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Anexo Seccion Intraductoria

ANEXO 1 : Organigrama general de la empresa Cemex Venezuela

ANEXO 2 : Organigrama, Area de Comercial y Terminal de Catia La Mar

! Jefede Jefe de Departamento Servicios
«  Mantenurnento Ensacado v de Facturacion de Abastecimiento
Despacho y Romana
Mecamceo Eléctricista Jefe de
i Patio
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Anexos Seccion de Fundamentos Tedricos

ANEXO 3: Habilidades del operador Auténomo’

HABILIDADES QUE DEBE TENER O ADQUIRIR EL OPE

1. Capacidad de detectar anormalidades y de realizar ®  Capacidad de observar y descubrir anormalidades en el
mejoras. equipoy el producto. . - s

L] Entender la importancia de la lubricacion correcta,
incluyendo procedimi de lubricacion y de inspeccion de ésta.
. Entender la importancia de la limpieza (inspeccion) y de
comrectos procedimientos de limpi
L4 Capacidad  de  restaurar o  reparar  (mejorar) las
anormalidades que se descubren.

2 Capacidad de entender las funciones del equipo y sus

mecanismos, asi como la habilidad para detectar las

causas de {as anormalidades.

L4 Saber donde mivar cuando se inspecciona el equipo.

. Capacidad de hrapiar e ipspeccionar para mantener las
presentaciones del equipo en su nivel dptimo.

L4 Conocer criterios para juzgar las anormalidades.

L4 Ser capaz de juzgar con confianza cuando se debe parar el
equipo y tener la capacidad para realizar un diagnostico de

averias.

3. Capacidad para entender las relaciones entre el equipo
y la calidad, capacidad para predecir problemas de

calidad y detectar sus causas.

. Entender la relacion entre las caracteristicas de la calidad

del producto y del equipo.

L] Eatender las causas que hay detras de los defectos de

calidad.

4. Habilidad para realizar reparaciones.

L4 Capacidad para sustituir componentes.

L4 Conocer las expectativas de la vida util de las piezas.
L4 Capacidad para deducir las cansas de averias.

L Capacidad para tomar medidas de caxgencia,

L] Capacidad para participar en reparaciones generales.

//CEIT!EX
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Anexos Seccion de Fundamentos Teoricos

ANEXO 4: Efectos nocives del sucio acamulado’

EFECTOS NOCIVOS DEL SUCIO ACUMULADO

Fallo

La suciedad y materias extrailas
penetran en las partes giratorias y deslizantes,
sistemas hidraulicos y neuméticos, sistemas de
control eléctricos, censores, etc., causando
perdidas de precision, disfunciones, y fallos
como resultado del desgaste, obstrucciones,
resistencia por friccion, fallos eléctricos, etc.

Defectos de calidad

Los defectos de calidad los causa
directamente la contaminacion del producto
con materias extrafias, o indirectamente una
disfuncion del equipo.

Deterioro acelerado

La acumulacion de sucio y polvo hacen
dificil encontrar y rectificar fisuras, holguras
excesivas, lubricacion insuficiente, y otros
desordenes.

Pérdidas de velocidad

El polvo y la suciedad aumentan el
desgaste y la resistencia por friccion, causando
pérdidas de velocidad tales como tiempos en
vacio y bajo rendimiento.

//CEI'I'IEX
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Anexos Seccidn de Fundamentos Tedricos

ANEXO 5: Puntos de chequeo!

Puntos a chequear para pernos y tuercas

Ligeros defectos U ;Hay tuercas o pernos flojos?
(1 ;Falta alguna tuerca o perno?
Longitud de pernos (1 ;Sobresalen todos los pernos de las tuercas en 2 6 3 pasos de
tornillo?
Arandelas ) ;Se usan arandelas planas en los grandes orificios?
{J ;Se usan arandelas roscadas en angulares y canales?
() ;Se usan arandelas de resorte en piezas sujetas a vibracion?
(1 ;Se usan arandelas idénticas en piezas idénticas?
Montaje de pernos y (1 ;Se insertan los pernos desde abajo, y son visible las tuercas
tuercas desde el exterior?

() ;(Estin los mecanismos tales como los semsores de limite
asegurados al menos por dos pernos?

() ;Estan las tuercas de orcjeta volteadas correctamente?

Puntos de chequeo de lubricacion

Almacenaje de U1 ;Estan los almacenes de lubricantes siempre limpios, ordenados,
lubricantes y bien organizados apticando los principios 5°S?
[ /Estan siempre tapados los contenedores de lubricantes?

() ,Estan claramente indicados los tipos de lubricante y se controla
apropiadamente el stock?

Entrada de lubricantes (1 ;Se mantienen siempre limpias las boquillas de grasa, los
conductos de lubricante de reductores de velocidad y otras entradas
de lubricante?

() ;Estan a prueba de polvo los conductos de los lubricantes?

() Estan los conductos de lubricante correctamente etiquetados con
los tipos y cantidades de lubricantes?

Indicadores de nivelde () ;Se mantienen limpios siempre los calibres de nivel de aceite y
aceite es facil ver los niveles de aceite?

(1 ,Esta claramente marcado el nivel de aceite?

) ;Esta el equipo libre de fugas de aceite y sin obstrucciones los
tubos de aceite y valvulas de respiracion?

Mecanismos de O ;Operan correctamente los mecanismos automaticos de
lubricacion automatica  lubricacion y suministran la cantidad correcta de lubricante?

U ;Hay algin tubo de aceite o grasa obstruido, hendido o

machacado?
Condiciones de (1 ,Estan siempre limpias y bien lubricadas las piezas rotatorias,
tubricacion deslizantes y transmisiones (p.e., cadenas)?

) (Estan los alrededores libres de contaminacién por exceso de

lubricante?
//CIEmEX
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Anexos Seccion de Fundamenios Teoricos

Puntos de chequeo de sistemas de transmision

Correas en Vy poleas

() ;Hay correas desgastadas, fisuradas, con abultamientos, o
contaminadas con aceite o grasa’

U ;Hay correas torcidas o que falten?

(Hay correas flojas o estiradas excesivamente?
0 ;jHay correas multiples bajo tensioén uniforme y todas del mismo
t1po’

EROLSobresalen las superficies superiores de las correas por encima
de las coronas de las poleas? ;/Estan los fondos de cualquier golea de
%rganta brillantes (Indicando una correa o polea desgastada)?

(Estan las poleas correctamente alineadas?

Cadenas de rodillos

U /Hay alguna cadena estirada (indicando desgaste de dientes o

cE)‘iinetes)?

(Hay dientes articulados desgastados, dafiados, o faltan?
O Es suficiente la lubricacién entre dientes y cojinetes?
() Estén las articulaciones correctamente alineadas?

Ejes, cojinetes y
acoplamientos

() ;Hay algin sobrecalentamiento, vibracion, o ruido anormal
deblﬁo a una holgura excesiva o lubricacion deficiente?

U ;Hay algunas llaves o cabillas flojas o faltan?

(Hay algin acoplamiento mal alineado u oscilante?

Estan desgastadas las juntas de algiun acoplamiento? ;Falta
algan pemo?

Engranajes

) ;Estan los epgrangjes apropiadamente lubricados con la cantidad
correcta de lubricante? ; Estan limpios los alrededores?

) ;Hay algtn diente desgastado, roto, dafiado o agarrotado?
U ;Hay algin ruido o vibracion anormal?

Puntos de chequeo del sistema hidraulico

Unidades hidraulicas

] ;Esta en la reserva hidraulica la cantidad correcta de fluido y se
indica el nivel correcto?

U /Estd el fluido en la temperatura correcta? ;Se indican las
temperaturas maxima y minima permistble?
() /Esta el fluido turbio (indicando entrada de aire)?
() ,Estan todas las entradas de aire y filtros limpios?
) ;Esta bloqueado algin filtro de succién?
(Operan normz}?hneme todas las bombas de fluido sin ruido o

vibracion inusuales?

L) ;Son correctas las gresiones hidraulicas y se muestran claramente
las gamas de operacion?

Intercambiadores de
calor

t[}] . é,H?ay alguna fuga de agua o fluido en los tubos o refrigeradores de
nido?

U ;Son correctas las diferencias de temperatura entre las entradas y
salidas de agua y fluido? ;Esta bloqueado algun tubo?

Equipo hidraulico

U ;Hay alguna fuga de fluido?
(Estan apropiadamente asegurados los mecanismos hidrulicos sin
1 fijacion improvisada?
(. Tran correctamente los mecanismos hidraulicos sin pérdidas de
veloci  d o alimentacion?

{J ;Son correctas las presiones hidraulicas y funcionan correctamente
todos los calibres de presion (puntos cero, deésviacion)?

Tuberia y cableado

U ;Estan todos los tubos y mangueras debidamente fijados?
c?aﬁ gglaglv alguna fuga de flnidos? ;Hay alguna manguera fisurada o

() ;Funcionan correctamente todas las valvulas? ;Es facil ver si las

() ;Hay tubos, cables o valvulas innecesarios?

valvulas estan abiertas o cerradas?
//IZE meEx<
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Anexos Seccion de Fundomentos Teoricos

Puntos de chequeo de sistemas neumaticos

FRLs"

U ;Se mantienen siempre limpios los FRLs? (Es facil ver su
interior? ; Estan montados suficientemente cerca?

() ;Tienen suficiente aceite y estdn limpios los drenajes?

() ,Es correcta la tasa de goteo del aceite (aproximadamente 1 gota
cada 10 carreras)?

Q /Estin los FRLs instalados a no mas de 3 m. Del equipo
neumatico?

Ul ;Estin las presiones ajustadas al valor correcto y se indican
claramente los rangos de operacion?

Equipo Neumatico

(1 ;Hay alguna fuga de aire comprimido de los cilindros neumaticos
0 véﬁvulgs solenoidegg? pr

Q /Estin firmemente montados todos los cilindros neumaticos y
valvulas solenoides?

(Estin en uso algunos arreglos improvisados (cable, cinta
adhesiva, etc.)?
(1 ;Hay algunospistones sucios, desgastados o dafiados?
a gI;stén instalados los controladores de velocidad inmediatamente
cerca?

U Hay algin ruido anormal o sobercalentamiento en la vélvulas
solenméies, o algunos cables conductores rayados o estirados en
exceso’

Tuberia y cableria

U ;Hay Bu:ptos en los tubos 0 mangueras neumaticos propensos a
acumuldr fluido?

U ;Estan todos los tubos y mangueras firmemente sujetos?

(1 ;Hay alguna fuga de aire comprimido? ;Estd alguna manguera
fisutada o dahada? Primiclos (Esid dlguia Mangw

Q) ;Operan correctamente todas las valvulas? ;Es ficil ver silas
valvilas estin abiertas o cerradas?

(1 ;Hay tubos, cables o valvulas innecesarios?

—
* Conjurttos de filtro-regulador-lubricador

//CEITIEX




Anexos Seccion de Fundamentos Tedricos

Puntos de chequeo para equipo de prodsito general

Bombas

U] (Estan las bomabas y sus soportes libres de ruidos inusuales,
vibracién y holguras?

gﬁg]@)sté.n los peros de anclaje asegurados, libres de corrosion y sin
057

U] ;Estan los soportes y pedestales libres de corrosién, fisuras y
otros dafios?
O Hay g}lguna fuga de liquidos o dispersién procedente de la
cion?

(',Ha% alguna fuga de liquidos o disoersion desde tubos o
valvulas?
U ;Estan obstruidos algunos tubos o valvulas?
U ;Funcionan correctamente y estan marcados con rangos
zfllpr_oplados,de operacion todos los indicadores de presion, vacio y de

ujo, termoOmetros y otros instrumentos de medicion?

U ;Son correctos los valores de corriente de arranque y de
%eramon estable? ;Estan claramente indicados?

iFuncionan correctamente todas las valvulas? (Es facil ver si las
valvulas estdn abiertas o cerradas?

Agitadores

L ;Estan todos_los aglltadores y sus soportes libres de ruidos
inusuales, vibracion y holgura?

{J ;Estan todos los pernos del soporte debidamente seguros, libres
de corrosion y sin dafios?

(Estan todos los soportes y pedestales libres de corrosion, fisuras
otros dafios?

¢Hay fugas de aire o gas en alguna guarnicion?

(Hay fugas de aire o gas en algunos conductos o
amortiguadores?

U ;Hay algunos conductos bloqueados o obstruidos?

(Estan todos los indicadores de presion, de vacio fznd‘e flujo,
termometros y otros instrumentos de  medicion cionando
gropladamente y marcados con las gamas de operacion correctas?

Son correctos los valores de la corriente de arranque y de
operacion estable? ;Se indican claramente?

J ;Estan funcionando correctamente todos los amortiguadores? (Es
fac1f“ver si estan abiertos o cerrados?

//CI'E!TIEX
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Puntos de chequeo de sistema eléctrico

Paneles de control () ;Se mantienen los interiores de los tableros de distribucion,
tableros de computadoras y paneles de control limpios, pulidos y bien
organizados aplicando los principios 5°S?

() ;Se han dejado en el interior algunos objetos extrafios o
materiales inflamables?

U /Estan en buenas condiciones los cables del interior de los
paneles de control? ;Hay cables enroscados o estirados?

() ;Funcionan correctamente todos los amperimetros y voltimetros
y estan claramente marcados?

() ;Esta roto algin instrumento o lampara de aviso? ;Funciona mal
alguna lampara?

() (Estin en buenas condiciones las puertas de los paneles de
control? ;Abren y cierran correctamente?

) ;Hay posiciones u orificios no usados? ;Son los paneles de
control a prueba de agua y polvo?

Equipo eléctrico () (Estan todos los motores libres de sobrecalentamiento,
vibraciones y ruidos y olores inusuales?

() ;Estan limpios todos los ventiladores y aletas de enfriamiento de
motores?

O} ;Hay algin perno de unién flojo? ;Estan libres de fisuras o dafios
los pedestales?

Sensores () ;Estan limpios y libres de holguras excesivas todos los sensores
de limite?

U /Estan limpios los interiores de los sensores de limite? (Esta
estirado algin cable?

() ;Estan todas las cubiertas en buenas condiciones?

()} ;Estdn incorrectamente instalados algunos sensores de limite?

() ;Tienen los sensores de limite algunas pinzas desgastadas,
deformadas o de forma incorrecta?

() ;Estan los sensores fotoeléctricos y los de proximidad limpios y
libres de holguras excesivas?

) ;Hay algin sensor mal posicionado? ;estdn claramente indicadas
las posiciones correctas?

() (Estan libres de desgastes o rozaduras todos los cables
conductores y €l aislamiento intacto en los puntos de entrada?

Conmutadores () ;(Estan todos los conmutadores manuales limpios, sin dafios y
libres de holguras excesivas?

(1} /Estan todos los conmutadores instalados en la posicion
correcta?

()} (Estin instalados en el punto adecuado los conmutadores de
parada de emergencia y funcionan correctamente?

Tuberia y cableado () ;Hay tubos, hilos ocables de energia flojos o no asegurados?
() ;Hay alguna toma de tierra dafiada o desconectada?

) ;Hay tubos corroidos o dafiados? ;Hay cables que tengan dafiado
¢l aislamiento?

() ;Hay cables enrollados sobre el suclo o colgados de forma

insegura?
//l:C—'-_'mEX
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Anexos Seccion de Fundamentos Tedricos

ANEXO 6: Ejemplos de anomalias’

ANORMALIDAD

 EJEMPLOS ) “—T

1. Pequefas deficiencias

. Contaminacion . Polvo, suciedad, particulas, aceite, grasa, oxido, pintura.

n Dafios . Fisuras, aplastamiento, deformaciones, picaduras.

. Holguras . Sacudidas, ladeos, excesa de recorrido, desgaste, corrosion.
» Cintas, cadenas.

. Flojedad = Ruido inusual, sobrecalentamiento, vibracion, olores extrafios,

" Fenomenos anormales presién o corriente incorrecta.
. Blogqueos, acumulacion de particulas, disfunciones, escamas.

= Adhesioén

2.  incumplimiento de las condiciones basicas.

. Lubnicacion
. Insuficiente, suciedad, no identificada inapropiada, fugas de

. Suministro de tubricante lubricante.
= Suciedad, dafios, puertas de lubricacion deformadas, tubos de

. indicadores de nivei de aceite lubricantes defectuosos.

. Ajustes . Suciedad, dafios, fugas; no indican el nivel correcto.
] Tuercas y pernos, holguras, pasados de rosca, demasiado largos,
corroidos, arandela inapropiada.

3.  Puntos inaccesibles.

L] Limpieza ] Construccion de la maquina, cubiertas, disposicion, apoyos,
espacio

= Chequeo-inspeccion = Cubiertas, construccién, disposicion, posicion y orientacion de
instrumentos, exposicion de gamas de operacion.

" Lubricacion . Posicion de la entrada de lubricante, altura, apoyos, salida de
lubricante, espacio.

x Apretado de pemos . Cubiertas, construccion, disposicion, tamafio, apoyos, espacios.
. Disposicion de maquina; posicién de valvulas, conmutadores y

. Operacion palancas; apoyos.
. Posicion de indicadores de presion, termémetros, indicadores de

. Ajustes fiujo, de humedad, de vacio, etc..

4. Focos de contaminacion

= Producto . Fugas, derrames, chorros, dispersion, exceso de flujo.

. Materias primas . Fugas, derrames, chorros, dispersidn, exceso de flujo.

. Lubricantes ] Fugas, derrames, infiltraciones, fluidos hidraulicos, etc..

. Gases . Fugas de aire comprimido, gases, vapor, humos de escapes, etc..
= Fugas, chorros de agua fria, agua caliente, productos

] Liquidos semiacabados, agua de refrigeracion.
L] Recortes, materiales de embalaje, y producto no conforme.

. Desechos = Contaminantes externos, carretilias elevadoras, filtraciones, etc..

. Otros

5. Fuentes de defectos de calidad.

. Materias extrafias " inclusion, arrastre de oxido, particulas, desechos de cable,
animales, efc..

] Humedad . Demasiada, poca.

L] Tamairio de grano . Anormalidades en tamices, separadores centrifugos, separadores
de aire comprimido.

= Concentracion . Calentamiento inadecuado, calentamiento, composicion, mezcla,
evaporacion, agitacion, etc..

. Viscosidad . Calentamiento inadecuado, calentamiento, composicion, mezcla,
evaporacion, agitacion, etc..

6. Elementos innecesarios y no urgentes.

- Maquinaria ® Bombas, compresores, tanques, etc..

L] Tuberias ] Tubos, mangueras, conductos, valvulas, etc..

. Instrumentos de medida . Termémetros, manometros, indicadores de vacio, etc..

- Equipo eléctrico = Cableado, lamparas, tuberias, tomas de corriente.

. Herramientas . Herramientas de corte, moldes, trequeles, bastidores.

= Reparaciones provisionales . Cinta, fibras, cable, chapas, efc..

7. Lugares inseguros.

= Suelos . Rampas, elementos que sobresalen, desgastes.

- Luces ] Oscuras, mala posicion, sucias o pantallas rotas.

. Magquinaria rofativa . Desplazadas, cubiertas rotas o caidas, sin paradas de emergencia.
-

Otros

Sustancias especiales, disolventes, gases toxicos, materales de
aislamiento, sefiales de peligro.

//CEIT!EX




Anexo Seccion de Fundamentos Tebricos

ANEXO 7: Leccion de un punto tinico!

HOJ4 DE LECCION DE PURTQ UNICG
‘ Elemento: Pemo Himero:
} Fecha de preparacion: Preparade por:
Tema: Tinos de pemos v lormiics Aprobade:  Duecr secudin

jAprenda el término apropiado!

e
4
Perno hexagonal Tope de aguja .
i =
Perno hexagonal totaimente fileteado Perno hexagonal con aleta j}
Jd
]
b -
Tornillo de casquete Tornillo de presion ( tipo Alien) R
Ak LlILII‘_l”.lnv._‘l..‘—lllll_l!ll!_ilLllllillllliF!_ll
Observaciones términos da I peficones de pemos, ¥ def mencioy control d  piezas serdn los de este estindar

I Ouos aziear | Coren, pd. | sl | Aegraes

ensedaral [/ |11 YN AN
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Anexos Seccion de Fundamentos Tedricos

ANEXO 8: Informacion y control visual de instrumentos,
herramientas y equipos!

Calibre de presion con indicadores de gamas de operacion

Normal
Marca de apriete

correcto

F]
*-;._..a-‘"i

Marca de apriete  pqoiamiento

correcto

Marcar para apriete correcto de tuercas y pernos

//CEFHEX




Anexos Seccidn de Fundamentos Teéricos

Fig. 1 Calibre de aceite e indicadores de tipo -

Fig. 2. Tarjeta de cinta en V e indicador de direccion

Aceite del tipo (codificacion color)

Jﬁj Alimentacion de materia

3 / A filtro 1

f =

Etiquetas para tubos y valvulas e indicadores de flujo

//éemex
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Anexos Seccion de Fundamentos Teéricos

ANEXO 9: Elementos de evaluacion para la seleccion de la linea o

- ra* 1
equipo critico .

" Elemento de

evaluacion Grado A Grado B Grado C
Seguridad y|Un fallo podriajUn fallo podria|Un fallo no causara
polucién del | causar serios | causar algunos | problemas de
entorno problemas de | problemas de | seguridad o entorno

seguridad y entorno | seguridad y entorno | en las areas
en el area|enel area. circundantes.
circundante.
Calidad y{Un fallo podriajUn fallo podria|Un fallo no podria
rendimiento causar  productos|causar variaciones | afectar la calidad ni
defectuosos o |de calidad o afectar| el rendimiento.
afectar seriamente | moderadamente  al
al rendimiento. rendimiento.
Volumen de | Es el equipo o linea|Es uno de los{La produccion es
produccién de mayor | equipos o lineas de|poca comparando

produccion de la
instalacion o planta.

mayor  produccion
de la instalacién o
planta.

con otros equipos o
lineas de la
instalacion.

Factor de retraso
(costos de
oportunidad)

Un fallo pararia la
planta

Un fallo pararia
solamente el sistema
afectado.

Esta disponible una
unidad de reserva.

Periodo (intervalo
de fallo)

Paradas frecuentes
(cada seis meses o
mas)

Paradas ocasionales
(aproximadamente
una vez al afio)

Dificilmente se
produce una parada
(menos de una vez
al afio).

Mantenibilidad

Tiempo de
reparacion. 4 horas
0 mas.

Costo de
reparacion;
alrededor de 1600
$.

Tiempo de
reparacion: 1-4
horas.

Costo: de 400 a
1600 $.

Tiempo de
reparacion: Menos
de 1 hora.

Costo:  menos de
400 $.

//l:EmEX
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Anexos Seccion de Desarrollo

ANEXO 10: Diagnostico de los equipos y elementos de la linea de
despacho a granel

EQUIPO / SISTEMA: ROSCA DE ALIMENTACION

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA

Motor Carcaza cubierta de cemento
Desprendimiento de las capas de pintura
Tuberia de conexion abierta y llena de cemento

Correas Estiradas
Falta protector de seguridad
Reductor Carcaza cubierta de cemento
Sitio de dificil acceso
Rosca Las chumaceras se encuentran en sitios de dificil acceso

EQUIPO / SISTEMA: ELEVADOR REX

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA
Motor Ruido y vibraciones anormales
Alta temperatura
Sucio y oxidado externamente
Reductor Rodamientos dafiados

Sucio y oxidado externamente
Tornillos tensores doblados

Eje principal Rodamientos de las chumaceras dafiados

Cadena Lubricante contaminado

EQUIPO / SISTEMA: AERO DESLIZADOR (SLIDER)

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA
Motro ventilador N° 2 Oxidado exteriormente
Motor ventilador N° 3 Desarmado
Oxidado
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Anexos Seccion de Desarrollo

EQUIPO / SISTEMA: FILTRO — VALVULA ESCLUSA

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA
Motoreductor Sucio y oxidado
Fuga de acite por empacadura lateral
Cadena Sucia y no lubricada
Chumaceras Graseras tapadas de cemento
Esclusa Superficic extenor oxidada
Fuga de cemento por la tapa de servicio. Faltan tornillos
Interruptor Sucio

EQUIPO / SISTEMA: FILTRO — SOPLADOR

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA
Motor Recalentamiento / Falta de paralelismo entreel eje del
motor y ¢l eje del ventilador
Correas Sobretensionadas / Dafiadas
Guarda de seguridad floja / Faltan tornillos
Poleas Chavetas muy largas
Chumaceras No son las adecuadas

EQUIPO / SISTEMA: TOLVA - SOPLADOR

EQUIPO

ANOMALIA DETECTADA

Motor

Oxidado externamente
Base rota
Recalentamiento

Tapa del ventilador rota

Poleas

Desalincadas

Soplador

Valvula de seguridad no operativa
Manémetro no operativo
Sucio y oxidado
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EQUIPO / SISTEMA: TOLVA - BATERIA N°1

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA
Motoreductor Oxidada externamente
Valvula guillotina Oxidada externamente

Tomillos de sujecion colocados incorrectamente
Piston-Vastago oxidado

Piston-Juego excesivo del pasador
Piston-Mangueras agrietadas

Valvula neumatica: Falta silenciador / Filtro
Sensores de contacto oxidados

Graseras oxidadas

Valvula dosificadora Oxidada extemamente
Sensores de contacto oxidados
Graseras oxidadas

Biela torcida

Tuberias de aire Oxidadas

EQUIPO / SISTEMA: TOLVA - BATERIA N°2

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA

Motoreductor Oxidado externamente
Falta tapa del ventilador
Tapa de conexidn eléctrica suelta

Valvula guillotina Oxidada externamente

Piston-Fugas de aire

Vastago del piston oxidado

Juego excesivo del pasador del piston

Falta silenciador / filtro en valvula ncumatica de
accionamiento del piston

FRL daiiado

FRL en sitio de dificil acceso

Mangueras agrietadas

Tornillos de sujecion colocados incorrectamente
Sensores de contacto oxidados

Graseras oxidadas

Valvula dosificadora Oxidada externamente
Microswitches oxidados
Graseras oxidadas / Dafiadas
Biela torcida y oxidada

Tuberias de aire Oxidadas
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EQUIPO / SISTEMA: VIBRADOR N° 1

EQUIPO ANOMALIA DETECTADA
Motor Sucio
Tomillo partido
EQUIPO / SISTEMA: VIBRADOR N° 2
EQUIPO ANOMALIA DETECTADA

Motor

Sucio
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Anexes Seccion de Desarrollo

ANEXO 11: Ocho principales pérdidas de una planta de procesos!

Pérdidas Definicién Ejemplo

1. Pérdidas de | Tiempo de produccién perdido | Trabajo en la parada, servicio

paradas cuando para la produccion periédico, inspecciones

programadas para el mantenimiento reglanentarias, inspecciones
planificado anual o el servicio auténomas, trabajo de reparacion
periédico general, etc.

2. Pérdidas Tiempo perdido cuando Parada para ajuste de produccion,

por ajustes de | cambios en demanda o parada para reducir stocks, etc.

produccion suministros exigen ajustes en

los planes de produccion

3. Pérdidas de
fallos de
equipos

Tiempo perdido cuando el
equipo pierde subitamente sus
funciones especificas

Fallos de bombas, motores
quemados, cojinetes dafiados, ejes
rotos, etc.

4. Pérdidas de
fallos de
procesos

Tiempo perdido en paradas
debidas a factores externos
tales como cambios en las
propiedades quimicas o
fisicas de los materiales
procesados, errores de
operacion, materiales
defectuosos, etc.

Fugas, derrames, obstrucciones,
corrosion, erosion, dispersién de
polvo, operacion errénea, etc.

5. Pérdidas de
produccion
normales

Pérdidas de la tasa estandar y
tiempo de arranques, paradas
o cambios de utillaje

Reducciones de la tasa de
produccion durante el periodo de
calentamiento después del arranque;
periodo de enfriamiento antes de

parada; y cambios de producto

6. Pérdidas de

Pérdidas de tasa de

Operacion con baja carga o con baja

produccion produccién cuando la planta velocidad y operacion con tasa de
anormales rinde por debajo del estandar produccién por debajo del estandar
debido a disfunciones y
anomalias
7. Pérdidas Pérdidas debidas a Pérdidas fisicas y de tiempo debidas

por defetos de
calidad

produccién de producto
rechazable, pérdidas fisicas o
producto rechazable, pérdidas
financieras por baja
graduacion del producto

a producir producto que no cumple
con los estandares de calidad

8. Pérdidas de
reprocesos

Pérdidas de reciclaje debids a
tener que devolver el material
al proceso anterior

Reciclaje de producto noconforme
para hacerlo aceptable
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Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia la Mar

ANEXO 12: Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia

La Mar.

A continuacion se presentan los adelantos de la aplicacion de las 5°S y del
Mantenimiento Auténomo en las instalaciones de la linea de Despacho a granel en el
Terminal de Vencemos Catia La Mar, en el periodo comprendido entre los meses de
Marzo, Abril y Mayo.

Como se podra apreciar, los pasos que aqui se presentan no poseen un orden
cronologico, es decir, existen saltos de un paso a otro, ya que se muestran solo los
pasos consolidados informalmente .

La mejor forma de entender este informe de la aplicacion que se esta haciendo
en el Terminal, es a través de los tres tomos con los que cuenta este trabajo, ya que se

hace referencia de puntos que tocan los otros dos tomos.

* Todavia no se han hecho auditorias.
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1. Nombrar un comité coordinador.

Daniel Fernandez (Director de la zona centro de comercial), Pablo Lopez
(Gerente de calidad) y José Manuel Galindez (Gerente Comercial Zona Centro y
Terminal CLM), nombran al comité coordinador de TPM de la planta de Ensacado y
Despacho de Vencemos Catia La Mar.

e Coordinador General de TPM: Jefe de Ensacado y Despacho, Ing. Luis Ordaz.

e Coordinador Técnico de TPM: Jefe de Mantenimiento, Ing. Angel Sotelo.

e Compaiiia Asesora de TPM: Manprocal C.A.

e Apoyo en el disefio de un sistema y la aplicacion de las técnicas del orden (5°S)
y el mantenimiento auténomo en la linea de Despacho de cemento a granel

(Trabajo Especial de Grado): Br. Gustavo Diaz y Br. Delfin Mendoza.

Comité coordinador

Daniel Fernandez De TPM.
44—
Manprocai C.A.
José Manuel
AngelSotelo____ Galindez
— istas
Apoyo (tesistas) Luis Ordaz
Mécanico y Eléctrico
4

Operadores de la linea O O O O

Figura 1-1. Organigrama TPM, comité coordinador.
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& Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

2. Buscar un lugar fijo de reunion y discusion.

Los Ingenieros Luis Ordaz y Angel Sotelo, buscaron qué lugar de la planta se

podia tomar como oficina de TPM.

Se acondicioné una oficina desocupada, de
aproximadamente 12 mts” con 5 mesas tipo pupitre con
su silla (figura 2), aire acondicionado, un archivo, una
pizarra de marcadores (figura 3) y un rota folio. En
colaboracion con el grupo de apoyo (TEG), se

sefializaron todos los muebles de la misma (figura 4).

£
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3. Escoger la linea(s) de produccién a la(s) cual(es) se le(s) va a aplicar el

sistema.

E! comité coordinador en conjunto con la alta directiva del Terminal
(Daniel Fernandez, Pablo Lopez y José Manuel Galindez (Gerente Comercial)),
escogieron la linea de despacho de cemento a granel como la precursora del TPM
en el area de produccion’ , buscando la forma de elevar la eficiencia y
confiabilidad de la misma.

Se escoge la linea de despacho a granel por:

e Mayor volumen de ventas para el Terminal.

e Muchos equipos de la misma son criticos: la
confiabilidad de estos equipos tiene que ser muy
alta, ya que no se poseen otras alternativas
eficientes™* para este tipo de despacho (figura 3-1).

e Factor de retraso (Grado A***): Un fallo en ciertos equipos de la linea, pararian
el despacho de la misma (costo de oportunidad), por
ejemplo el elevador de cangilones.

e Mantenibilidad: Aunque es la linea de produccion
mas importante para el Terminal, no posee ningin
tipo de mantenimiento preventivo o planificado. Los

periodos de reparaciéon son por lo general de 1-4

i
»

L e
ey
+

horas (Grado B***¥)_ y el costo es elevado. 'y

——
P,

" Ya que, en el 4rea de oficinas se aplicaron anteriormente las Técnicas del orden (5°S).

™ Los silos poseen unas descargas laterales por las cuales se puede cargar un gandola cisterna,
pero este sistema no es confiable, porque el cemento desciende solo por accién de la gravedad, y para
que esto suceda el silo tiene que estar practicamente lleno.
™ De acuerdo a los criterios de evaluacién de equipos de mantenimiento auténomo.!
™™ De acuerdo a los criterios de evaluacién de equipos del mantenimiento auténomo.'
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4.

Inventario de equipos y situacién actual de la linea

Personal del Terminal y personal de la compafiia Manprocal C.A,
realizaron un recorrido minucioso por la linea de Despacho a granel. Partiendo de
las roscas de extraccion de cemento hasta los conos de descarga (ver Situacion
actual, figura 4-3 Diagrama de Despacho de cemento a granel), se realizo un
inventario fisico de todos los equipos, maquinarias y sistemas que conforman la
linea. Luego se elabord un informe y un diagnostico de la linea , para apreciar la
situacion actual de la misma (detectar los equipos en condiciones mas criticas y
las anomalias que se encontraron). El trabajo realizado se puede apreciar en los
puntos: Situacion actual (inventario de equipos de la linea de Despacho a granel)
del tomo principal y en el Diagnéstico detallado de equipos de la linea de
Despacho a granel del anexo 10.

Evaluacion de 1a linea.

En el tomo principal del trabajo de grado, se encuentra un diagnostico general
de la situacion actual de la linea de Despacho a Granel y en el anexo 10, un
diagnostico més detallado (por equipos). Este identifica los equipos criticos de la
linea, el estado de mantenimiento de estos y de los demas equipos y méaquinas.

De este se pueden obtener ciertas conclusiones como:

Realizar un mantenimiento preventivo a elevador de cangilones REX, cambio de

Motor, Reductor y Chumacera del eje principal.

™ Esta tarea estuvo a cargo de la empresa asesora Manprocal C.A, lo que se tomo como

informacion de respaldo para realizar la evaluacion de 1a linea de este trabajo.

//CEITIEX




Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

Seguir con la aplicacion de los pasos del sistema, para consolidar las Técnicas del
orden (5°S) y la primera fase del Mantenimiento Auténomo.

Tomar como sectores “modelo”, los tramos de roscas de extraccion comprendidos
entre los silos 5 y 6, y el tercer nivel de Despacho a granel, el cual tiene una

variedad de equipos donde se puede aprender y practicar.
Después que el equipo de trabajo esté familiarizado con las actividades de 5°S y

Mantenimiento Auténomo, proseguir con las demas areas de la linea
Realizar planes maestros de 3°S y de Mantenimiento Auténomo.

Los planes maestros que se realizaron para las actividades antes

mencionadas se pueden observar en las figuras 6-1y 6-2.

Capacitar e informar a los operadores de la linea.

En esta fase, el Terminal de Vencemos obtuvo el apoyo y asesoria por
parte de la compafiia Manprocal C.A, especializada en la aplicacion del
Mantenimiento Productivo Total, por ende en Técnicas del orden (5°S) y en
Mantenimiento Autonomo. A través de reuniones de grupos, se introdujo el
conocimiento teorico de las 5°S y del MA. Los objetivos, beneficios tanto para la
empresa como para los operadores, la importancia de su aplicacion y constancia
para dar al siguiente paso: llevar el TPM a su maxima expresion en el despacho @

granel y demas areas de la planta de ensacado.
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C.A. VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR
TECNICAS DEL ORDEN (5°S)
CATIA LA MAR PLAN MAESTRO VENCEMDS

Area: Despacho a Granel

Grupo Auténomo: “Los Maita” (Granel)

2000 A

rﬁ — ow

Ng ACTIMDAD ABRL MAYO JNo [ gwo 5

~ §

1 SELECOIONAR 3

2 ORDENAR :

\ v :
r\ 4 ESTANDARZAR -1 g
0
= ) i 2
a 5|  DISOIPLINA(ESTANDAR DE LIVPIEZA) 2
X s
g

:

Figura 6-1. Plan Maestro general para las Técnicas del orden (5°S).
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C.A. VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR

SISTEMA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
SISTEMA MANTENIMIENTO AUTONOMO

PLAN MAESTRO

VENCEMOS

Area: Despacho a Granel

Grupo Autonomo: ‘Los Maita” (Granel)

2000

No

ACTIVIDAD ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

N

LIMPIEZA INICIAL

ELIMINAR FUENTES DE CONTAMINACION Y
LUGARES INACCESIBLES

ELABORACION DE ESTANDARES

#o

g

Figura 6-2. Plan Maestro para el Mantenimiento Auténomo.
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8. Definir grupo de Mantenimiento Auténomo y de 5°S.

El grupo de Despacho a granel est4 conformado por:

e Alejandro Hernandez (operador de granel)
e Hernan Rodriguez (operador de granel)

e Yuber Longa (controlador de cemento)

e Marcos Bolivar (controlador de cemento)
e Alexander Castillo (mecanico)

e Nelson Gonzalez (Electricista)

Por parte de los integrantes del grupo, decidieron llamarse “Los Maita”,

para identificarse con las demas areas del Terminal.

9. Prestar instruccion practica en los lugares de trabajo.

El mismo dia que se les proporcioné la instruccion tedrica con respecto a
las 5°S y Mantenimiento Auténomo, se llevo a los integrantes del grupo a la linea
de Despacho a granel, donde se reforzo la teoria antes mencionada. Con ejemplos
practicos y concretos se repasaron cada una de las técnicas del orden y cada paso

del Mantenimiento Autéonomao.

10. Identificar las actividades a realizar, por parte de los operadores.

Se dividi6 el grupo en dos partes, una con los operadores de granel y la otra

con los controladores de cemento, cada una de estas, con personas con una mayor
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capacitacion en el tema. Estando en las areas tomadas como “modelo ™ se les pidi6 a
los operadores que segun la teoria, que entendian ellos qué habia que seleccionar,
ordenar y qué partes de las maquinas se deberian conservar limpias, qué partes
consideran ellos importantes, etc.. De esta actividad se obtuvieron un gran numero de
elementos, herramientas que no hacian falta en el area de trabajo, otras que habia que
ordenar y estandarizar y aquellas actividades que se deben realizar sobre las maquinas

y equipos, que dieron pié a la realizacion de estandares iniciales.

QUE SELECCIONAR?
Controladores: (Yuber y marcos)

» Tabla fuera de lugar

Eliminar lampara fluorescente y cambiarla
Eliminar mandémetros

Eliminar alarma

Eliminar rejilla

Fijar tuberias

vV V.V V V VY

Eliminar tuberias y cable que no se usan

GRANELEROS: (HERNAN Y ALEJANDRO)
Herramientas de la gandola especial
Sistema de iluminacion de toda la torre, incluyendo el puente de transporte

Sistema de movimiento de los picos sirven?

YV V V VY

Cambiar rieles de seguridad

" Segiin las 4reas modelo mencionadas en el paso 3.
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QUE ORDENAR?

Controladeres: (Yuber y Marcos)

» Buscar cepillo y colocarlo sobre la fosa

> Sitio para implementos de trabajo:

Pata de cabra
Destornillador
Martillo
Cabillas

Pala

Cepillo

Llaves 34

Graneleros: (Hernan y Alejandro)

» Aprovechar las vigas para ubicar (llenadero):

Escobas

Mandarrias

Gomas

Carpeta

Reloj

Pata de cabra

Grasas varias
Correas de seguridad

Agua

» Lugar para mandarria (tercer piso)
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11. Aplicar la limpieza inicial y la seleccion en toda Ia linea.

La mejor forma de realizar estas tareas, es seguir el plan maestro. En el
cual se tiene un tiempo destinado para cada una de estas actividades. La limpieza
inicial tom6 una semana; cada dia se escogia una seccion de la linea vy se le
aplicaba una limpieza minuciosa a los equipos y alrededores. Con trapos,
desengrasantes, espatulas, cepillos de alambre y brochas se fueron atacando cada
uno de los equipos de la linea. A medida que se iba avanzando, la cuadrilla de
pintores elaboraba trabajos de pintura sobre equipos y areas ya afrontadas por los
operadores. A la técnica de seleccion también se le asigno un periodo de tiempo,
para que los operadores eliminaran los elementos que habia que eliminar y los que
se utilizaban, asignarles un lugar fijo.

A continuacion se presentan una serie de objetos a los cuales se les
identificoO y se seleccionaron para sacarlos del lugar de trabajo porque no se

utilizan y otros para ordenarlos en un lugar fijo.
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Por ejemplo en las figuras 11-1 y 11-2, se aprecia un sistema de iluminacién
que no estd en funcionamiento y ha quedado para darle asilo a las palomas, que

ensucian el area y los equipos con sus excrementos.

Igual sucede en las figuras 11-3 y 11-4, en las cuales se observan objetos

fuera de lugar y herramientas que no se utilizan. La

m
figura 11-5, muestra la herramienta (mandarrias) mas v
peRt
utilizada en el proceso de destapar las tapas de las
cisternas, a las cuales hay que ubicarles un lugar para
que no estén tiradas en el piso de la plataforma,

pudiendo hacer que alguien se tropiece y caiga.

Otras herramientas e instrumentos que se les aplico la seleccion fueron los que
se encontraban en el tunel de las roscas de extraccion, aunque se utilizan con poca
frecuencia, son los que se usan para destapar las compuertas de las cunas de las

roscas o transportadores helicoidales, destapar los ductos de los silos, etc.. Cuando se
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sresentaba una emergencia (por ejemplo derrame de cemento), el operador tenia que
estar buscando por todo el tunel, donde habia colocado la ultima vez el instrumento,
cuya labor es bastante complicada, ya que este lugar tiene muchos obstaculos, de un

largo de aproximado de 35 my de poca altura.

Actualmente estan ubicadas todas en un mismo lugar, se creé la actitud de
siempre colocarlas en el mismo lugar. Esto se puede apreciar claramente en la figura
11-6. Otras de estas actividades se pueden observar en el tomo principal de este

trabajo, resultados parciales de la aplicacion del sistema.
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14. Programar las reuniones de los grupos de Mantenimiento Autonomo y 5°S.

Las reuniones son de vital importancia para el sistema, son en estas en donde
los operadores comunican inquietudes, problemas y todos aquellos asuntos que
necesiten la presencia de todo el grupo. En el Terminal las reuniones se elaboran los
dias Jueves (generalmente por las maifianas), dependiendo de las labores de la
jornada. Estas reuniones son dirigidas por el Ingeniero Luis Ordaz, con el apoyo de
Angel Sotelo, Gustavo Diaz y Delfin Mendoza. Muchas de estas han sido bastante
productivas, los operadores participan cada vez mas, y algo que se ha notado en las
ultimas (mes de Mayo), los operadores han propuesto mejoras significativas para la
linea.

En la figura se aprecia una de estas reuniones.

//I'.':EITIEX



Aplicacién preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

15. Elaborar formatos de actividades.

En conjunto con los coordinadores del TPM, se elaboraron una serie de
formatos para diferentes actividades, pudiendo ser modificados a medida de que se
desarrolla el sistema. El sistema se comunica a través de estos formatos, en estos se
encuentra mucha informacion visual excelente para un mensaje rapido de la situacion
que se presenta. A continuaciOn se presentan una serie de formatos, que estan siendo
utilizados actualmente en la aplicacion del sistema en el Terminal. Otros de estos se
pueden apreciar en la seccion resultados parciales del tomo principal.

e Lecciones de un punto

e Control de tarjetas

e Grificos de tarjetas (control mensual)
o Planificacion de actividades

e Reporte de anomalias

e Minutas de reuniones

e Cronograma de reuniones
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C.A VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR
MANTENIMIENTO AUTONOMO

VEN LECCIONES DE UN PUNTO
CATIA LA i\?in VENCEMOS
Tema / Titulo: No. Fecha de
Preparacion:
Jefe Jefe
Canocimiento Casos de Casos de Dpta: Seccion:
Basico [ ] Mejora [ | Problemas [ | | Lider Elaboro:
Grupo:
Fecha de
ejecucion
Instructor

& Quién recibe
La instruccion?

Figura 15-1. Formato de leccion de un punto.
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Figura 15-2. Control de tarjetas colocadas y resueltas durante el mes de Marzo.

C.A. VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR 3
SISTEMA DE MANTENIMIENTO AUTON(?MO
VEN os CONTROL DE TARJETAS DE ANOMALIAS VENCEMOS
CATIA LA MAR
Planta / Fabrica: TERMINAL CATIA LA MAR Grupo Auténomo: GRANEL (L:OS MAITA)
Fecha: MES DE MARZO Maauina / Eauipo / Sistema: LINEA DE GRANEL
20 20 I .
19 19
18 18
17 17
16 16
15 15
14 14
13 13
12 12
11 11
10 10
j°] j°]
8 8
7 7
6 6
5 5
4 4
3 3
2 2
1 1
o] 1 2 3 4 5 0 1 2 3 4 5
TARJETAS AZULES VS. SEMANAS DEL MES TARJETAS ROJAS VS. SEMANAS DEL MES

Colocadas f Colocadas

Resueltas Resueltas

XBUJEJ:J//

Realizado por: Gustavo Diaz y Delfin Mendoza Supervisado por: Luis Ordaz
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VEN S
CATIA LA MAR

C.A. VENCEMOS 3
1

TERMINAL DE CATIA LA MAR
MANTENIMIENTO AUTONOMO
FORMATO DE PLANIFICACION Vencemas

Planta / Fabrica:

Maquina / Equipo / Sistema:

Grupo Auténomo:;

No

No

Descripcion

Procedimiento

Fecha de

Materiales Requeridos Responsables Asignacién Fecha Tope

Fecha de
Solucién

Realizado por: Delfin Mendoza y Gustavo Diaz

Supervisado por: Ing. Luis Ordaz

Figura 15-3, Planificacion de actividades.
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Aplicacion parcial del sistema en Vencemos Catia La Mar

MINUTAS DE REUNIONES

DE GRUPOS AUTONOMOS

VEN oS
CATIA LA MAR
T No.
Grupo Fecha:
Hora inicio: Hora final:
Temas Tratados:
Asignaciones: Responsables: Fecha:

Observacines:

Figura 15-4. Formato de minuta de reuniones.
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Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

16. Preparar una cartelera informativa y un Buzén de tarjetas.

La cartelera es el espejo del sistema, por lo que hay que tenerla actualizada y
organizada. La figura 16-1, muestra la cartelera del grupo de trabajo 5°S y
Mantenimiento Autonomo, colocada cerca del lugar de trabajo diario y en un sitio

visible.

En la figura 16-2, se puede observar el buzon de tarjetas, en este el
coordinador coloca tarjetas en blanco (rojas y azules), los integrantes del grupo
pueden tomar estas tarjetas sin consultarlo con los coordinadores, pasan por la
cartelera para tachar el nimero en la .
hoja de control, después de llenarla
dejan una copia en el mismo buzon en

los compartimientos laterales.
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Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

17. Crear estandares iniciales.

En el Terminal los estandares se han manejado de una forma muy
diplomaética, ya que el nivel de instruccion de los operadores es basico.

En el paso 10 del sistema, los operadores propusieron una serie de actividades
a realizar con respecto a Mantenimiento Auténomo. Se tomaron nota de aquellas
actividades que se pueden incorporar en unos estandares iniciales. Estos estandares
son bastante basicos, pero se tiene la ventaja que las actividades que en estos
aparecen las propuso el operador, esto proporciona una mayor responsabilidad por
parte de ellos para su ejecucion.

Lo primero que se hizo fue dividir la linea en tres partes, por lo que se
elaboraron tres hojas de estandar, una para cada zona y se le asignaron a los

operadores que pertenecen a dicha zona.

Linea de Despacho a Granel

Fitro colector de potvo T
Mokory Reductor}
ory Reductory Motor y Reductor Motor y Reductor
Aero Deslizedor de 70 mis de largo, 300 Tmh y 7 a 11% de incluscion !
i
T i  Roscado dimentacion
opiador de are e
) zaiva 1 o
~ONA 2 R
!
. H
Motor y soplador de aire i
t
1 B I =
! 2
—— ! H
! by :
Guillatinas Primerias \ g
8
' 2
wisier v ! -
ZONA 3
! e
| ! i
ules Rotatives N oSt
I o 5
3
B
Guiilotinas Secundarias i
i
i
i
ibradores ! N
uctos de Descarga 1 l

, . .
£.0008 g8 ! Motor y Reductor i i
] \

Motory Reductor

* CAMBIO DE PLANO

Figura 17-1. Layout de la linea de despacho a granel.
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C.A. VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR ]
SISTEMA DE MANTENIMIENTO AUTO[\IOMO : |
N Aaos RUTAS DE LIMPIEZA E INSPECCION .
Grupo Auténomo: Granetl “Los Maita” Sistema/Linea: Despacho a Granel Area: Zona 1
No EQUIPO PIEZA METODO HERRAMIENTA TIEMPO RESPONSABLE RUTINA CONTROL
1 1. Roscas de extraccion 1.1, Carcaza motor Limpieza - %ﬁ D D
2 Inspeccidn i’s’ @ @ — /.
3 1.2, Ejes y acoples Limpieza - % o [ o
EC’)-E\NIQEngDSE Inspeccion @ @ [:: D
-~ 4 1.3, interruptores Limpieza Ca
5 Inspeccion @ - / ;1;
6 2. Rosca de alimentacién 2.1. Carcaza motor Limpieza Es % / M ?;».
=
> npersien | BB @D g 8
ROSCA DE o =
ALIMENTACIONA 8 2.2, Correas Limpieza - % s T oy g
‘:2 Inspeccion @ @ — E
” ” 9 3. Elevador Rex 3.1, Carcaza moter Limpieza 4 /@ &
[ S
: : : |' 10 Inspeccion 3/\1;' ) @ O 3 £
v 11 3.2 Chumacera Limpieza Ry s B | &
- 53]
12 ) inspeccion ;{é B @ 1 :
13 3.3. Reductor Limpieza = % [:: V D %
14 Inspeccion I:? @ @ 0 3 ;
\ 15 3.4, Ejes y acoples Limpleza s B 8
r\ 16 Inspeccion 9 @ — 0 .%S:
)
2]
1 3
3 : , . y g
A Figura 17-2. Estandar de limpieza e onspeccion de la zona 1. a
] 3
X 8
g
.
8
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C.A. VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR 1
SISTEMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
. RUTAS DE LIMPIEZA E INSPECCION
VENCE#MOS
CATIA LA MAR VENCEMOS
Grupo Auténomo: Granel “Los Maita” Sistema/Linea; Despacho a Granel Area: Zona 2
SOPLADOR
(FILTRO) No EQUIPO PIEZA METODO HERRAMIENTAS TIEMPO RESPONSABLE RUTINA CONTROL
FILTR 1. Aerodestizador inspeccién 3:? @ @ — —
. 2 2. Ventiladores 2.1. Carcaza motor Limpieza - %\3 ||
VA| A -
ESCLUSA 3 Inspeccién I\? 3 e B
ZADOR
4 2.2. Ejes y poleas Limpieza D D
5 Inspeceidn 9 D D
8 3. Soplador 2.1. Carcaza motor Limpieza D D
7 Inspaceion m’:s, @ @ D D
NTILADORES - -
SOPLADOR 8 2.2, Ejes y acoples Inspeccién @ @ D D
(TOLVA) o Limpieza % o I
10 4. Vaivula esciusa 4.1, Pifién y cadena Limpieza - D D
11 inspeccion @ [::] —
12 Engrasar D E:‘

XSUJBD//

Figura 17-3. Estandar de limpieza e inspeccion de la zona 2.
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Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

C.A. VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR
ven o SISTEMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
CATIA LA MAR RUTAS DE LIMPIEZA E INSPECCION vencemos
GLOSARIO DE IMAGENES

INSPECCION UTILIZANDO EL TACTO

INSPECCION AUDITIVA

INSPECCION VISUAL

TRAPO DE LIMPIEZA

CEPILLO O ESCOBA
(SEGUN SEA EL CASO)

PISTOLA DE PALANCA PARA ENGRASAR
CAMBIAR EL PICO DE LA PISTOLA
SEGUN SEA EL CASO
(CONSULTAR A ALEXANDER CASTILLO)

Figura 17-5. Glosario de figuras utilizadas en los estandares.
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Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

Luego se acompaiia a los operadores a realizar los primeros estandares. Se
toma el tiempo que les lleva realizar cada actividad, definir la rutina correspondiente
(va sea semanal, mensual, etc.) y revisar si hay que hacerle algun cambio a los
formatos, etc..

Un estandar lleno se puede observar en el tomo principal de este trabajo
(seccion resultados preliminares) respectivo a la zona 3 de la linea. Los
correspondientes a las zonas 1 y 2 se pueden apreciar en las figuras 17-2 y 17-3.

En la figura 17-4, se puede
apreciar al operador de granel Hernan
Rodriguez realizando las actividades del

estandar de limpieza de la zona 3.

19. Eliminar fuentes de contaminacion y lugares inaccesibles.

Los coordinadores (Luis Ordaz, Angel Sotelo y grupo de apoyo) y ¢l grupo de
trabajo de la linea de Despacho a granel realizaron un recorrido por toda la linea, con
la finalidad de detectar fuentes de contaminacion y aquellos lugares dificiles de
inspeccionar.

A raiz de este recorrido se encontraron fuentes de contaminacién bastantes
graves y ciertos lugares dificiles de inspeccionar.

En las figuras 19-1 y 19-2, se puede observar las fugas de cemento a través de

las uniones de la tapa y la cuna de las roscas. Los operadores en su afan de evitar que
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Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

limpiar toman medidas apresuradas como la colocacion de plastico en estas uniones o

peor aun aplican agua en los puntos donde se escapa el cemento.

£

En las figuras 19-3, se observa la fuga de cemento entre la corona del elevador

(carcaza superior) y el eje del elevador, ya que en dicho lugar existe una separacion

apreciable.
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Aplicacién preliminar del sistema en Vencemos Catia La Mar

En la figura 19-4 y 19-5, muestran lugares dificiles de inspeccionar, uno por la
altura a la que se encuentra el motor y en el otro colocaron el sistema FRLs tan

pegado al techo que no se le puede suministrar aceite al dosificador.

Lo presentado anteriormente fue el reconocimiento o la identificacion de
algunas fuentes de contaminacion y algunos lugares inaccesibles. Los coordinadores
se tienen que reunir para encontrarle solucion a dichos problemas lo antes posible.
Una de las formas de que los operadores cumplan los estandares eficiente y
rapidamente, es que su realizacion sea lo mas segura y sencilla posible.

Por ejemplo, se tiene planeada una automatizacion en un sector de los
transportadores helicoidales, que abarca dos silos y gran parte del resto de la linea de
Despacho a granel. Aqui se espera eliminar una serie de fugas existentes en el area
antes mencionada y hacer que el proceso sea mas eficiente.

Pero esta solucion es a largo plazo y de una inversion elevada. Se planea a
corto plazo eliminar las fugas de cemento localizadas en el tinel de las roscas por

medio de la colocacion de gomas en el lugar donde hacen contacto la tapa y la cuna

de la rosca (hierro con hierro).
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Aplicacion preliminar del sistema er Vencemos Catia la Mar

20. Proporcionar materiales, apoyo técnico y métodos a los operadores para la

solucion de anomalias.

Las reuniones son una parte fundamental en la aplicacion del sistema,
generalmente son en estas donde los operadores solicitan materiales y los
coordinadores Luis Ordaz, Angel Sotelo v el grupo de apoyo le prestan atencion a
dichas solicitudes, les informan si es posible la pronta solucién de los problemas y se
les presta algln tipo de asistencia técnica.

Muchos de estos materiales y repuestos que solicita el operador, son
reportados a través de las tarjetas azules. Estos reportes son analizados y evaluados,
para conocer su desarrollo se lleva un control de los mismos y se coloca en la
cartelera. Se puede observar uno de estos en la figura 20-1.

Se les ha suministrado:

e Termo de agua
e Reloj de pared
o Impermeables
e Repuestos necesarios para la linea
e Utensilios de limpieza
e Mejorado la iluminacién de la plataforma de granel y del tiinel de las roscas
e Se han pintado las areas de trabajo
Posibles mejoras:
e Acceso directo desde la plataforma de llenado de los camiones hasta el panel de
control.
e Parada de emergencia en la plataforma de llenado
o Teléfono de comunicacién interna en la plataforma de llenado”

e Automatizacion de un sector de la linea

" Este teléfono ya existe en el nivel del panel de control, el problema es que no se escucha y el acceso
desde la plataforma hasta dicho nivel es complicado algo de tiempo llegar a este.
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C.A. VENCEMOS
TERMINAL DE CATIA LA MAR

ua
X3

VE os
CATIA LA MAR

SISTEMA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
SISTEMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

REPORTE DE ANOMALIAS AZUILES

REALIZADA POR: Delfin Mendoza y Gustavo Diaz

SUPERVISADO POR: Ing. Luis Ordaz

Figura 20-1. Control de reportes de anomalias.

VENCSMDS
Planta / Fébrica; Terminal de Catia La Mar Grupo Auténomo: Granel (Los Maita)
Fecha: 30 de Marzo de 2000 Magquina / Equipo / Sistema: Linea de Granel
FECHA RESUELTO FECHA DE
No. COLOCADA COLOCADA POR SECTOR-SISTEMA PIEZA DESCRIPCION O ANOMALIA AVANCE POR SOLUCION
1 01 20/3/00 Hernan Rodriguez Primer Piso Guaya def cono Cambiar guaya Hernan 31/3/00
Cono #2 Rodriguez
2 03 29/3/00 Hernan Rodriguez Primer Piso Manga del cono Cambiar manga A, Hernandez 11/5/00
Cono #1 H. Rodriguez
3 05 29/3/00 Hernén Rodriguez Primer Piso Manguera de succién de Cambiar las 2 mangueras de succién de polvo H. Rodriguez 11/5/00
polvo A. Hernandez
4 04 14/4/00 Alexander Castiilo Tercer Piso Manga de descarga Cambiar manga
5 08 515100 Pedro Rodriguez Tercer Piso Soplador de tolva Presenta sobrecalentamiento M
3
e
8
6 02 §/5/00 Pedro Rodriguez Aerodeslizador Tapa inferior Fuga de aire Q.
=
3
7 10 5/5/00 Pedro Rodriguez Recolector de polvo Motor Presenta sobrecalentamiento Reunién 41/5/00 )
Grupo Auténomo E'
=
%
8 1 5/5/00 Pedro Rodriguez Cono rdpido Cilindro Fuga de aire por el eje %
&
™)
9 12 §/5/00 Herman Rodriguez Vilvulas Dosificadora Valvula Falta un pemo y se fuga el cemento Heman 5/5/00 5‘,
Rodriguez &
=
<
10 13 26/4/00 Herndn Rodriguez Tope dc tolva Motor del filtro Correa del filtro rota N. Gonzélez 24/4/00 x
H. Rodriguez i
—
o
~—
n 11 16 26/4/00 Hernan Rodriguez Primer Piso Reparar las luces del lenadero N. Gonzélez 24/4/00 g
m ltuminacion H. Rodriguez 2
| 5
-
m 12 14 14/4/00 Alexander Castillo Tercer Piso Manga de descarga Cambiar manga de descarga Q
ind
=
x ©
oy
-
Sy
ANALIZADA PLANIFICADA (BUSQUEDA DE MATERIALES) EN EJECUCION RESUELTA =
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Aplicacion preliminar del sistema en Vencemos Catia la Mor

21. Analizar y programar las tarjetas rojas.

Semanalmente (de acuerdo a la criticidad del problema) se estudian y analizan
las anomalias que se reportan con las tarjetas rojas. Luis Ordaz analiza el reporte y
observa que tan critico es el problema, ya que es posible de que necesite asistencia
técnica. De cualquier forma, se le proporciona al coordinador técnico una copia del
control de reporte de anormalidades (Angel Sotelo) para que este pueda programar
con el departamento de mantenimiento la resolucion de las mismas.

Uno de estos controles de reporte de anomalias se puede observar en la figura
21-1.

25, Estandarizar.

Muchos de los adelantos con lo que respecta a la técnica de estandarizar que
se han hecho en el Terminal se pueden apreciar en el tomo principal de este trabajo
(resultados preliminares del sistema seccion desarrollo). Si observamos el plan
maestro de 5’S, que se muestra en el paso 6, de la aplicacion preliminar del sistema
en Vencemos Catia La Mar, el periodo que se designo para la cuarta “S” actualmente

est4 en proceso, por lo que muchas de estas normas estan en ejecucion y en analisis.
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TERMINAL DE CATIA LAMAR
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VEN o3
CATHA LA MAR

SISTEMA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
SISTEMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

REPORTE DE ANOMALIAS ROJAS

4

VENCEMOS
Ptanta / Fabrica: Terminal de Catia La Mar Grupo Auténomo: Granel (Los Maita)
Fecha: 22 de Marzo de 2000 Maquina / Equipo / Sistema: Linea de Granel
FECHA RESUELTO | FECHADE
No. COLOCADA COLOCADA POR SECTOR-SISTEMA PIEZA DESCRIPCION O ANOMALIA AVANCE POR SOLUCION
1 16 16/3/00 Luis Da Costa Valvula Dosificadora Tuberfa de aire comprimido Colocar tuberia auxiliar y cambiar manémetro | | |
2 02 16/3/00 Ramaén de Pablos Viélvula Dosificadora Brazo neumatico #2_ Fuga de aire en el bastago
3 01 16/3/00 Hernan Rodriguez Segundo Piso {luminacién Reparacién de todo el sistema de iluminacién
4 03 16/3/00 Alejandro Hernandez Primer Piso Polea (argolia) Cambiar la argolla del cono #1
] 04 6/5/00 Pedro Rodriguez Elevador Rex Chumacera Ruidos y fugas de cemento
6 Q7 2/5/00 Alejandro Hernandez Valvulas Tercer Piso Manga del cono rapido Cambiar la manga (rota) Alexander 5/5/00
Castilio
7 08 27/4/00 Hernén Rodriguez Tope de Tolva Motor, chumacera, eje Necesita reparacién Nelson Gonzalez 27/4/00
8 54 24/5/00 Alexander Castillo Granel Motor del filtro Chumacera superior presenta vibracién Alexander 25/5/00
Castiflo
9 69
) S
’ %
12 @
ANALIZADA PLANIFICADA (BUSQUEDA DE MATERIALES) EN EJECUCION RESUELTA

REALIZADA POR: Delfin Mendoza
SUPERVISADO POR: Ing. Luis Ordaz

Figura 21-1. Control de reporte de anomalias.
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Aplicacién preliminar del sistema en Vencemos Catia la Mar

Se observan los adelantos en la sefializacién de instrumentos de control y

herramientas en las instalaciones de Despacho a granel.

Esto crea una disciplina en los operadores de colocar las herramientas en su
lugar e identificar los controles con mayor rapidez y los manejan con mayor

seguridad.
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