP

Se hizo una verificacion de los equipos eléctricos y mecanicos existentes
en el sistema, para revisar si los mismos estaban estructurados de forma
correcta, si los equipos existentes en el sistema eran los mismos que
estaban fisicamente, y si es necesario crear o eliminar equipos y nuevas

ubicaciones técnicas, dando como resultado lo siguiente:

6.1.1 EQUIPOS CREADOS

Se crearon 130 equipos eléctricos y mecanicos considerando los
siguientes parametros como categoria, emplazamiento, area de empresa,
ubicacion técnica, puesto de trabajo responsable, grupo autorizacion y
criticidad. A continuacion se presenta un listado de los equipos creados en el
sistema SAP:
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A B i) E F H L I 0 F Q R

1 |Equipo [v Denominacion de Equipo [v Categ-equipc{v Emplaz[v nleiv Ubicac.técnica [v Pto.tbjo.resp. [v Grupo autoliz[v Cliticid{v S.H.[v CH[v TP [:
2 700347 | CONJUNTO TRINEDO MOTOR CABEZAL MECANICO FPLF PFL PLF-CIZ-R0O01-CABE-SIM™ MCIMCK04 0024 2 X
3 700348 | EQUIFO FORTA BABITTS MECANICO PLF PFL | PLF-CI2-R001-CAUX" MCIMCK04 0024 1 X
4 7003439 | CONJUNTO TRINEDO CABEZAL MECANICO FPLF PFL PLF-CI2-R002-CABE-SIM™ MCIMCK04 0024 2 X
3 700850 | CAJA DE MANDO ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-H002-REDY¥™ MCIECF03 0023 1 X
g 00951 | INTERRUPTOR DE NIVEL ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-R002-REDY¥™ MCIECF03 0023 2 X
7 700952 | CADENA DE ARRASTRE DEL FILTROD ELECTRICDS |PLF PFL PLF-CI2-R002-REDY¥™" MCIECFO03 0023 1%

g 700953 | EQUIFO PORTA BABITTS MECANICO PLF PFL | PLF-CI2-R002-CAUX" MCIMCK04 0024 1 X
] 700954 | CONJUNTO TRINEO MOTOR CABEZAL MECANICO FPLF PFL PLF-CI2-R003-CABE-SIM” MCIMCK04 0024 2 X
10 700955 | CAJA DE MANDOD ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-R003-REDY¥™ MCIECF03 0023 1 X
i 700956 | CADENA DE ARRASTRE DEL FILTRO ELECTRICOS |FLF PFL__ |PLF-CI2-R003-REDY¥™ MCIECF02 0023 1%

12 700957 | EQUIPO FORTA BABITTS MECANICO FLF PFL | PLF-CIZ-R003-CAUX" MCIMCK04 0024 1 X
13 700958 | EQUIFO CONJ.TRINED MOTOR CABEZAL MECANICO PLF PFL | PLF-CI2-R007-CABE-SIC-SIM MCIMCK04 0024 2 X
14 700959 | EQUIPD FORTA BABITTS MECANICO FPLF PFL PLF-CIZ-RO07-CAUX MCIMCK04 0024 1 X
15 700960 | UNIDAD INTERCAMBIADOR DE CALOR ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-R009-CREF-CEM-CEL MCIECF03 0023 kS

16 00961 FRESOSTATOS ELECTRICOS |FLF PFL__ |PLF-CI2-R003-CREF-CEM-CEL MCIECF02 0023 1%

17 700962 | INTERRUFTOR DE NIYEL ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2Z-R009-CREF-CEM-CEL MCIECF03 0023 F4 X
18 7003963 | SISTEMA ELEC. DE ARRANQUE EJE MUELA ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-R009-CREF-SEP MCIECF03 0023 kS

19 700964 | SISTEMA ELEC DE ARRANGQUE CABEZAL ELECTRICDS |PLF PFL PLF-CI2-R003-CREF-SEP MCIECFO03 0023 1%

20 700965 | SIST ELECT DE ARRANGUE AYANCE LONG ELECTRICOS |PLF PFL | PLF-CI2-R009-CREF-SEP MCIECF03 0023 kS

2 f00966 | SIST FLEC OE ARRANGQUE MOY TRANSYERSAL ELECTRICOS |FLF PFL__|PLF-CI2-R009-CREF-SEP MCIECF03 0023 1%

) 700967 | SIST ELEC DE ARRANGQUE BOMBA DE AGUA ELECTRICOS |FLF PFL | PLF-CIZ2-R0O03-CREF-SEP MCIECF03 0023 1%

23 700368 | SIST ELEC ARRANQUE DE MAGQUINA ELECTRICOS |PLF PFL__|PLF-CI2-R009-CREF-SEP MCIECF03 0023 kS

24 700963 | MODULOS ENTRADA Y SALIDA ELECTRICDS |PLF PFL PLF-CIZ-R003-A¥LG-SAL MCIECFO03 0023 2 X
25 700370 | PULPITO CONTROL DEL CARRO ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-R009-A¥LG-SAL MCIECF03 0023 3 X
26 00971 MOTOR BOMBEA MULTIFLE LUBRIC BANCADA ELECTRICOS |FLF PFL__|PLF-CI2-R003-A¥LG-SAL MCIECF03 0023 1%

i 700972 | PRESOSTATO BOMB MULT LUBRIC BANCADA ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CIZ-R009-A¥LG-SAL MCIECF03 0023 1%

28 700973 | CAJA DE MANDOD ELECTRICOS |PLF PFL__|PLF-CI2-R009-CABE-SIE MCIECF03 0023 1 X
29 700974 | FINALES CARRERA [FC'S] ELECTRICDS |PLF PFL PLF-CIZ-R009-PMYL-S5PM MCIECFO03 0023 1%

30 700975 | MODULOS ENTRADA ¥ SALIDA ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-R009-AELE MCIECF03 0023 2 X
31 700376 | PRESOSTOPOS ELECTRICDS |PLF PFL PLF-CI2-R003-CCIN-SCA MCIECFO03 0023 1%

32 FO0877 | ELECTROYALYULAS ELECTRICOS |PLF PFL__ |PLF-CI2-R009-CCIN-SCA MCIECF03 0023 1%

33 f0097§ | INTERRUP TORES DE NIVEL ELECTRICOS |PLF PFL__|PLF-CI2-R003-SFYR-SEF MCIECF03 0023 2 X
34 700979 | SENSDRES INDUCTI¥OS CARRD PORTA TURBINA |ELECTRICOS |PLF PFL PLF-CI2-G002-CAMG-COE MCIECFO03 0023 3 X
=) 700380 | FINALES DE CARRERA CARRO PORTA CILINDRO |ELECTRICOS |FLF PFL__ |PLF-CI2-G002-CPCI-COE™ MCIECF03 0023 kS

36 700981 EQUIPOS ELECT AUXILIARES EJE DE MUELA ELECTRICDS |PLF PFL PLF-CH-RF01-CREF-SEM-SEE” MCIECFO1 0023 3 X
3 700982 | BBA. LUBRICACION EJE MUELA MECANICO PLF PFL__ |PLF-CH-RF01-CREF-SEM-SME” MCIMCK0 0024 1 X
36 700983 | CONJUNTO ENFRIAMIENTO EJE DE MUELA MECANICO PLF PFL__ |PLF-CH-RF01-CREF-SEM-SME” MCIMCKO1 0024 1 X
39 700384 | EQUIPDS MECANICOS AURILIARES EJE MUELA MECANICO FPLF PFL PLF-CH-RF01-CREF-SEM-SME" MCIMCKN 0024 1 2
40 700985 | FIMALES DE CARRERA AYANCE TRANSYERSAL |ELECTRICOS |FLF PFL__ |PLF-CH-RF01-CREF-SMT-SET” MCIECF01 0023 kS

4 700386 | EQUIPDS ELECT AUXILIARES MOY TRANSYERSAL |ELECTRICOS |PLF PFL PLF-CH-RF01-CREF-SMT-SET" MCIECFO1 0023 3 X
42 700387 | EQUIPOS MECANICOS AUXILIARES MOY TRANSY |MECANICO PLF PFL  |PLF-CH-RF01-CREF-SMT-5MM"™  [MCIMCKO1 0024 1 X

Tabla 2. Equipos creados en el sistema

Fuente: Propia
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La creacion de estos equipos garantiza que se encuentren registrados en

el sistema SAP de tal forma que coincida a la realidad, logrando asi

la

optimizacién del arbol de equipo, y que estos equipos nuevos puedan ser

incluidos en los correspondientes planes de mantenimiento y en las guias de

inspecciones con sus especificaciones, ademas de que se pueden agrupar

los materiales y repuestos de mejor mas organizada.

6.1.2 NIVELES DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS ELECTRICOS Y
MECANICOS CREADOS

Para determinar los niveles de criticidad de los equipos se utilizé el

analisis de criticidad establecido por la Gerencia de Mantenimiento de SIDOR

C.A:
ASPECTOS ESTRATEGICO CRITICO NO CRITICO
DE 1 2 3
EVALUACION
SEGURIDAD Y |La ’faIIa del Equi_po la falla del Equipo podria La falla del Equipo podria
MEDIO | B e de: Sequridad | C2USar algunos problemas de | FECET, PEOEEER, 205
AM"BIE!?]TE o al medio ambiente del ng’g:gj:gi%j;cﬂi?éo ambiente medio ambiente del &rea
SA area circundante. ) circundante.
Ip‘)gdri;a”a cgﬁlsarEqUIﬁg La falla del Equipo podria
CALIDAD Volumen de. broduccién | €2Usar un volumen moderado | La falla del Equipo afectara
Y imoortante fFl)Jera de de produccién fuera de | levemente (0 no la afecta) a la
RENDIMIENTO esgecificacién o afectar especificacion o afectar | especificacién del producto o
"CR" seriamente el moderadamente el | su rendimiento.
rendimiento rendimiento.
DISPONIBILIDAD: ) . ) y
TIEMPODE | i rupcion e Ia lines |inea. procuctiva dendo a. fa | £ 1empo de interrupcion de a
PARADA DE LA P . p / linea productiva debido a la
< productiva debido a la|falla del Equipo puede ser -
LINEA ; ; falla del Equipo es de menos
falla del Equipo puede | desde 15 minutos hasta 4 de 15 minutos
PROP_HSTNA ser de 4 horas 0 mas. horas méaximo.

Tabla 3. Evaluacioén de criticidad

Fuente: Superintendencia de mantenimiento de Laminacion en Frio
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La tabla anterior sirve para establecer la jerarquia o prioridades de los

equipos, sistemas o instalaciones, a su vez, crea una estructura que facilita la

toma de decisiones y el control de los recursos en donde sea mas importante

y/o necesario mejorar la confiabilidad operacional segun la realidad actual.

6.1.3 EQUIPOS QUE PASARON A SER UBICACIONES TECNICAS

A

PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI
PLF-CH
PLF-CI1
PLF-CI
PLF-CH
PLF-CI
PLF-CI
PLF-C
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI
PLF-CH
PLF-CI
PLF-CI

B0 |~ |@h LN | fa L p =

FIFIEEEERREEEEn
NEBERENEGRREREERY

MR LR R
LDWH-.ICDEI:]I-E-L\JI\J

B C

52550 DETECTOR DE GRIETAS
123001 CARRO RECTIFICADOR
129040 SISTEMA ELECTRICO EJE DE MUELA
129047 SISTEMA ELECTRICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
123053 SISTEMA MECANICO EJE MUELA
129059 SISTEMA MECANICO COPIADOR CORONA
129063 SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
123002 CONJ. AVANCE LONGITUDINAL
129071 SISTEMA ELECTRICO CREMALLERA CENTRAL
125074 SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO LONGITUDINAL
129003 CABEZAL DE HUSILLO
129082 SISTEMA ELECTRICO CABEZAL
129004 ARMARIO ELECTRICO
700419 CONJUNTOS AUXILIARES

52555 DETECTOR DE GRIETAS
129006 CARRO RECTIFICADOR
129104 SISTEMA ELECTRICO EJE DE MUELA
129111 SISTEMA ELECTRICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
129117 SISTEMA MECANICO EJE MUELA
129123 SISTEMA MECANICO COPIADOR CORONA
123127 SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
129007 CONJ. AVANCE LONGITUDINAL
129135 SISTEMA ELECTRICO CREMALLERA CENTRAL
129138 SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO LONGITUDINAL
129008 CABEZAL DE HUSILLO
129146 SISTEMA ELECTRICO CABEZAL
123009 ARMARIOQ ELECTRICO
700420 CONJUNTOS AUXILIARES

D

PLF-CI1-RF01-DEGR
PLF-CI1-RF01-CREF
PLF-CI1-RF01-CREF-SEM
PLF-CI1-RF01-CREF-SMT-SET
PLF-CI1-RF01-CREF-SEM-SME
PLF-CI1-RF01-CREF-SMC
PLF-CI1-RF01-CREF-SMT-SMM
PLF-CI1-RF01-CALG
PLF-CI1-RF01-CALG-SEC
PLF-CI1-RF01-CALG-SML
PLF-CI1-RF01-CABE
PLF-CI1-RF01-CABE-SIM
PLF-CI1-RF01-AELE
PLF-CI1-RF01-CAUX
PLF-CI1-RF02-DEGR
PLF-CI1-RF02-CREF
PLF-CI1-RF02-CREF-SEM
PLF-CI1-RF02-CREF-SMT-SET
PLF-CI1-RF02-CREF-SEM-SME
PLF-CI1-RF02-CREF-SMC
PLF-CI1-RF02-CREF-SMT-SMM
PLF-CI1-RF02-CALG
PLF-CI1-RF02-CALG-SEC
PLF-CI1-RF02-CALG-SML
PLF-CI1-RF02-CABE
PLF-CI1-RF02-CABE-SIM
PLF-CI1-RF02-AELE
PLF-CI1-RF02-CAUX

Tabla 4. Equipos que pasaron a ubicacion

Fuente: Propia

Se crearon un total de 140 ubicaciones técnicas, 65 para el taller 1 y 74

para el taller 2, pasaron a ser ubicaciones técnicas porque sus elementos

estan interconectados mecéanica o eléctricamente y la falla de alguno de

estos elementos afecta directamente el funcionamiento de la ubicacién o

79




by

Ingenieria Industrial

u
N
E
X
[

0

SIiDoR

75

%

Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

conjunto, por ende no estaban de forma correcta como equipos ya que, un

equipo es un elemento individual de una ubicacién técnica que cumple una

funcién definida, y podréa ser instalada en una ubicacion técnica o como parte

de otro equipo.

6.1.4 EQUIPOS ELIMINADOS O DESINCORPORADOS

Se eliminaron 52 equipos del taller 1 y 29 equipos del taller 2, arrojando

un total de 81 equipos eliminados entre ambos talleres:

Taller

PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1

~ Maquina ~ Equipo  ~ Denominacién

RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO1
RFO2
RFO2
RFO2
RFO2
RFO2
RFO2
RFO2
RFO2
RFO2
RFO2

129046 MOTOR BOMB RETORN ACEITE EJE MUELA
129056 BOMBA HIDROSTATICA EJE MUELA

129058 BOMB RETORN ACEITE EJE MUELA

129065 CONJUNTO ENFRIAMIENTO BOMBA HIDROSTATICA
700758 FINES DE CARRERA (FC'S)

700759 FINES DE CARRERA (FC'S)

129073 DINAMO TAQUIMETRICA MOT AVANC LONGIT
129077 CAJA DE PINONES AVANCE LONGITUDINAL
129084 MOTOR VENTILADOR CABEZAL

129085 DINAMO TAQUIMETRICA MOTOR CABEZAL
129089 CONJUNTO CHUMACERAS CABEZAL

700756 SIST ELEC ARRANQ DE MAQ

700762 CAJA DE MANDO CABEZAL

129110 MOTOR BOMB RETORN ACEITE EJE MUELA
129120 BOMBA HIDROSTATICA EJE MUELA

129122 BOMB RETORN ACEITE EJE MUELA

129129 CONJUNTO ENFRIAMIENTO BOMBA HIDROSTATICA
129137 DINAMO TAQUIMETRICA MOT AVANC LONGIT
129141 CAJA DE PINONES AVANCE LONGITUDINAL
700773 FINES DE CARRERA (FC'S)

700772 FINES DE CARRERA (FC'S)

129148 MOTOR VENTILADOR CABEZAL

129153 CONJUNTO CHUMACERAS CABEZAL

Tabla 5. Equipos eliminados del sistema

Fuente: Propia
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Cabe destacar, que al momento de eliminar los equipos en el sistema
SAP, estos se incorporan en una ubicacion técnica existente denominada
equipos desincorporados, al ser agrupados en esta ubicacion técnica los
equipos quedan inactivos, en caso de volver a necesitar algunos de estos
equipos, se puede cambiar de ubicacion y el equipo puede volver a estar

activo en la linea.

6.2 MODIFICAR EL ARBOL DE LOS EQUIPOS ELECTRICOS Y
MECANICOS EN EL SISTEMA SAP.

Después de identificar todos los aspectos analizados en el objetivo
anterior, como la cantidad de equipos creados, eliminados y las nuevas
ubicaciones técnicas, se procedié a modificar el arbol de equipos en el
sistema garantizando que los equipos eléctricos y mecanicos estén

agruparon de forma correcta y ordenada en el SAP.

Para el taller de cilindro 1 se modifico en el SAP, el arbol de equipo de la

rectificadora 1, 2, 3 y 6, ademas de la granalladora 1y la silla basculante 1.

Para el taller de cilindro 2 se modificé en el SAP, el arbol de equipo de la
rectificadora 1,2,3,7 y 9, ademas de la silla basculante 2, carro de montaje 1
y la granalladora 2, para este taller fue necesario eliminar la rectificadora 4 y

8 ya que no existen fisicamente.

A continuacion se muestra el resultado de las modificaciones efectuadas

en el sistema del arbol de equipos de los talleres:
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Representacion-estruct UbicaTécnica: Lista de estructura
(1 E Mivel hacia artiba | DesglosariOcultar | Detalles completas
Uhicac.técnica PLF-GI1-RFO1 Yalido desde 20.07 .12
Denominacidn RECTIFICADORA 1
{IPLF-CI1-RF@1 RECTIFICADORE 1
[l +— B PLF-CI1-RF@1-AELE ARMARIO ELECTRICO
] —— 0O 129092 DRIYER DE MOTOR MUELA
] —— 0O 129093 DRIWER DE MOTOR CRBEZAL
] —— 0O 129094 DRIYER DE MOTOR PEMETRACION
] —— 0O 1290895 DRIWER DE MOTOR AWANCE LOWGITUDINAL
] —— O 129096 MODULOS DE CONTROL
] —— 0O 129097 COWTACTORES TRIPOLAR
] —— 0O 129098 FUSIBLES
] —— 0O 129099 TRANSFORMADORES
] —— 0O 1291008 RELES AUXILIARES
] —— 0 129181 GUARDAMOTORES
] —— 0 129102 INTERRUPTOR
] —— 0 129103 ACCESORIOS ELECTRICOS AUXILIARES
[[] — & PLF-CI1-RF@1-CABE CABEZAL HUSILLO
O — &= PLF-CI1-RFO1-GAEE-SIE SISTEMA ELECTRICO CABEZAL
] —— 0O 129083 MOTOR CABEZAL
] —— O FEOYE3 INDICADOR DE YELOCIDAD CRBEZAL
] —— 0O 7ERagz BOTOMERE REMOTO CABEZAL
] —— 0O 7ER993 EQUIPOS ELECTRICOS AUXILIMRES CABEZAL
O — & PLF-CI1-RFO1-GAEE-SIH SISTEMA MECAWICO CAREEZAL
] —— O 129086 SISTEMA MECAWICO PLATO ARRARSTRE
] —— 0O 129087 COWJUNTO AMORTIGUACION PLATO ARRASTRE
] —— 0O 129088 BOMBS MANUAL LUBRICACION CREEZAL
] —— 0O 129090 COWJUNTO CENTRO PUNTO
] —— 0 129091 SISTEMA MECAWICO POLEAS TRANSMISION
[l +— B PLF-CI1-RF@1-CALG COWJUNTO AWAMCE LONGITUDINAL
O — &= PLF-CI1-RFO1-GALG-SEC SISTEMA ELECTRICO CREMALLERA CENTRAL
O —— 0O 1290851 MOTOR BOMEA MULTIPLE LUERIC BANCADA
O —— 0O 1290852 PRESOSTATO BOME MULT LUERIC BANCADA
O —— 0O 1290872 MOTOR AYVANCE LONGITUDINAL
O —— O FEOYE0 ORUGH PORTA CABLE
O —— O 7BOY6ET CAJL DE PASO L30
O —— 0O 7FERsgn FINES DE CARRERA AWAWCE LONGITUDINAL
O —— 0O FBE991 EQUIPOS ELECTRICOS AUXILIARES AWANC LOMG

« . ”
‘Alfredo Maneiro
Ubicac.técnica PLF-CI1-RFO2 Yalido desde 20.07 .12
Denaminacian RECTIFICADORA 2
{IPLF-CI1-RFB2 RECTIFICADORA 2
[ +— B3 PLF-CI1-RFB2-AELE ARMARIO ELECTRICO
— O 129156 DRIVER DE MOTOR MUELA
] — 0 129157 DRIVER DE MOTOR CABEZAL
] —— O 129158 DRIVER DE MOTOR PEMETRACION
; — 0 129159 DRIVER DE MOTOR AWANCE LONGITUDINAL
L] — 0 129160 MODULOS DE CONTROL
L] — 0 129161 COWTACTORES TRIPOLAR
] — O 129162 FUSIBLES
O — 0 129163 TRANSFORMADORES
] —— O 129164 RELES ALXILIARES
] — 0O 129165 GUARDAMOTORES
; — O 129166 INTERRUPTOR
] — O 129167 ACCESORIOS ELECTRICOS AUXILIARES
[ — B3 PLF-CI1-RFO2-CABE CABEZAL HUSILLO
O — = PLF-CI1-RFO2-CRBE-SIE SISTEMA ELECTRICO CABEZAL
; — 0 120147 MOTOR CABEZAL
L] — O FOO776 CAJA DE MANDOD CHBEZAL
L] — O FOOFFY INDICADOR DE WELOCIDAD CABEZAL
L] — O 7016005 EQUIFOS ELECTRICOS MUXILIARRES CABEZAL
O — =& PLF-CI1-RFO2-CRBE-SIM SISTEMA MECANICO CABEZAL
; — 0 129150 SISTEMA MECANICO PLATO ARRASTRE
L] — 0 129151 COMJUNTO AMORTIGUACION PLATO ARRASTRE
L] —— 0O 129152 BOMESA MAMUAL LUBRICACION CABEZAL
] — 0 129154 CONJUWTO CENTRO PUNTO
| — 0O 1291558 SISTEMA MECANICO POLEAS TRANSMISION
[l — B PLF-CI1-RFOZ-CALG COMJUNTO AWAWCE LONGITUDINMAL
| — & PLF-CI1-RF@2-CALG-5EC SISTEMA ELECTRICO CREMALLERA CENTRAL
O 0 129115 MOTOR BOMBA MULTIPLE LUBRIC BAWCADA
O 0 129116 FRESOSTATO BOME MULT LUBRIC BAWCADA
O 0 129136 MOTOR AWANCE LOWGITUDIMAL
O O 700774 ORUGA PORTE CAELE
O 0 7O0775 CAJA DE PRS0 L3O
O 0 701003 FINES DE CARRERS AWANCE LONGITUDINAL
O 0 ro1604 EQUIFOS ELECT AUX AVANC LONGITUDIWAL

Figura 28. Modificacion efectuada en la RF1
Fuente: Obtenido del Sistema SAP

Figura 29. Modificacion efectuada en la RF2
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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Denominacion

{ IFLF-CI1-RFO3

Yalido desde 20,07 .12

RECTIFICADORR 3
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Representacién-estruct UbicaTécnica: Lista de estructura
(33 |] Mivel hacia artiba

DesglosanOcultar | Detalles completos

Ubicac.técnica
Denominacidn

{ IPLF-CI1-RFEG

[] — B PLF-CI1-RFO3-AELE ARMARIOD ELECTRICO

1 — O 129287 DRIVER DE MOTOR MUELA

1 — O 129208 DRIVER DE MOTOR CABEZAL

1 — O 129209 DRIVER DE MOTOR PEWETRACION

1 — O 129210 DRIVER DE MOTOR AYAWCE LONGITUDIWAL

1 — O 129211 MODULOS DE COWTROL

1 — O 129212 COWTAGTORES TRIPOLAR

1 — O 129213 FUSIBLES

| — o 129214 TRANSFORMADORES

| — O 129215 RELES AUXILIARES

| — O 129216 GUARDAMOTORES

| — O 129217 INTERRUPTOR

| —— O 129218 ACCESORINS ELECTRICOS AUXILIARES

[1 — B PLF-CI1-RFO3-CABE CABEZAL HUSILLO

1 — &= PLF-CI1-RFO3-CABE-SIE SISTEMA ELECTRICO CABEZAL

1 — 0 128199 MOTOR CABEZAL

| —— 0 129280 DINAMOD TAQUIMETRIGA MOTOR CABEZAL

| — O FoOvar INDICADOR DE VELOCIDAD CABEZAL

| — 0 701024 EQUIPOS ELECTRICOS AUXILTARES CABEZAL
1 — & PLF-CI1-RFO3-CLBE-SIM SISTEMA MECANICO CABEZAL

1 — O 12821 SISTEME MECANICO PLATO ARRASTRE

1 — O 128202 COMNJUNTO AMORTIGUACION FLATO ARRASTRE
1 — O 128203 BOMEA MANUSL LUBRICACIOW CAEBEZAL

1 — 0 128205 COWJUWTO CENTRD PUWTO

1 —— O 129206 SISTEMA MECAWICO POLEAS TRANSMISION
[] — B PLF-CI1-RFO3-GALG COWJUNTO AYAWCE LOWGITUDINAL

1 = PLF-CIM-RFA3-CALG-5EC SISTEMA ELECTRICO CREMALLERA CENTRAL
1 0129191 MOTOR AYANCE LOWGITUDINAL

1 O TOO7E6 CAJA DE PASD

1 O raamy MOT.BBA LUBRICACION TORWILLO A% LONG.
1 O 7ae1s FINSL DE CARRERS A% LONGITUDINAL

1 O 7a1a19 EQUIPOS ELECT ALX AVANC LOWGITUDINAL

PLF-CI1-RFBG
RECTIFICADORA G

Yalido desde 20.07 .12

RECTIFICADORA &

[] — B PLF-CI1-RFOG-AELE ARMARIO ELECTRICO

] — O 129265 DRIVER DE MOTOR MUELA

] — O 129266 DRIVER DE MOTOR CABEZAL

] —— O 128269 HODULOS DE CONTROL

] — O 129270 CONTACTORES TRIPOLAR

] —— O 129271 FUSIBLES

] —— O 1289272 TRANSFORMADORES

] —— O 129273 RELES AUXILIARES

] — O 129274 GUARDAMOTORES

] —— O 129275 INTERRUPTOR

] — O 129276 ACCESORIOS ELECTRICOS AUXILIARES

] —— O 7OO738 CNC

[] — O 7OO739 PLC

[] |— B PLF-CI1-RFOG-GCABE CABEZAL HUSILLO

] — &= PLF-CI1-RFOG-CABE-SIE SISTEMA ELECTRICO CABEZAL

] — O 129255 MOTOR CABEZAL

] — O 129256 MOTOR WENTILADOR CABEZAL

] —— O 700734 MOTOR BOMEA LUBRICACION DE CABEZAL

] — O 7OO736 EQUIPOS ELECTRICOS AUXILIARES CABEZAL
] — O 7OO737 MOTOR AYUDA CABEZAL

] —— 0 7010831 BOTOMERA REMOTO CABEZAL

] — O FO1e32 INDICADOR DE WELOCIDAD DEL CABEZAL
] — = PLF-CI1-RFOG-CABE-SIM SISTEMA MECANICO CABEZAL

; — O 129258 SISTEMA MECAWICO PLATO ARRASTRE

[] — O 129259 COWJUNTO AMORTIGUACION PLATO ARRASTRE
] — O 129261 COWJUNTO CEWTRO PUNTO

] —— O 129262 SISTEMA MECAMICO POLEAS TRAMSMISION
[] — B PLF-CI1-RFOG-CALG COWJUNTO AWAWCE LOWGITUDIWAL

] = PLF-CI1-RFOG-CALG-SEC SISTEMA ELECTRICO CREMALLERA CENTRAL
] — O 129242 MOTOR AYWANCE LONG

1 — O 7oO728 SENSORES INDUCTIWOS

] — O 7oO729 MOTOR BOMEA LUE. BANCADA

1 — O 70730 FRESOSTATO BOMEA LUBRIC BAWCADA

] — O 700731 EQUIPOS ELECTRICOS AUXILIARES AWANC LONG
1 —— O 7010829 ORUGL PORTA CABLE

Figura 30. Modificacion efectuada en la RF3
Fuente: Obtenido del Sistema SAP

Figura 31. Modificaciéon efectuada en la RF6
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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Ubicac.técnica PLF-CI2-ROM Walido desde 20.07.12

Denominacidn RECTIFICADORA 1

{IPLF-CI12-RED1 RECTIFICADORE 1

[] |— B PLF-CI2-R001-AELE ARMARIO ELECTRICO

DRIVE MUELA BRC:CSD 1502 210 AMP.
DRIVE PEWTRACION KLETKNECHT LE7Z.052 104
DRIVE CABEZAL BBG: CSD 1302 105 AMP
DRIVE LOWGITUDINAL BBC:CKD 1182 45 AMP
MODULOS DE CONTROL

CONTACTORES TRIPOLAR

FUSIBLES

TRANSFORMADORES

RELES AUXILIARES

GUARDAMOTORES

M28615 T INTERRUPTOR
L p j28B06 | ACCESORIOS ELECTRICOS AUXILIARES

— & PLF-C12-RAA1-CABE

CABEZAL DE  HUSILLO
— B PLF-CI2-RO0T-CABE-CCA

— B {29585 SISTENA ELECTRICD CABEZAL

— @ 129588 | MOTOR CABEZAL

— B FOAEET | CAJA DE MANDD CABEZAL

o pEEEAZ | INDIGADOR DE YELOGIDAD CABEZAL

'— [ PLF-CI2-RAA1-CABE-SIM

| [ 285980000 GISTEMA MECANICO PLATO ARRASTRE
— O {28602 | CONJUNTD GENTRD FUNTD

— O fZ8EEE | SISTEMA HECANICO POLEAS TRANSHISION
— O {28664 | CONJUNTO CHUMACERAS CABEZAL

O POEG47. | CONJUNTO TRINED HOTOR CAEEZAL

CONJUNTO ELECTRICO CABEZAL

GISTEMA MECANICO CABEZAL

N
U
N
U
L
U
L
N
L
N
L
O
O
O
L
L
L
O
O
N
U
N
U
N

Uhicac.técnica PLF-CIZ-ROQ2 Yalido desde

Denominacidn RECTIFICADORS 2

20.07.12

{IPLF-C12-REB2 RECTIFICADORS 2

[| |— &= PLF-CI2-ROO2-AELE

— O {129EEE 0 DRIVE MUELA BBC: CSD 1502 210 AMP

— B 29678 DRIVE PENETRACION SIEMENS:E170/15 15 AMP
— @ 128671 DRIVE CABEZAL BBG: CSD 1302 105 AMP
— @ 120672 DRIVE AVANG LONGITUD BEC:CKD 1102 45AMP
— @ {28673 HODULOS DE GONTROL

29674 | CONTAGTORES TRIPOLAR

M289675 T FUSIBLES

29676 | TRANSFORMADORES

28677 RELES AUXILIGRES

129678 GUARDAMDTORES

28679 | INTERRLFTOR

B 1296600 | ACCESORIDG ELECTRICOS AUXILIARES

— B PLF-CIZ2-ROO2-CABE

ARMARIO ELECTRICO

CABEZAL DE  HUSILLO

— B3 PLF-GI2-RO02-CABE-GCA CONJUNTO ELECTRICO GABEZAL
— O [Z8E5E0 ] SISTEMA ELEGTRICD CABEZAL

— B 296600 | MOTOR DE GABEZAL

— B FOEGEE. | CAJA DE MANDOD CABEZAL

L o FOOEES. | INDICADOR DE YELOGIDAD GABEZAL

'— & PLF-GI2-ROA2-CABE-5IN

— B 2966300 SISTEMA MECANICO PLATD ARRASTRE
— B f296RE | CONJUNTO GENTRO PUNTO

— B {29667 | GISTEMA MECANICO POLEAS TRANSMISION
— @ {29668 | CONJUNTO GHUMAGERAS CABEZAL

Lo FOBS4S | CONJUNTO TRINED CABEZAL

SISTEMA MECANICO CABEZSL

e e o e e e

Figura 32. Modificacién efectuada en la R-1
Fuente: Obtenido del Sistema SAP

Figura 33. Modificacién efectuada en la R-2
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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Upicac.técnica PLF-CIZ-ROO3
Denominacidn

{IPLF-GI2-RO03

Yalido desde
RECTIFICADORE 3

RECTIFICADORE 3
— & PLF-GIZ2-REG3-AELE

— @ {29737 DRIVE MUELA BBC:CSD 1502 210 AMP.

— B 129738 DRIVE PENTRACION KLEIKNECHT LE72.052 104
|— B 129739 DRIVE CABEZAL BBC: GSD 1302 105 AMP
— B 129740 DRIVE LONGITUDINAL BEC:GKD 1102 45 AMP
— @ 729741 MODULOS DE GONTROL

— @ 129742 CONTAGTORES TRIFOLAR
129743 FUSIBLES

129744 | TRANSFORMADORES

129745 RELES AUXILIARES

129746 GUARDANDTORES

— B 129747 INTERRUPFTOR

— b 729748 ACCESORIOS ELECTRICOS AUXILIARES

— & PLF-GI2-RE03-GABE

ARMARIO ELECTRICOD

CABEZAL DE  HUSILLD

— & PLF-GI2-RAG3-CABE-CLA CONJUNTO ELECTRICO CABEZAL

— B 2972700 SISTEMA ELECTRICO GABEZAL
— DB 128728 MOTOR CABEZAL

— O 7OOGE4  CAJS DE MANDD CABEZAL
L @ FEBGEES 0 INDIGADOR DE VELOGIDAD CABEZAL

'— & PLF-CI2-ROB3-CABE-SIM

— G 1ZE7E100 SISTEMA MECANICD FLATO ARRASTRE
— O 120734 CONJUNTO GENTRO PUNTD

— O 120735 SISTEMA MECANICO FOLEAS TRANSHISION
— 0 129736 CONJUNTO CHUMACERAS CABEZAL

SISTEMA MECANICO CABEZAL

L& 0BS54 CONJUNTD TRINEQ MOTOR CABEZAL

20.07.13

@
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Ubicac técnica PLF-CI2-ROOT
Denominacidn

\IPLF-c12-RO07

— B PLF-CIZ2-ROB7-AELE

— & PLF-CIZ-ROB7-CABE

Walido desde
RECTIFICADORA 7

RECTIFICADORS 7

ARMERIO ELECTRICO

—— O 129851 DRIVE INNSE IIW9811 26381

— © 129855 MODULO DE INTERFACE MAGELIS XET-FO23310
129856 | MODULOS DE CONTROL

29857 | CONTACTORES TRIPOLAR

129858 " FUSIBLES

129859 | TRANSFORMADORES

29860 RELES AUXILIARES

129861 | GUARDAMOTORES

— O 129862 INTERRUPTOR

L @ 729863 ACCESORIOS ELECTRICOS AUXILIARES

CABEZAL DE  HUSILLO
— &= PLF-CI2-ROAY-CABE-SIC SISTEMA CABEZAL
— &= PLF-CIZ-ROA7-CABE-SIC-SIE

— O 7298410000 HOTOR CABEZAL

— O 129842 MOTOR VENTILADOR GABEZAL

- O 129843 DINAMO TAQUIMETRIGA MOTOR CABEZAL
L © FOOESE. . GAJA DE MANDO CABEZAL

— & PLF-GCI2-ROG7-CABE-SIC-5IM

— G {29846 GISTEMA MEGANICO FLATO ARRASTRE

SISTEMA ELECTRICO CABEZAL

SISTEMA MECANICO CABEZAL

— O 129848 CONJUNTOD CENTRO PUNTO

20.67.

Figura 34. Modificacién efectuada en la R-3

Fuente: Obtenido del Sistema SAP

Figura 35. Modificacién efectuada en la R-7

Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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PLF-CIZ-ROES ¥alido desde

RECTIFICADORE 9

Ubicac.técnica 20,0712

Denominacidn
| IPLF-CI2-RODY RECTIFICADORE 4

ARMARIO ELECTRICO

O

— & PLF-CIZ2-RO03-LELE

— O {36803 CONVERTIDOR MOTOR DE MUELA

— @ 30984 | CONVERTIDOR MOTOR DE CABEZAL
— O 130905 CONVERTIDOR ACCIONAMIENTOS EJES
— O 130806 CONTROL NUMERIGO PLC

B 130907 | CONTAGTORES

130908 | TEMPORIZADOS
138888 FUSIBLES

(3E9107 T RELEES

130911 | GUARDAMOTORES MAGNETOTERMICOS
3@g12 | INTERRUPTORES

138913 | TRANSFORMADORES

130974 | AIRE ACONDICIONADD

f3@915 | INSTRUMENTOS DE MEDICION
138916 | ILUMINACION ARMARID

130997 | MOTOR YENT.MODULO ALIMENT.ACCIONAMIENTOS
— @ 136018 | MOTOR VENTILADOR DRIVE MUELA
o 7O0975 . MODULOS ENTRADA ¥ SALIDA

— & PLF-CI2-RO03-AYLG

BVANCE LONGITUDINAL
— B PLF-CIZ2-RODA-AYLG-SAL

B 1308E5 HOTOR AVANGE LONGITUDINAL EJE 2
O 130866 | ENCODER MOTOR AVAMGE LOMGITUDINAL
G 130867 | INTERRUPTORES DE FROXIMIDAD
700712 | FINES DE CARRERA

MODULOS ENTRADA ¥ SALIDA

7opses
7O@978° | PULPITO GONTROL DEL GARRD
mesm

SISTEM& ELECTRICO AVAMCE LOWGITUDINAL

MOTOR BOMBA MULTIPLE LUBRIC BANCADA

| | | e o

Ubicac.técnica PLF-CI2-G002
Denominacidn GRAMSLLADORS 2

¥alido desde  20.087.12

{IPLF-C12-5A02 GRANALLADORE 2

]

— B3 PLF-CI12-G00Z-ARNE
— B Ti3@861 0 DRIVE ABB ACS 601-0A70-4

ARMARIO ELECTRICO

— @ 130665 | CONTACTORES TRIPOLAR

f1308BE T FUSIBLES

30867 TRANSFORMADORES

f30668  MODULD INTERFAGE MAGELIS YBT-FO23310
130669 RELES AUXILIARES

130670 GUARDAMDTORES MAGNETOTERMIGO

— @ 130670 INTERRUPTOR TERMOMAGNETIGO

L — @ 130672 ACGESORINS ELECTRICOS AUXILIARES

— E PLF-CI2-GAA2-CANG

CAMARS DE CRIBADD

— B PLF-CI2-GA02-CANC-COE

— @ {28556 HOTOR SACUDIDOR GRIBADO

— @ 123957 | HOTOR EJE VIBRADOR CRIBADD

— @ 123958 | HOTOR-REDUG YALY 18 TOLY DOSIFIC
— @ 123959 HOTOR-REDUG YALY 25 TOLY DOSIFIC
— @ 123980 HOTOR-REDUG YALY 40 TOLY DOSIFIC
@ 128880 HOTOR-REDUG YALY 50 TOLY DOSIFIC

'— & PLF-CI2-GAA2-CANC-COM

— O 128962 SISTEMA MECANICO CRIBA
— O 129963 CONJUNTO MADERAS P/CRIBAS
— O 120064 CRIBA 18 DE CAMARA

CONJUNTO ELECTRICO

CONJUNTO MECANICO

e | o e e

Figura 36. Modificaciéon efectuada en la R-9
Fuente: Obtenido del Sistema SAP

Figura 37. Modificacién efectuada en la G-2
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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La modificacion del arbol garantiza el registro de todos los equipos de
forma organizada y detallada, ademéas de que facilita la busqueda de algun
equipo en especifico, logrando asi invertir menos tiempo en su localizacion,
por tal motivo se hizo necesario realizar las actualizaciones que disminuyan
esta deficiencia, clasificando asi la linea de acuerdo a su finalidad, y a su vez

clasificando cada proceso en sistemas eléctricos y mecéanicos.

6.3 ADAPTAR LOS PARAMETROS REALES ESTABLECIDOS PARA LAS
GUIAS DE INSPECCION DEL SISTEMA SAP

En los talleres de cilindro se presentaron deficiencias en cuanto las
operaciones y servicios de mantenimiento aplicados a los equipos
presentes en ella, afectando de esta manera la disponibilidad y confiabilidad
de los mismos, es por ello que se hace necesaria la actualizacion de las
guias de inspeccién. Cabe destacar que debido a los cambios efectuados en
el arbol de equipos se hace necesaria la actualizacion de las guias de

inspeccion debido a la creacion y desincorporacion de equipos.

Se realiz6 la actualizacién de los parametros reales de las guias de

inspeccion, definiendo lo siguiente:

v" Los equipos que deben ser revisados mediante inspecciones rutinarias
(con el proceso productivo en operacion) y los que seran tratados a traves de
inspecciones especiales (con el proceso productivo fuera de servicio o

paradas).
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v' Se especific6 de manera concreta las partes de los equipos que deben
ser chequeadas y las condiciones que deben tener los equipos. Ademas, se
sefalo la frecuencia real con que se deben realizar estas actividades.
v' Se crearon unas guias de inspecciones especiales para los inspectores
del grupo técnico mecénico con la finalidad de especificar que parte de los
equipos seran chequeados y las condiciones que deberian presentar.

El grupo técnico es el responsable para la planificacion y procesamiento
de las actividades de mantenimiento en su area de trabajo, este esta
conformado por 5 inspectores, a los cuales se le asigna un puesto de trabajo
responsable, que no es mas que un cédigo que permite identificarlos en el
sistema SAP, cada uno de estos inspectores tiene una guia de lunes a
viernes y una guia de equipos en parada, de esta manera se le asigna un
numero de equipos a su cargo para su posterior control y seguimiento. Los
puestos de trabajo asociados que requieren mejoras en sus guias de

inspeccion son los siguientes:

PUESTO DE TRABAJO CAT-EQUIPO AREA

MCIECFO01 Eléctrico TALLER 1

MCIECFO03 Eléctrico TALLER 2

MCIMCKO3 Mecanico TALLER 1Y TALLER 2
MCIMCKO1 Mecanico TALLER 1

MCIMCKO04 Mecanico TALLER 2

Tabla 6. Puestos de trabajo

Fuente: Propia
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o oo | o | e o e —

A B &

Hoja Ruta ~ C * Descripcion contador
MCIMCKO3

MCIMCKD3 01

MCIMCKD3 01

MCIMCKD3 01

MCIMCKD3 01

MCIMCKD3 01

MCIMCKD3 01

MCIMCKD3 01

10 MOMCKo3 01
11 MOMCKo3 01
12 MOMCKo3 01
13 MOMcKo3 01
14 mMoMcko3 01
15 MOMCKo3 01
16 MOMcKo3 01
17 MCIMCKo3
18 MCIMCKo3
19 MCIMCKO3
20 | MCIMCKO3
21 MCIMCKO3
22 | MCIMCKO3
23 MCIMCKO3
24 MCIMCKO3
25 MCIMCKO3
26 MCIMCKO3
27 MCIMCKO3
28 MCIMCKO3
29 MCIMCKO3
30 MCIMCKO3

o o = R — = = = — =l — = =R — b
e e O = T R i =

(=

G

H

01 Guiadel Lunes Inspector: MCIMCKO3 MCIMCKO3  TCK

| K L MIN O] P
0 10MCMCKO3 MIN 1 2MIN
20 MCMCKO3 MIN 1 3 MIN
30 MCMCKO3 MIN 1 3 MIN
40 MCMCKO3 MIN 1 2 MIN
50 MCIMCKO3 MIN 1 2 MIN
60 MCIMCKO3 MIN 1 3 MIN
70 MCMCKO3 MIN 1 3 MIN

Vv

W

* PuestoR * GrP * E ¥ Op * PuestoE * Tr. ™ P~ Dr * UnD * Pag * Descripcion de la operacion/texto expandido

1 130819 CONJ CINTA Y CANJILONES G1
EDO.DE CINTA ELEVAD DE CANGILONES
1 130817 CON) TENSORES CINTA CANJ
EDO. DE CANGILONES
EDO. SOPORTE TENSOR
EDO. TORNILLO TENSOR
EDO. BASE TENSOR
EDO. REDUCTOR DE CINTA-CANGILONES
EDO. DE LAS POLEAS
1 130818 CON] TAMB EIE CINTA CAN)
EDO DE POLEA
EDO EJE ESCALONADO
EDO EIELISO
EDO TAMBOR
EDO. DE CORREAS-DEL MOTOR
1 130820 CON] CHUMAC CINT CAN)
EDO RODAMIENTO
1 130816 CON] CHUMAC CINT TRANSV
EDO. DE CHUMACERAS TENSORAS
1 130813 SIST MEC CINTA TRANSV
EDO. DE CINTA TRANSVERSAL
EDO.REDUCTOR DE CINTA-TRANSVERSAL
EDO. DE LA ESTRUCTURA
EDO. CHUMACERAS TENSORAS
1 130815 CON] CADEN-PIN CINT TRANS
EDO. DEL PIFION
EDO. DE LA ESTRUCTURA
EDO. DE LA CADENA
EDO. DEL PROTECTOR DE CADENA

X Y z A4 AB

¥ Metodo ¥ * Rango T T

33 0 0
33 VISUAL 6 S.DAFJfA.IUSUALINEAD 19
k) 0 0
18 VISUAL 6 S.DAFJfA.IUSUS.DEFDR 19
19 VISUAL 6 S.DAFJfA.IUST 11
20 VISUAL 6 S.DAFJfAISLADU 13
16 VISUAL 6 S.DAFJfAJUST 11
33 VISUAL 6 S.DAFJDIAJUSUC.ACEI 19
18 VISUAL 6 S.DAFJDS[AJUSTADAS 17
B3 0 0
12 VISUAL 6 AJUSTADO 8
18 VISUAL 6 S.DAFJD,’DESIGASTE 15
12 VISUAL 6 S.DAFJDIDESIGASTE 15
10 VISUAL 6 S.DAFJDIDESIGASTE 15
25 MANUAL 6 TENSADAS/5 ROTURA 17
28 0 0
15 MANUAL 6 PIROMETRO /<60°C 19
30 0 0
27 VISUAL 6 TENSADAS/ALINEADS 17
29 0 0
25 VISUAL 6 S.DAFJDIAJUSUALINEA 19
33 VISUAL 6 S.DAFJDIAJUSUC.ACEI 19
21 VISUAL 6 S.DAFJDSf SFUGAS 16
24 VISUAL 6 S.DAFJfA.IUSTADfLUBRI 19
32 0 0
14 VISUAL 6 S.DAFJDSf AJUSTADO 17
21 VISUAL 6 S.DAFJDSf SFUGAS 16
17 VISUAL 6 S.DAFJDSf AJUSTADA 17
28 VISUAL 6 S.DAFJDSf AJUSTADO 17

Figura 38. Modificacién efectuada en la guia del inspector MCIMCKO03
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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A B & G H J K L M NIO P |V W X Y
1 HojaRuta |~ C | Descripcion contador ¥ PuestoR v |GrPt| ¥ | ¥ |Estrag ¥ Op * |PuestoE | ¥ |Tr.  |P ¥ |Dr| ¥ UnC *|P: | Descripcion de la operacién/texto expandi ¥ |~ Metodo |~
2 MCIMCK04 '()1 Guia del Lunes Inspector: MCIMCKO4 MCIMCKO4  TCK 0 CRO001 10 MCIMCKO4  MIN 1 3MN 1 (CREAR)CENTRAL DE EIE DE MUE R9 31
3 MCIMCKO4 '(11 ESTADO DEL ACEITE 17 VISUAL
4 ' MCOMCKoa ’()1 NIVEL DE ACEITE 15 VISUAL
5 MCIMCK04 '()1 EDO. BOMBA DE LUBRICACION 25 MANOMETRO
6 MCIMCKO4 '(11 EDO. DE MANGUERAS EN LA CENTRAL 31 VISUAL
T MCIMCK04 ’()1 20 MCIMCKO4  MIN 1 3MN 1 130833 CONI COJINETE LADO EIE MUE 33
8 MCIMCcKos r()l TEMPERATURA BOCINA LADO MUELA 29 PIROMETRO
9 MCIMCKo4 '()1 30 MCIMCKD4  MIN 1 3MN 1 130832 CONI COJI LAD POL EJE MUE 32
10 mMCIMcKo4 '(11 TEMPERATURA BOCINA LADO POLEA 29 PIROMETRO
11 mOmMckoa ’()1 40 MCIMCKO4  MIN 1 3MN 1 130834 CONI TRINEO MOT EJE DE MUE 33
12 MCIMCK04 '()1 EDO TRINED 11 VISUAL
13 MCIMcKo4 '(11 EDO .DE CORREAS DEL EJE DE MUELA 32 VISUAL
14 ' moMckos ’()1 50 MCIMCKO4  MIN 1 3MN 1 130835 SISTEMA DE BALANCEO DE MUE 33
15 mMOIMcKoa ’()1 FILTRC DEL BALANCEADOR DE MUELA 31 VISUAL
16 MCIMCK02 '()1 VALVULAS DE CONTROL ON / OFF 28 VISUAL
17 MCIMcKo4 '(11 60 MCIMCKO4 MIN 1 3MN 1 130847 MOTOR BOMBA AGUADEMUELA 33
18 mOMckoa ’()1 EDO. DE LABOMBA 16 VISUAL
19 MCIMCK04 '()1 EDO. DE TUBERIAS 16 VISUAL
20 MCIMCKO4 '(11 70 MCIMCKO4  MIN 1 3MN 1 130853 MOTOR MOV, TRANSV EIEX 30
21 MCIMCK04 '(11 EDO. REDUCTOR DEL TRANSVERSAL 29 VISUAL
22 MCIMCK04 ’()1 EDO. ACOPLE DEL REDUCTOR TRANSYV 31 VISUAL
23 MOIMCKD4 '()1 80 MCIMCKD4  MIN 1 3MN 1 130859 CONI SOP BULON COP.CORON 31
24 MCIMCKO4 '(11 EDO. REDUCTOR DEL BASCULANTE 28 VISUAL
25 MCIMCKO4 ’()1 EDO. CORREA DEL RECUCTOR BASCUL 31 VISUAL
26 MCIMCKD4 '()1 90 MCIMCKD4  MIN 1 3MN 1 130869 CONJ MEC CREMALLERA CENT 31
27 MOIMCKD4 '01 NIVEL DE ACEITE 15 VISUAL
28 MCIMCKO4 '(11 EDO. DEL ACEITE 15 VISUAL
29 MCIMCKO4 ’() 100 MCIMCKO4 3 MIN 1 130870 CONI MEC PROTEC TELESCOP 31

z AA
* | Rango

0
& LIMPIO

6 MAX 300L- 110/5.FU
35 BAR CAUDAL 141/

6 5/DAMI0S. §/FUGAS

0

g <50%

0

9 <50%

0

& LIMPIO

£ COMP-5.0ANIOS-TENSAD
0

6 SIN FUGAS

6 5/FUGAS/FUNCIONAND
0

6 5/0Af 5/FUG. FIIADO

6 5/DAROS. 5/FUGAS

0

6 CON ACEIT/S.FUG/LIM
& FUNCIONAN / 5/ RUID
0

£ CON GRASA/S.FUG/LIM
6 5/ DAROS / FUNCIONA
0

6 NIVEL MAXIMO/S FUGA
& LIMPIO

0

Figura 39. Modificacién efectuada en la guia del inspector MCIMCK04
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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LB T 8 T R r ] 3 il s ¥ 7 Y 15

1 Hoja Ruti * |C| * | Descripcion contador * | PuestoR ¥ GrPt ™ E|* | Op * PuestoE ¥ Tr. |* P~ Dr ~ UL v Pag * Descripcion de la operacion/texto expandi |~ Metodo * |~ Rango -

2 |MOMCKOL 01 Guia def Lunes Inspector MCMCKOL MCIMCKOL TCK 0 L0 MOMCKOL MIN 1 2 MIN 1(CREARJCONT. D ACEE EIEMUERFL 33 0 0y
3 momckor 01 NIVEL DE ACEITE 15 VISUAL 6 NIVELMAX/SINFUGAS 19 x
4 mamckor 1 WMOMCKOL MIN 1 2MIN 1 129057 BOMBA DE AGUA MUELA % 0 0x
5 Momckal ‘01 EDO. DE LA BOMBA 16 VISUAL 6 5/DARIOS.S/FUGAFIA 19 x
6 momckor 01 EDO. DE TUBERIAS 16 VISUAL 6 S/DARCS. S/FUGAS 17 x
7 momckar 01 O MOMCKOL MIN 1 3 MIN 1 700982 BBA LUBRIC EJE MUELA bl 0 0x
8 momckor ‘01 EDO. BOMBA DE LUBRICACION 25 MANOMETRO 9 5BARMIN/IOBARMA 19X
9 momckor 01 EDO.CARCAZA PROTECTOR Y MANGUERAS 33 VISUAL 6 TORNILLCOMP.S/FUGA 19 x
10 mamckor 1 EDO. DE MANGUERAS 17 VISUAL 6 5/DARICS. S/FUGAS 17 x
11 mamckol 1 O MOMCKOL MIN 1 2MIN 1 700983 CONJ ENFRIA EJE MUELA » 0 0x
12 mamckor 1 INTERCAMBIADOR DE CALOR 23 VISUAL 6 S/FUGACAUDALAGUA 18 x
13 mamckor 01 SOMOMCKOL MIN 1 2MIN 1 129055 CONJ COJI LADQ EJE MUELA 31 0 0x
14 mamckor 1 TEMPERATURA BOCINA LADO MUELA 29 PIRONETRO 9 <50 6x
15 mamckor 1 SOMOMCKOL MIN 1 3 M 1 129054 CONJ COJl LADO POLEA EJE M B 0 0x
16 mamckol 01 TEMPERATURA BOCINA LADO POLEA 29 PIRONETRO 9 <50 6 x
17 mamckor 1 EDO .DE CORREAS DEL EJE DE MUELA 32 VISUAL 6 COMP-SIN DARIO-TENSA 18 x
18 mamckor 1 JOMOMCKOL MIN 1 2MIN 1700988 CAIA DE PIFIONES COP CORONA 33 0 0x
19 mamckol 1 EDO. CAJA DE PIFIONES 20 AUD/VIS 7SINRUIDO/CONTAP 19
20 momckar 01 QO MOMKOL MIN 1 1M 1 128062 CAJA NORTON COP CORONA » 0 0x
21 momckor 01 EDO. CAJA NORTON 16 AUDIVIS 7 SIN RUIDO 10x
22 Momckar ‘01 O MOMCKOL MIN 1 2MIN 1 129064 BBA LUBRIC GUIA AV TRANSV 2 0 0x
23 momckor o1 EDO. BOMBA LUBRIC GUIA 24 AUDJVIS 7 S/DARIDS. S/FUGAS  17x
24 momckor 01 EDO. MANGUERAS 14 VISUAL 6 S/DARCS. S/FUGAS 17 x
25 momckal ‘01 00 MOMCKIL MIN - 1 1 MIN 1 129069 CONJ TRINEO MOV TRANSV » 0 0x
26 Momckor 01 EDO. TRINEQ MOV TRANSV 22 VISUAL §LMPIOYAUSTADO 17 x
27 mamckor 01 LOMOMCKIL MIN 1 2 MIN 1 129070 BOMBA MULTIPLE LUB BANC 31 0 0x
28 Momckal ‘01 EDO. BOMBA DE LUBRICACION 25 MANOMETRO 9 I0BARMIN/20BARMA 19 x
29 momckor 01 EDO. MANGUERAS 14 VISUAL 6 5/DARCS. S/FUGAS 17 x

Figura 40. Modificacién efectuada en la guia del inspector MCIMCKO1
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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A
{1l toja fuia |G
2 MCIECF03
3 MOECF03
4 MCIECF03
5 MCIECF03
6 | MciEcro3
T MCECF03
§  MOECFD3
9 MCIECF03
10 MOECFO3
11 MOECFO3
12 MCIECFO3
13 MOECFD3
14 MOECFO3
15 MCECFD3
16 MCIECFO3
17 MCECFD3
18 MCECFD3
19 MCIECFO3
20 MCIECF03
21 | MCIECFO3
22 MCIECFD3
23 MCIECF03
24 MCIECF03
25 | MCIECFO3
26 MCIECFD3
27 MCIECF03
28 MCIECF03
29 MCIECF03
30 meiEcro3
31 MOECFD3
32 MCIECF03

B

M Descripcion contador

C G HIIT|K L MINT O P |V
Did UnD |d Paq d DESCRIPCION

01 Guia del Lunes Inspector: MCIECFO3 MCIECF03  TCF 0 10 MCECFO3  MIN 1 4MN 1 Dx
n CARCAZA 7 0 0x
n RUIDO 5ESTETOSCOP 10 S/RUIDOANORMAL 15
! FLIACION B VISUAL & FLIADO 6x
i1 [umpiEza | 8 visuaL 6 LIMPIO 6 x
n TEMPERATURA 11 PIROMETRO 9 <g03C 5x
n ACOMETIDA 9 0 0x
il ESTADO 6 VISUAL 6 5/DAfID 7x
! CAJA DE CONEXION 16 0 Dx
(i1 HERMETICIDAD 12 VISUAL § SELLADD Tx
n CABLEADO 8 0 0x
n ESTADO 6 VISUAL 6 5/DAROS Tx
! 20 MCIECFO3  MIN 1 5MN 1 32 0 Dx
! CARCAZA 7 0 Dx
n RUIDO 5ESTETOSCOP 10 S/RUIDOANORMAL 15
n LIMPIEZA 8 VISUAL & LIMPIO Bx
il FLIACION 9 VISUAL 6 FLIADD Bx
! TEMPERATURA 11 PIROMETRO 9 <G02C 5x
(i1 FLEXIBLE 8 0 Dx
n ESTADO 6 VISUAL § 5/DAfIO 7x
n CAJA DE CONEXION 16 0 0x
! HERMETICIDAD 12 VISUAL § SELLADO 7x
! CABLEADO 8 0 Dx
n ESTADO 6 VISUAL 6 5/DAROS Tx
n 30 MCIECFO3  MIN 1 4MN 1 32 0 0x
il CARCAZA 7 0 Dx
! RUIDO 5ESTETOSCOP 10 S/RUIDOANORMAL 15
(i1 LIMPIEZA B VISUAL & LIMPIO fx
n FLIACION 9 VISUAL § FLIADO Bx
n TEMPERATURA 11 PIROMETRO 9 <503C 5x
i} FLEXIBLE 8 0 0x

Figura 41. Modificacién efectuada en la guia del inspector MCIECFO03

Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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A D C X Y 7 AA AD
1 m v M Descripcion contador GritRd © Rl Estrag |l Orll Puesto Eg Tr. Jil P. Il Dr i UnDlig Paq R DESCRIPCION vm‘ vm
2 MCIECFO1 'Ul. Guia del Lunes InspectorMCIECFO1 MCIECFO1  TCF 0 CROO01 10 MCIECFO1  MIN 1 3 MIN 1 31 0
3 MCIECF01 ’Ul CARCAZA 7 0
4 mCIECFO1 'Ul. RUIDO 5 ESTETOSCOP 10 5/RUIDO ANORMAL
5 MCIECF01 ’Dl FIJACION 8 VISUAL 6 FUADOD
6 MCIECF01 'Ul. LIMPIEZA 8 VISUAL & LIMPIO
7 MCIECF01 ’Dl TEMPERATURA 11 PIROMETRO 9 <f0C
B MCECF01 'Ul. ACOMETIDA k] 0
9 moEcrl DL ESTADO 6 VISUAL § 5/oAfio
10 MCIECFD1 'Ul. CAIA DE CONEXION 16 0
11 MCIECF01 ’Dl HERMETICIDAD 12 VISUAL 6 SELLADO
12 MCIECF01 'Ul CABLEADO 8 0

13 [ mcecro1 01 | .| ESTADO 6 VISUAL § 5/DAfi0S

14 moecror o 0 MCOECFOL MIN 1 3 MIN 1129350 MOT.RDTOR CNTA CAMILONES 32 0

15 mogcror o1 CARCAZA 7 0

16 mogcro1 1 RUIDO 5 ESTETOSCOP 10 3/RUIDO ANORMAL
17 moecror 1 LIMPIEZA 8 VISUAL 6 LIMPIO

18 mogcro1 01 FUIACION 9 VISUAL 6 FLIADD

19 moecro1 o1 TEMPERATURA 11 PIROMETRO 9 <50C

20 moecror ot ACOMETIDA 8 0

21 meEcror ot ESTADO 6 VISUAL 6 5/DAIO

22 meecror ot CAJA DE CONEXION 1 0

23 meEcror ot HERMETICIDAD 12 VISUAL 6 SELLADO

24 moecror ot CABLEADO 8 0

25 meEcror ot ESTADO 6 VISUAL 6 5/DAfI0S

2 moecror 1 30 MOECFOL MIN 1 3 MIN 1129360 MOT.RDTOR S/FIN TRSVERSAL 32 0

27 moecror ot CARCAZA 7 0

26 moecror ot RUIDO 5 ESTETOSCOP 10 3/RUIDO ANORMAL
29 meEcror ot LIMPIEZA 8 VISUAL 6 LIMPIO

30 moecro1 o1 FUIACION 9 VISUAL 6 FLIADD

31 moecror o1 TEMPERATURA 11 PIROMETRO 9 <50C

S noolhoe ue e e o e e ae de e mo e e e |4

32 moeceol ACOMETIDA 8 0

Figura 42. Modificacién efectuada en la guia del inspector MCIECFO1
Fuente: Obtenido del Sistema SAP
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Se obtuvo como resultado lo siguiente:

v' Para el puesto de trabajo MCIECFO01 del inspector Luna José, las
guias solo presentaron algunas modificaciones en los tiempos,
descripciones y rangos, en los dias lunes y jueves se inspecciona la
G001, RF0O6 y RF08, el martes la SBO1, el miércoles y viernes la
RF01, RF02 y RF03, a la guia en parada se agregaron 4 equipos.

v' Para el puesto de trabajo MCIECFO03 del inspector Rodolfo Manotas,
en el dia lunes se inspecciona la G002 y se agregaron a la guia 2
equipos, en el dia martes se inspecciona la R001, R0O02 y R003 en
ésta guia solo se modifico la descripcién de 6 equipos ya existentes,
del dia miércoles se inspecciona la R0O07 y se modifico la descripcion
de 5 equipos, del dia jueves se inspecciona la SB02 no se efectlo
ninguna modificacion, del dia viernes del CM01 se modifico la
descripcion de 5 equipos, y finalmente se incorporaron 7 equipos a la
guia en parada.

v' Para el puesto de trabajo MCIECKO03 del inspector Luis Rodriguez, en
el dia lunes, miércoles y viernes se inspecciona la G001 y G002, a
estas dos maquinas se le incorporaron 178 equipos en las guias, en el
dia martes y jueves se inspecciona la G001 y G002, en el dia martes
se incorporaron 18 equipos y el dia jueves se incorporaron 17

equipos.
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v Para el puesto de trabajo MCIECKOL1 del inspector Alexis Torres, en el
dia lunes se inspecciona la RF01 y se agregaron 23 equipos, para el
dia martes se inspecciona la RF02 y se agregaron 24 equipos, para el
dia miércoles se inspecciona la RF03 y se agregaron 20 equipos, para
el dia jueves se inspecciona la RF06 y se agregaron 21 equipos, para
el dia viernes se inspecciona la RF08 (actualmente esta maquina se
encuentra desarmada), ademas se creo una guia en parada con 24
equipos.

v Para el puesto de trabajo MCIECKO04 del inspector Hayser Zamora, en
el dia lunes se inspecciona la R009 y se agregaron 31 equipos, en el
dia martes se inspecciona la R0O07 y se agregaron 19 equipos, en el
dia miércoles se inspecciona la RO003 y se agregaron 31 equipos,
para el dia jueves se inspecciona la R002 y se agregaron 26 equipos,
en el dia viernes se inspecciona la RO01 y se agregaron 31 equipos, y

se agregaron 2 equipos a la guia en parada.

Para la carga de las guias de inspeccién en el sistema SAP se utilizo
la transaccion ZI46 que permite modificar y crear guias, por ende se cargan

de la siguiente manera:
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H & E @ B HEE 80O ER I @

D:AvDocuments and Settingsisiratvi\Desktop\MARTES MANOTA fxt

DAT

I —
vansten | %

Figura 43. lera muestra del proceso de carga de guia
Fuente: Obtenido del SAP
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Instruccion PM Modificar: Resumen de paquetes de mantenimiento

@E‘m@ Frapia | Externo |@ Qperacidn |

SIBLES G2

0K-Code

= dn de mantenim.

Asighaciones de paguetes de mantenimiento

N perdl DPEFaLidN o Un N Durac. Un. Cv.CFun Clmod. E
NCIECFD3 PHOR 129987 MOT REDUCT.CINTA TRANS 62 DU HIN 2
NCIECFD3 PHOR 129986 MOT REDUCT CHTH CANJIL 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFD3 PHOA 129388 MOT ROTOR 5/FIN TRANSY 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFD3 PHOR 129989 MOT ROTOR B/FIN LONG 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFD3 PHOR 129990 SENSOR MOV CINTA CANJI 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFD3 PHOR 130685 MOT ASPIRAD EXT. FOLVD 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFD3 PHOR 129342 MOT TURBINA G2 HIN 1 HIN 2
NCIECFA3 PMBA 123943 MOT ROTOR CRAD PRTA TUR 62 N1 N 2
NCIECFD3 PHOR 120344 MOT VENT ALTA PRES 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFO3 PHOR 129956 MOT SACUDIDR CRIBADO G2 HIN 1 HIN 2
NCIECFA3 FHOA 129957 MOT EJE YIBRADOR CRIB 62 i 1 NN 2
NCIECFD3 PHOR 129958 MOT RD VALY 18 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFO3 PHOR 129959 MOT RD VAL.25 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFO3 |PHO 129960 MOT RED YAL4G CA 62 i1 i 2
MCIECFD3 PHOR 123961 MOT RED YALSO CAN TOLV 62 HIN 1 HIN 2
NCIECFD3 PHAR
NCIECFO3 PR
NCIECFD3 PHAR

Txt breve ciclo Paguete Texto ciclo Jerarg. TxtBre

1 o T - e SN e S N < e ST E S e ST e s N S e S E S S TES)
goooooooooooooono

Figura 45. 3era muestra del proceso de
carga de guia
Fuente: Obtenido del SAP

Figura 44. 2da muestra del proceso de carga de guia
Fuente: Obtenido del SAP
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Instruccién PM Modificar: Resumen de paquetes de mantenimiento

@EE‘@ . Fropia | Externo |&°ﬁ Operacitn |

SIBLES G2

OK-Code

[

Paguete 1 Semana

Asignaciones de paguetes de mantenimie

Paguete 2 Semanas

Tut.breve ciclo Faguete Tex

Paguete 3 Semanas

Paguete 4 Semanas

(Mensuall

Paguete 8 Semanas

(Bimestral)

Paguete 13 Semanas (Trimestre)

Paguete 17 Semanas (Cuatrim)

Paguete 21 Semanas (5 meses)

o Tomar ) 0 28 X

(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]

Figura 46. 4ta muestra del proceso de carga de guia

Fuente: Obtenido del SAP

% ‘« D @aQ SHER HDL0 HARE
Modificar Texto expl.: Operacién 0100 Idioma ES

@| Inserar || Linea || Formatear || Pagina |

' 700644 PRESOST LUB. EJE MUELA R1

Figura 47. 5ta muestra del proceso de carga de guia
Fuente: Obtenido del SAP
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6.4 REESTRUCTURAR EN EL SAP, LOS PLANES DE MANTENIMIENTO
EN FUNCION AL NUEVO ARBOL DE EQUIPOS

Para efectuar la reestructuracion primero se realizé un estudio para
determinar cuales son los planes que necesitan alguna actualizacion en su
descripcién, debido a la actualizacion del arbol de equipos hay que ajustar
las descripciones de acuerdo a lo que realmente se le efectla en el area, por
ende surge la necesidad de modificar la hoja de ruta en donde se muestra

cada uno de los planes de mantenimientos existentes en el sistema.

Para saber que cambios hay que efectuar en los planes se recolecto la
informacion directamente de los grupos técnicos de los Talleres de Cilindro
para saber la informacién correcta vy realizar el registro de la descripcion de

los planes de mantenimiento preventivo en el sistema.

Cabe destacar, que mediante el estudio se pudo notar que 26 planes

necesitan una mejora en cuanto a sus descripciones:
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A B C D E F
2 MODIFICACION DE PLANES
3 N°Plan - |Nombre del Plan + |Categoria + | Transacddn Descripdon del plan v |Madificacidn v
1) Verificar estado de rodamientos engranaies sitema
MANTTO 525CARRO RECTIF Madificaddn del Texto de la Hoja de acdonamienta del avance rapido (Transversad) cambiar si es|Eiminar el item, Parque pertencece o mismo N2 plan
4 4524|AVANCE LONG Ruta 1A06 necesaro pero ol sistema transversol, despues de p).
Madificacidn del Texto de la Hoja de
5 4524|MANTTO CABEZAL DEL HUSILLO|Ruta 1A06 Aparece &l texto:Conjunto poleas internas. Eliminar & texta. Este conjunto no existe
Madificacion del Texto de la Hoja de
6 4824\ MANTTO CABEZAL DEL HUSILLO |Ruta lAD6 1) Verificar lubricacidn rodamientos plato de  arrastre, Efminar lkem, Este conjunto no existe
Madificacion del Texto de la Hoja de h) Verificar y/o cambiar rodamientos rodicles/ axicles de
7 4824\ MANTTO CABEZAL DEL HUSILLO |Ruta lAD6 chumaceras plato de arrastre, Efiminar lkem, Este conjunto no existe
Modificaddn del Texto de la Hoja de 1) Verificar estado del punto giratorio rodamientos de este
2 4824\ MANTTO CABEZAL DEL HUSILLO |Ruta lAD6 sustituir i es necesario Efiminar lkem, Este conjunto no existe
) Desmontar protecdon corens de acdonamiento eje de
lo muela sustituir corresas si es necesario ap 68, ) Suspender
carro superor(transversal) 20 cm war para esto dos
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC  |Modificacion del Texto de la Hoja de esingas de 10 mmy cuatro  tornllos para izar con grua
9 4824 AVANCE TRANSY Ruta lAD6 semiportico. La descripcidn del item v). Va antes de la f).
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC  |Modificacion del Texto de la Hoja de ) Limpiar con agua a presion carro superior; ) Circuito de
10 4824 AVANCE TRANSY Ruta lA0& lubricadan i) yj) efiminar.
m) Aplicar aire presurizado a conductos de lubricadon y
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC  |Modificacion del Texto de la Hoja de drenaje de acefte hasta despejar estos de elementos Efiminar del tem m). La descripdon del conj bulon
11 4824 AVANCE TRANSY Ruta lAD6 extrafios. conjunto bulon copiador de corona copiador corona. (texto).
u) Desmontar protecdon basculante de s guios del carro,
f) Suspender carro superior(transversal) 20 cm wsar para
NORMALIZAR CARRO RECTIFIC  |Modificacion del Texto de la Hoja de esto dos esingas de 10 mm y cuatro tornllos para izar con
12 4824 AVANCE TRANSY Ruta lAD6 grua semiportico, La descripcidn del item w). Via antes de la ).

Tabla 7. Modificacién de planes

Fuente: Propia
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Después de actualizar la descripcidon de los planes fue necesario

determinar cuales se vieron afectados con las modificaciones efectuadas en

el arbol de equipos:

LY =D = B = R R S ]

11
12
13
14

16
17
13
19
20
21
22
23
24

26
27

A
TALLER
PLF-CI1
PLF- CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF- CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF- CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF- CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF- CI1
PLF-CI1
PLF-CI1
PLF- CI1
PLF-CI1
PLF-CI1

B C
* MAQUINA ~ RESPONSABLE

RFO1 Alexis Torres

RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres
RFO1 Alexis Torres

D

E

-T/PTO TRABAI ~ N°PLA ~

MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKDL
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1
MCIMCKD1

17665
17665
17665
17665
17665
17665
17665
17665
17665
17665
17665

DESCRIPCION

PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1
PLF-MANTTO Rect Sist Transv RF1

17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1
17666 PLF-MANTTO Rect Sist Longit RF1

17667 PLF-MANTTO Rect ProMovil Flato RF1
17667 PLF-MANTTO Rect PtoMovil Plato RF1
17667 PLF-MANTTO Rect PtoMovil Plato RF1

G
~ EQUIPOS ~

125064
123066
129067
129068
129069
700987
129060
129061
129062
700988
700989
129070
129075
129076
129078
129079
125086
129087
125088
125090
128091
129081
129080
129086

Tabla 8. Asignacién de equipos a los planes

Fuente: Propia
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Al mejorar la estructura de los planes se logra que el sistema refleje la
realidad de lo que ocurre actualmente en el area, y que no quede algun
equipo fuera de los planes garantizando que los mismos estén
constantemente en revision y mantenimiento, para asi garantizar una mejor
calidad en la linea, cumplir con los programas establecidos para cada equipo

y que el sistema de gestion sea mas efectivo.

Se restructuraron un total de 38 planes, por lo tanto, fue necesario buscar
en el sistema SAP el listado de los planes que se van a mejorar y asignar los

equipos que realmente corresponden a cada plan de la siguiente manera:

Listade ohjetos Tratar Pasara Sistema Ailda

V] IME A0 SEE DDNAAIBR QB

Modif.plan de mantenimiento: Lista obj.

& Seleccinequpos | Selec.uticationes ton. &

Planmantprer, 4824 PLF-CI2-RO0T MTTO, AMUAL (32 5RECTIF. #1
Deseripeidn FLF GEN MTTO 525 MEC CONJ AVANCE LON CI2 D ]
Estrateqia CROBAT Cranol. LuDa - Sin Calendario

Lista ohjetas p.posic manten.

Equipg  {Denominacin equipo Ubicac tBcnica Denom-ubicatécnica

29588 [CONJUNTO CORONA SIN FIN AVANCE LONGIT PLF-C12-ROA1-CALG-5.. SISTEMA MECANICO MOY LONGITUDINAL
20680 |CAJA REDUCTORAAVANCE LONGITUDINAL PLF-C12-REE1-CALG-5.. SISTEMA MECANICO MOY LONGITUDINAL
20530 (CAJADE PINONES AVANCE LONGITUDINAL PLF-C12-RE61-CALG-5.. SISTEMA MECANICO MOY LONGITUDINAL
20591 [COMJUNTO MECANICO GREMALLERA CENTRAL  PLF-CI2-RBAT-CALG-5.. SISTEMA MECANICO MOY LONGITUDINAL
20682 |COMJUNTO MECANICO PROTECCION TELESCOPICAPLF -C12-ROA1-CALG-5... GISTEMA MECANICO MOY LONGITUDINAL
29583 BOMBAMULTIPLE LUBRIC BAHCADA PLF-C12-REA1-CALG-5...BISTEMA MECANICO MOY LONGITUDINAL

[
[
[
[
[
[

Figura 48. Reestructuracion del plan conj. avanc .long
Fuente: Obtenido del SAP
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000 0a0 CHE fang)

Modif.plan de mantenimiento. Lista obj.

HE @m

& & Seleccionequinos | Selec.ubicaciones téen,

Plan mant prey. 4824 PLE-CI2-RO0T MTTO. ANUAL (5283RECTIF. #1
Descripeion FLF GEN TTO 525 MEC CABEZAL HUSILLO CI2 ]
Estratenia CRODO1 Cranal. LufDo - Sin Calendatia

Lista 0hjetos p.posic.manten,

Equipo | Denominacidn equipo Ubiac técnica Denom-ubica técnica

129599 SISTEMAMECANICO PLATO ARRASTRE PLF-CI2-RE01-CABE-5..|SISTEMA MECANICO CABEZAL
120600 CONJUNTO AMORTIGUACION PLATO ARRASTRE  PLF-CI2-RAB1-CABE-5..SISTEMA MECANICO CABEZAL
129601 BOMBA MANUAL LUBRICACION CABEZAL PLF-CI2-RO01-CABE-5..[3ISTEMA MECANICO CABEZAL
129602 CONJUNTO CENTRO PUNTO PLF-CI2-RO01-CABE-5..[3ISTEMA MECANICO CABEZAL
120603 SISTEMAMECANICO POLEAS TRANSMISION PLF-CI2-RE01-CABE-S..[SISTEMA MECANICO CABEZAL
700347 CONJUNTO TRINED MOTOR CABEZAL PLF-CI2-RE01-CABE-5..|SISTEMA MECANICO CABEZAL

Figura 49. Reestructuracion del plan cabezal
Fuente: Obtenido del SAP

deahietos Tratar Pasarg Sistema Awda

v 1BICA0 SERDDND BR O

Modif.plan de mantenimiento: Lista obj.

B % | Seleceidnequipos | Selecbicationss ton,

Flanmantprey, 4924 FLF-CI2-RO01 MTTO. ANUAL (525)RECTIF. #1
Descrincion FLF GEN MTTO 525 CARAOD RECTIFICADOR CI2 I
Estrategia CROAGT Cranal. LwDo- 3in Calendari

Lista abjetos p.posic manten
Equipo | Denominacidn equinn Uhicat Eonica Denort-ubicaécnica s
120577 BOMBA LUBRIC GUIAS AVANC TRANSY PLF-C12-RAA1 -CREF -C.. SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
129578 CONJUNTO ENFRISMIENTO BOMBA HIDROSTATICA PLF-C12-REA1-CREF-C.SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
129579 WOLANTE AJUSTE GRUESO MOV, TRANGYERSAL  PLF-C12-RAA1-CREF-C.SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
1 1
[ 1
[ 1

28580 WOLANTE AJUSTE FING MOV, TRANSVERSAL PLF-C12-RBAT-CREF -C.. GISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL
D958 COMJUNTO SINFIN MOVIMIENTO TRANGVERSAL  PLF-CL2-ROB1-CREF-C.. SISTEMA MECANICO MOVIMIERTO TRANSYER AL
29562 |COMJUNTO TRINEQ MOV, TRANGYERBAL PLF-C12-001-CREF -, SISTENA MECANICO MOVIMIENTO TRANSVERSAL

Figura 50. Reestructuracion del plan carro rect.
Fuente: Obtenido del SAP
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Modlif.plan de mantenimiento: Lista ohj.

& © Seleccidneguipos | Selecubicaciones téen. (&

Plan mant prev. 17651
Descripeian PLF-MANTTO Rect Sist Transy RO1 O
Estrategia CROBAT Cronol. LuiDo- Sin Calendario

Lista objetos p.posic.manten.
Equipo Denominaciin equipn Ubicac técnica Denorn-ufica técnica G
129577 |BOMBA LUBRIC GUIAS AvANC TRANSY PLF -C12-RA01-CREF -C.. SISTEMA MECANICO MOVIMIENTD TRANSVERSAL
120578 CONJUNTO ENFRIAMIENTO BOMBA HIDROSTATICA PLF-C12-ROG1-CREF-C..|SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANSYERSAL
128579 OLANTE AJUSTE GRUESO MOV, TRANSVERSAL  |PLF-CI2-ROB1-CREF-C.. SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRAMSVERSAL
124580 OLANTE AJUSTE FING MOV, TRANSYERSAL PLF -C12-RA01-CREF -C.. SISTEMA MECANICO MOYIMIENTO TRANSVERSAL
120581 [COMJUNTO SINFIN MOVIMIENTO TRANSYERSAL  PLF-CI2-ROG1-CREF-C../SISTEMA MECANICO MOVIMIENTO TRANGVERSAL
128582 [CONJUNTO TRINEO MOY. TRANSVERSAL PLF -C12-RA01-CREF -C.. SISTEMA MECANICO MOVIMIENTD TRANSVERSAL
128573 |CONJUNTO SOPORTE BULON COFIAD CORON PLF -C12-RA01-CREF -5.. SISTEMA MECANICO COPIADOR DE CORONA

128574 |BOCINAS OSCILANTES CARRO RECTIFICADOR PLF -C12-RA01-CREF -5.. SISTEMA MECANICO COPIADOR DE CORONA

128575 |CAJANORTON GOFIADOR CORONA PLF -C12-RA01-CREF -5.. SISTEMA MECANICO COPIADOR DE CORONA

Figura 51. Reestructuracion del plan sistema transv
Fuente: Obtenido del SAP

ma  Ayuda

pd@ieae DHE Do BR 2|

Modif.plan de mantenimiento: Lista obj.

E, o Seleccion equipos | Selec.ubicaciones técn. @

Plan mant prev. 17652
Descripcidn PLF-MANTTO Rect Sist Longit RE1 o
Estrategia CROGET Cranal. Lu/Do - Sin Calendario

Lista objetos p.posic.manten.

Equipo Denominacian equipo Uhicac técnica Denomi-uhicatécnica C
120588 CORJUNTO COROMNA SIM FIK AVANCE LONGIT PLF-CI2-ROA1-CALE-5 . |SISTEMA MECANICO MOY LOMNGITUDIN..
129589 CAJA REDUCTORA AVANGE LONGITUDINAL PLF-CI2-RO87T-CALE-5_|SISTEMA MECANICO MOY LOMGITUDIN.
129540 (CAJA DE PINONES A¥ANCE LONGITUDINAL PLF-CI2-RO87T-CALE-5_|SISTEMA MECANICO MOY LOMGITUDIN.
129591 CONJUNTO MECANICO CREMALLERA CENTRAL PLF-CI2-RO87T-CALE-5_|SISTEMA MECANICO MOY LOMGITUDIN.
129592 CONJUNTO MECARICO PROTECCION TELESCOPICA  PLF-CIZ-ROAT-CALG-5.. | SISTEMA MECANICO MOY LONGITUDIN.
129583 BOMBA MULTIFLE LUBRIC BANCADA PLF-CI2-ROA1-CALG-5..[SISTEMA MECANICO MOY LONGITUDIN.
129602 CONJUNTO CENTRO PUNTO PLF-CI2-ROG7T-CABE-5 . |SISTEMA MECANICO CABEZAL

129603 SISTEMA MECANICO POLEAS TRAMSMISION PLF-CI2-ROG7T-CABE-5 . |SISTEMA MECANICO CABEZAL

700947 CONJUNTO TRINEQ MOTOR CABEZAL PLF-CI2-ROG7T-CABE-5 . |SISTEMA MECANICO CABEZAL

129604 CONJUNTO CHUMACERAS CABEZAL PLF-CI2-ROG7T-CABE-5 . |SISTEMA MECANICO CABEZAL

Figura 52. Reestructuracion del plan sist. long
Fuente: Obtenido del SAP
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A continuacion se muestra una matriz FODA con el fin de promover
estrategias de solucion e identificar oportunidades de mejora que permitan

optimizar el sistema de mantenimiento.
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el area.

Existencia de condiciones inseguras.
La mala comunicaciéon y mal manejo
de informacién puede originar fallas
letales en la toma de decisiones.

para facilitar la bausqueda y disponibilidad.
Desarrollar un programa de pedidos de
repuestos ajustado a los planes anuales de
mantenimiento y a las estadisticas de fallas
para prevenir las demoras operativas y
minimizar los costos asociados.

FORTALEZAS DEBILIDADES
SO v' Escaso conocimiento del sistema SAP por
El personal técnico y obrero cuenta con parte al personal que trabaja en los Talleres.
amplia experiencia en los equipos que | v Manejo y registro erréneo sobre los equipos
‘ . ’ maneja. que realmente se encuentran en la linea de
Cuenta con documentos, manuales vy produccién.
‘ practicas operativas. v' El sistema de suministro de repuesto es
La gestion de mantenimiento es registrada y deficiente.
ANALISIS FODA controlada a través del sistema de | vv No se generan adecuadamente los reportes
informacién SAP-PM. sobre las actividades de mantenimiento, por
parte de los inspectores y lideres encargado
de la linea.
OPORTUNIDADES
v" SIDOR, ubica a Venezuela en cuarto Aprovechar la experiencia del personal obrero | v Adiestrar al personal técnico y obrero en lo
lugar como productor de acero para reducir los tiempos empleados para que a SAP se refiere y a la adecuada carga
integrado de América Latina y el realizar el mantenimiento a los equipos. de informacion en dicho sistema.
principal de la region Andina. Actualizar los planes de mantenimiento y | v* Sensibilizar al personal para ejecutar las
Su nivel de produccion es de 4 manuales. tareas asignadas de manera correcta,
millones de tn de acero liquido por Profundizar los conocimientos y técnicas siguiendo las normas y procedimientos
afo, con indicadores de aplicables con el sistema SAP referente a la establecidos por la empresa.
productividad, con un rendimiento ejecucion de actividades de mantenimiento.
total de calidad, oportunidad en las
entregas y satisfaccion de sus
clientes.
AMENAZAS
Existencia de elementos Realizar un estudio que permita separar las | v° Desarrollar programas de capacitacion al
innecesarios, ya sean piezas, piezas y componentes recuperables. personal para incrementar su desempefio
herramientas, entre otros. Evaluar la posibilidad de hacer una operativo.
Componentes y piezas dispersas en redistribucién de los materiales y repuestos, | v Mejorar métodos y practicas operativas para

la ejecucion de las actividades de
mantenimiento, asi como también las
inspecciones para la adecuada deteccién de
fallas de los equipos.

Tabla 9. Anéalisis FODA

Fuente: Propia
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CONCLUSIONES

A partir del analisis de los resultados obtenidos en el desarrollo de la

investigacion se llego a las siguientes conclusiones:

1. La existencia de equipos mal ubicados y fuera de servicio, se debe a
que, no se reporta la situacion real de los talleres para adaptarlo al
sistema SAP, debido a esto, se genera un desorden y descontrol en
dichos Talleres. Surgiendo la necesidad de ordenar y actualizar la

informacion en el sistema.

2. Para la revision de los equipos presentes en los talleres, fue necesario
entrevistar a los inspectores, ya que, ellos conocen sus equipos y el
funcionamiento de los mismos; logrando asi determinar las
irregularidades presentes en las guias de inspeccion, para luego
modificar los estandares como los métodos, rangos, tiempos para

ejecutar la inspeccion, y la frecuencia de los equipos.

3. Se crearon unas guias especiales para los inspectores mecéanico y se
actualizaron la de los inspectores eléctricos de los talleres, con la
finalidad de especificar cuales son los equipos que para su inspeccion

deben estar en parada de mantenimiento.

4. El descontrol del sistema de mantenimiento de los equipos eléctricos y
mecanicos de los talles, es consecuencia de ciertas carencias en
aspectos de informacion sobre los equipos, las actividades de

mantenimiento, los recursos, el personal que interviene, los puestos
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de trabajos responsables y las condiciones de seguridad presentes en

cada area.

5. La optimizacion del sistema de mantenimiento de los equipos
eléctricos y mecéanicos de los talleres de cilindro 1 y 2, se realizé con
el fin de mejorar la gestion y el control del mantenimiento aplicado a
dichos equipos.

6. A partir del estudio realizado se reestructuraron 38 planes de
mantenimiento para un total de 731 equipos de ambos talleres, y se
mejord la descripcion de 26 planes que representa un 68% de mejora
respecto al total, especificando asi de manera correcta las actividades
de mantenimiento que realmente se efectian y asignando los equipos

correspondientes para dichos planes.
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RECOMENDACIONES

Considerando los aspectos mas relevantes del proyecto se presentan las

siguientes oportunidades de mejora:

1. Verificar de forma fisica los equipos existentes en los sistemas
eléctricos y mecénicos de los talleres de cilindro 1y 2 dos veces al
afio, para realizar un levantamiento de informacién sobre los equipos
gue no existen en el sistema SAP y aquellos que no poseen planes de
mantenimiento y guias de inspeccion, a fin de optimizar el sistema de

mantenimiento de todos los equipos.

2. Realizar las inspecciones siguiendo las actividades propuestas, para
garantizar que se lleven a cabo en el tiempo y la frecuencia

establecida para los equipos.

3. Los inspectores deben llevar un control de las actividades de
mantenimiento aplicados a cada uno de sus equipos, puesto que
conociendo las condiciones en que se encuentren los mismos se

podra evitar en lo posible la aparicion de ciertas fallas.

4. Capacitar y entrenar a los trabajadores para realizar adecuadamente
los reportes de actividades en el SAP, de manera que se pueda
mejorar la base de datos de la Gerencia que permita realizar analisis

mas preciso.
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5. Si se observa alguna anormalidad, en el funcionamiento de algun
equipo, tomar las acciones pertinentes para tratarlo en la siguiente

parada y asi prevenir cualquier falla mayor en el futuro.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Acabado superficial: Es la apariencia o conjunto de caracteristicas

superficiales dada a un material.

Armario eléctrico: En una instalacién eléctrica, es el panel o conjunto de
paneles en los que estdn montados los interruptores, cortacircuitos, barras
de corriente, contadores, etc.; que permiten efectuar el control y proteccion

del circuito o los circuitos eléctricos.

Calidad: Es herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier
cosa que permite que esta sea comparada con cualquier otra de su misma

especie.

Caja: soporte de los cilindros, la cual tiene como elemento constitutivo

principal los rodamientos

Cilindro: Herramienta de produccion para ser usada en el proceso de

laminacion.

Cilindro de apoyo: piezas cilindricas de acero aleado con un peso cercano
a 20 toneladas que proporciona la fuerza necesaria a los cilindros de trabajo
para reducir el espesor de la chapa.

Cilindro de trabajo: Pieza cilindrica de acero aleado con un peso entre 4y 5

toneladas utilizada para reducir el espesor de la chapa en el proceso de

laminacion.
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Colada: Es uno de los procesos mas antiguos que se conocen para trabajar
los metales, es el proceso que da forma a un objeto al entrar material liquido
en una cavidad formada en un bloque de arena aglomerada u otro material

gue se llama molde y dejar que se solidifique el liquido.

Cabezal de husillo: Es aquel que sujeta al cilindro y lo hace girar, por
ende, todos sus accesorios deben ser construidos y montados con el mayor

cuidado posible.

Corona: Forma geométrica convexa, concava o cilindrica dada a la tabla del
cilindro a través del rectificado.

Criticidad: Es una medida ponderada que considera los siguientes aspectos:
el efecto que provocaria una falla del médulo funcional (6 equipo) dentro del
proceso, la velocidad de reparacion de la falla y la frecuencia de ocurrencia

de la falla.

Carro rectificador: Controla el movimiento que se le efectta al cilindro, se
mueve hacia o en direccién opuesta al operario (transversalmente). El carro
se puede mover en sentido longitudinal (hacia atras y hacia adelante). Esta
sujeto a un pifidbn que engrana con una cremallera situada debato de la parte

frontal de la bancada.

Decapado: Eliminaciéon por métodos abrasivos o quimicos de las impurezas

0 pinturas que presenta una superficie.

Dureza: Es la resistencia ofrecida por un cuerpo a ser deformado.
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Equipo: es un elemento individual de una ubicacion técnica que cumple una
funcion definida, y va a ser mantenido como una unidad auténoma y este

podra ser instalado en una ubicacion técnica o como parte de otro equipo.

Equipos estratégicos: Son aquellos equipos el los que su falla podria
causar serios problemas de seguridad o al medio ambiente del area
circundante, un volumen de produccién importante fuera de especificacién o
afectar seriamente el rendimiento. El tiempo de interrupcion de la linea

productiva debido a la falla del Equipo puede ser de 4 horas o0 mas.

Equipos criticos: Son aquellos equipos en los que su falla podria causar
algunos problemas de seguridad o al medio ambiente del &rea circundante,
podrian causar un volumen moderado de produccion fuera de especificacion
o afectar moderadamente el rendimiento. El tiempo de interrupcién de la
linea productiva debido a la falla del Equipo puede ser desde 15 minutos

hasta 4 horas maximo.

Equipos no criticos: Son aquellos equipos en los que su falla podria causar
problemas leves (o ninguno) de seguridad o al medio ambiente del area
circundante, la falla del Equipo afectara levemente (0 no la afecta) a la
especificacion del producto o su rendimiento. El tiempo de interrupcién de la

linea productiva debido a la falla del Equipo es de menos de 15 minutos.
Estafio: Es un metal plateado, maleable, que no se oxida facilmente y es

resistente a la corrosién. Se encuentra en muchas aleaciones y se usa para

recubrir otros metales protegiéndolos de la corrosion.

113



dp 2

Ingenieria Industrial Siderurgica del Orinoco “Alfredo Maneiro "

Granallado: Es una técnica de tratamiento superficial por impacto con el cual
se puede lograr un excelente grado de limpieza y simultineamente una

correcta terminacion superficial.

Granalla: material de acero granular de forma angular utilizado para dar

textura a los cilindros y rodillos rectificados

Gestion: Es laaccién y efecto de gestionar o de administrar. Gestionar
es realizar diligencias conducentes al logro de un negocio o de un deseo
cualquiera.  Administrar, por otra parte, consiste en gobernar,

dirigir, ordenar, disponer u organizar.

Hierro: Es un metal maleable, de color gris plateado y presenta propiedades
magnéticas; esferro magnéticoa temperatura ambiente y presion

atmosférica. Es extremadamente duro y pesado.

Laminador: Es una maquina utilizada para convertir los metales en
planchas. El laminador obra por accion circular continua. Pasando el cuerpo
entre los dos cilindros, arrastrado por su rotacion en sentido contrario, se

aplasta y se alarga.

Lapeado: es una operacion de mecanizadoen la que se frotan dos
superficies con un abrasivo de grano muy fino entre ambas, para mejorar

el acabado y disminuir la rugosidad superficial.

Mantenimiento: Son las acciones que tienen como objetivo mantener un

articulo o restaurarlo a un estado en el cual pueda llevar a cabo alguna
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funcidén requerida. Estas acciones incluyen la combinacién de las acciones

técnicas y administrativas correspondientes.

Muela: modismo utilizado para nombrar la rueda abrasiva, otro nombre rueda

abrasiva.

Mantenimiento Correctivo: Es aquel que repara o pone en condiciones de

funcionamiento aquellos que dejaron de funcionar o estan dafiados.

Mantenimiento Preventivo: Es el destinado a la conservacion de equipos o
instalaciones mediante realizacion de revisiones y reparaciones que
garanticen su buen funcionamiento vy fiabilidad, el mantenimiento preventivo

se realiza en equipos en condiciones de funcionamiento.

Registro: Es el control de todos los documentos que entran y/o salgan en los
diferentes 6rganos de la entidad.

Rugosidad: Conjunto de irregularidades de una determinada superficie.

Sistema: Es aquel constituido por una serie de subsistemas bajo un

esquema definido, con el objeto de realizar una funcién especifica.

Ubicacion Técnica: Es un grupo de elementos de planta que son
interdependientes funcionalmente los unos de los otros, una caracteristica
clave de la Ubicacion Técnica es que la mayoria de sus elementos estan
interconectados mecanica o eléctricamente y el fallo de alguno de estos
elementos afectara directamente el funcionamiento de la ubicacion o

conjunto.
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APENDICE

Apéndice 1: Taller de cilindro 2

Fuente: Propia

Apéndice 2). Rectificadora 3 del Taller 1

»

Fuente: Propia
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Apéndice 3). Rectificadora 1 Taller 1

s
! s

Fuente: Propia

Apéndice 4). Rectificadora 2 Taller 2

Fuente: Propia
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Apéndice 5). Rectificadora 8 Taller 1 (Desarmada)

l

Fuente: Propia

Apéndice 6). Rectificadora 3 Taller 2

Fuente: Propia
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Apéndice 7) Rectificadora 1 Taller 2

Fuente: Propia

Apéndice 8). Cilindros de trabajo

Fuente: Propia
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Apéndice 9). Granalladora taller 1

Fuente: Propia
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ANEXOS

Anexo 1.Esquema de la Granalladora

o -- 1. Turbina
FOEL € COPN e 2. Cabina
o ) e 6 3. Sistema de transporte
» (¢ &[5 4. Selector de granalla
o g 5. Separador auxiliar
>k 6. Captador de polvo

Anexo 2.Esquema de la Rectificadora

1. Banco de la maquina

2. Guias

3. Mesa de la maquina

4. Carrito para cabeza rectificadora.

5. Alimentacién para herramienta de
rectificar.

6. Motor para muela

7. Cabeza rectificadora

8. Sistema para refrigerante

~ |
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