INSTITUTO TECNOLOGICO ®

de Pabellon de Arteaga

2017

SUSTENTANTE:
CESAR DIAZ LOPEZ

NO.CONTROL 091050229

ASESOR: MC JULIO ACEVEDO MARTINEZ
EMPRESA: ®
Plastic Recycling

MANUAL DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

TITULACION OCTUBRE 2017




Lista de Tablas

Tabla 1. Tipos de rodamientos y sus caracteristiCas............ccoevevveieneennennnnn. 26
Tabla 2. Tipos de rodamientos y sus caracteristiCas...........c.oooveeiiiiiiiineninenanen. 27
Tabla 3. Reglas basicas para la seleccion de un lubricante.............................. 28
Tabla 4. Clasificacion de la velocidad y la temperatura de trabajo...................... 28
Tabla 5. Frecuencia de relubricacion y cambios de lubricantes para los diferentes
<0 U] 0T 1 PP 29
Tabla 6. Temperaturas de MOtOreS..........oieiiiiiii e 30
Tabla 7. Clasificacion de MOTOIES. .. ..ot aaeaeas 31
Tabla 8. Identificacion de PEINOS. ... ... 32
Tabla 9.Variacion del torque y apriete que se debe de aplicarsegun el tipo de

perno y la condicion de IUbFiCaCION..............coiiiiiiiiiicccce e 32

Tabla 10. Identificacion de PernoS Y tOrQUE. ........cvuieiiiiieie e 33



Lista de Figuras

Figura 1. MOIINO L. ..o et 8

Figura 2. Navajas MolNO L. e 9

Figura 3. Especificaciones de NaVajas.........ccouvieeiiiiiiai e 10
Figura 4. Como medir rodamientosS..........ccouiiiuiitii i 11
FIgUra 5. CoNtaCTOr. ...t e e 11
FIgura 6. MOIINO 2. .. e 13
Figura 7. Navajas de MoliN0........... oo e 14
Figura 8. ROJAMIENTOS. ... ...t e 15
Figura 9. Lavadora para plastico triturado...............ccoooiiiiiiiiiii e 17
Figura 10. PiStON NEUMALICO. ... ...iee i 18
Figura 11. Tina de flotaCion............cooiiriii e 20
Figura 12. Motorreductor de tina de flotacion..................coooiiii 21
Figura 13. Tambores de Separacion............c.cuviriie i i, 21
Figura 14. Rodamientos y catarinas de tina de flotacion.................c.cocoevvinie. 22
Figura 15. Bomba de recirculacion de tina de flotacion......................coon 22
0T 0T o3 o o 5

1Y = T oo T =T 0 o 6

1Y/ =1 oo (0] (o o | = T 34
ReSURAAOS. . ... 41
(0] 013 [VES] [o] o 1= T 42

R CIrENCIAS. .o 44



Introduccién

En este proyecto de desarrollo de Manual de mantenimiento preventivo se investigo la
ruta critica del proceso de reciclaje que realiza la empresa Plasttek (Empresa dedica a
preservar el medio ambiente mediante el reciclado de polipropileno), definiéndose las
maquinas mas sobresalientes, asi como los equipos o componentes vitales, esto para
generar el manual de mantenimiento preventivo de dichos equipos.

Se pretende evitar pérdidas de produccion e insumos por la falta de un procedimiento
adecuado al momento de realizar las actividades de mantenimiento en los equipos,
para lograr esta prevencidon de averias y dafios se requiere un chequeo continuo de las
variables en los equipos y el oportuno sistema de validacion en la toma de decisiones.



Marco Teodrico

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo puede definirse como la programacion de actividades de
inspeccion de los equipos, tanto de funcionamiento como de limpieza y calibracion, que
deben llevarse a cabo en forma periédica con base en un plan de aseguramiento y
control de calidad. Su propésito es prevenir las fallas, manteniendo los equipos en
Optima operacion.

La caracteristica principal de este tipo de mantenimiento es la de inspeccionar los
equipos, detectar las fallas en su fase inicial y corregirlas en el momento oportuno. Con
un buen mantenimiento preventivo se obtiene experiencia en diagnéstico de fallas y del
tiempo de operacion seguro de un equipo.

Definicién.

Como su nombre lo indica el mantenimiento preventivo se disefié con la idea de prever
y anticiparse a los fallos de las maquinas y equipos, utilizando para ello una serie de
datos sobre los distintos sistemas y sub-sistemas e inclusive partes.

Bajo esa premisa se disefa el programa con frecuencias calendario o uso del equipo,
para realizar cambios de sub-ensambles, cambio de partes, reparaciones, ajustes,
cambios de aceite y lubricantes, etc., a maquinaria, equipos e instalaciones y que se
considera importante realizar para evitar fallos.

Es importante trazar la estructura del disefo incluyendo en ello las componentes de
Conservacion y Confiabilidad, asi como un plan que fortalezca la capacidad de gestién
de cada uno de los diversos estratos organizativos y empleados sin importar su
localizacion geografica, ubicando las responsabilidades para asegurar el cumplimiento.

Haciendo uso de los datos hacemos su planeacion esperando con ello evitar los paros
y obtener con ello una alta efectividad de la planta, los conceptos de este
mantenimiento se agrupan en dos categorias: PREVENTIVO Y CORRECTIVO.

El mantenimiento preventivo se refiere a las acciones, tales como;

Reemplazos, adaptaciones, restauraciones, inspecciones, evaluaciones, etc.

Hechas en periodos de tiempos por calendario o uso de los equipos. (Tiempos
dirigidos).

El mantenimiento preventivo podra en un futuro ser potencialmente mejorado por medio
de la incorporacion de un programa de Mantenimiento Predictivo.

Dentro del mantenimiento planeado se contempla el mantenimiento predictivo.



El Mantenimiento Correctivo se utilizard como la accién que emana de los programas
de mantenimiento preventivo y predictivo (Tiempos dirigidos y Condiciones dirigidas de

los equipos).
*CITA: [1]

DESARROLLO



MOLINO 1

Equipo utilizado para moler el producto a reciclar como lo son los envases de refresco,
leche, detergentes, jugos y demas material de polipropileno. Para reducirlas en
pequefias hojuelas de aproximadamente 2 a 3plg.

Navajas

Rotor e

Bandas y Poleas

Motor

FIGURA 1: Molino 1



Componentes de Equipo

Motor: Worwide Electric Corporation de100 HP, de 1785 RPM, Modelo WEC100.405T,
de 230/470 V

a) Funcionamiento eléctrico y mecanico

b) Temperatura 45°C

c) Condicion de Polea

d) Consumo de amperaje al arranque 230Amp.

e) Consumo de amperaje sin carga 45Amp.

f) Consumo de amperaje con carga entre 60/100A dependiendo la dureza del

material

Bandas: 4 bandas del tipo C-150 Black Gold
a) Revision de desgaste y dafios
b) Tension
c) Resistencia a Temperatura -35C a +70C

Navajas: Acero Tipo ROTWELL C-53
a) Medidas 553x105x25mm
b) Angulo de afilado rotor 72°y fija 80°
c) Renovar afilado
d) Pernos de sujecién de lin a un torque de 125Lb/ft




WOREE VEDEEED BOU0E 20 VT

FIGURA 3: Especificaciones de navajas




Rodamientos:
a) Tipo de lubricacion grasa, gramos (G=0,005DB) en mm.
b) Estado de rodamientos
c) Tipo de rodamiento 22228E1K.C3. Medidas: Agujero conico, conicidad 1:12 (K),
Ancho (B) 68mm Diametro exterior (D)250 mm, Diametro interior (d) 140 mm,
Juego interno del rodamientoC3, Peso neto13.05 KGR
d) Temperatura de trabajo de rodamientos entre 35y 75 °C

FIGURA 4: Como medir rodamientos

Botoneras y Contactores:
Observacion visual dafiados o quemados

FIGURA 5: Contactor
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CheckList
Nombre del Equipo: MOLINO 1
Encargado de Equipo:
Realizo Inspeccion:
Hora y Fecha:
Elemento Excelente Buena Mala Unidad

Condicion del cuerpo

Temperatura de motor

Temperatura de baleros
de motor

Estado de poleas

Amperaje de motor

Temperatura de
rodamientos

Temperatura de bandas

Lubricacion de catarinas

Tornillos de sujeciéon de
implementos

Desgaste de cuchillas

Lubricacion y estado de
engranes

Tension bandas

Torque de Cuchillas

Botoneras

Contactores

Observaciones:
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MOLINO 2

Equipo utilizado para moler el producto a reciclar como lo son los envases de refresco,
leche, detergentes, jugos y cualquier otro material de polipropileno. Para reducirlas en
pequefias hojuelas de aproximadamente 1cm.

Navajas
Rotor

Bandas y Poleas

Motor

Criba

FIGURA 6: Molino 2
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Componentes de Equipo

Motor: 50 HP, 1800RPM de 208-230/460V
a) Funcionamiento eléctrico y mecéanico
b) Temperatura 45°C
c) Condicion de polea
d) Consumo de amperaje al arranque 230Amp.
e) Consumo de amperaje sin carga 35Amp.
f) Consumo de amperaje con carga entre 45/80Amp. dependiendo de la dureza
del material.

Bandas: 5 bandas del tipo C-12
a) Revision de desgaste y dafios
b) Tension
d) Resistencia a Temperatura -35C a +70.

Navajas: Acero Tipo ROTWELL C-53
a) Medidas 22x110x595mm
b) Angulo de afilado para rotor 57 ° y fija 78°
c) Renovar afilado
d) Pernos de sujecion de 1in a un torque de 115Lb/ft

FIGURA 7: Navajas de Molino.
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Rodamientos:
a) Tipo de lubricacion y gramos
b) Estado de rodamiento optimo
c) Tipo 6322.c3. Medidas: Diametro Interno 110mm, Didmetro de Salida 240m,
Anchura del Anillo  50mm
d) Temperatura de trabajo entre 35y 70 °C (95 hasta 158 °F

14
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CheckList
Nombre del Equipo: MOLINO 2
Encargado de Equipo:
Realizo Inspeccion:
Hora y Fecha:
Elemento Excelente Buena Mala Unidad

Condicion del cuerpo

Temperatura de motor

Temperatura de baleros
de motor

Estado de poleas

Amperaje de motor

Temperatura de
rodamientos

Temperatura de bandas

Lubricacion de catarinas

Tornillos de sujeciéon de
implementos

Desgaste de cuchillas

Lubricacion y estado de
engranes

Tension bandas

Torque de Cuchillas

Botoneras

Contactores

Observaciones:

15



Lavadora

Equipo que sirve para la limpieza y descontaminado del material una vez molido. Esta
cuenta con una tina de 125cm de altura y 135cm de diametro para una carga de trabajo
de 300Kg.

Motorreductor

Tina /

Piston neumatico wme——"

FIGURA 9: Lavadora para plastico triturado.
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Componentes de Equipo:

Motorreductor: Trifasico marca ANSE de 5HP, modelo 00518ET3EM.184TC, y de
1755RPM, de 230/460V

a) Funcionamiento eléctrico y mecanico.
b) Temperatura 45°C.

c) Condicion de catarinas.

d) Consumo de amperaje libre.

e) Consumo de amperaje con carga.

Tina de acero inoxidable
a) Observacioén visual de dafos o fugas.

Piston
a) Parker 02.00 CBB2MAU534C
b) Desplazamiento de vastago libre
c) Fugas de aire.

FIGURA 10: Piston Neumatico.
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Nombre del Equipo:
Encargado de Equipo:

CheckList

LAVADORA

Realizo Inspeccion:

Hora y Fecha:

INSTITUTO TlECI'\I(IIL(](;‘nIC.O®
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Elemento

Excelente

Buena

Mala

Unidad

Condicion del cuerpo

Temperatura de motor

Temperatura de baleros
de motor

Estado de poleas

NA

Amperaje de motor

Temperatura de
rodamientos

Temperatura de bandas

NA

Lubricacion de catarinas

Tornillos de sujecion de
implementos

Desgaste de cuchillas

NA

Lubricacion y estado de
engranes

Tensién bandas

NA

Torque de Cuchillas

NA

Botoneras

Contactores

Observaciones:
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Tina de Flotacion
Equipo atil que después del proceso de lavado este separa el material plastico de
solidos que son desechos y que puedan dafar los equipos de los siguientes procesos.

FIGURA 11: Tina de flotacion.

Motorreductor: Trifasico Marca ANCE de 220/440V, 1.5HP

a) Funcionamiento eléctrico y mecéanico
b) Temperatura 40°C

c) Consumo de amperaje libre

d) Consumo de amperaje con carga

19



FIGURA 12: Motorreductor de tina de flotacion.

Tambores de separacion

De 485mm de Didmetro x700mm de Longitud. Observacion visual que puedan tener
orificios y se filtre el agua en su interior y ocasione mayor peso que tenga que mover el

motorreductor, que estén golpeadas o sueltas las paletas de separacion de sélidos y no
hagan su funcién.

FIGURA 13: Tambores de separacion.
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Rodamientos

a) Tipo de lubricacion y gramos

b) Estado de rodamiento optimo

c) Tipo de balero

d) Temperatura de trabajo entre 35y 70 °C.

Bomba

FIGURA 14: Rodamientos y catarinas de tina de flotacion.

a) Funcionamiento eléctrico y mecéanico
b) Temperatura 45°C

c) Condicion de polea

d) Consumo de amperaje libre

e) Consumo de amperaje con carga

FIGURA 15: Bomba de recirculaciéon de tina de flotacion.
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Nombre del Equipo:

Encargado de Equipo:

CheckList

TINA DE FLOTACION

Realizo Inspeccion:

Hora y Fecha:

INSTITUTO TlECI'\I(IIL(](;‘nIC.O®
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Elemento

Excelente Buena

Mala

Unidad

Condicion del cuerpo

Temperatura de motor

Temperatura de baleros
de motor

Estado de poleas

NA

Amperaje de motor

Temperatura de
rodamientos

Temperatura de bandas

NA

Lubricacion de catarinas

Tornillos de sujecion de
implementos

Desgaste de cuchillas

NA

Lubricacion y estado de
engranes

Tensién bandas

NA

Torque de Cuchillas

NA

Botoneras

Contactores

Observaciones:

ANEXOS

22



ANEXO 1

RODAMIENTOS

Carga Radial

Los rodamientos que principalmente han de soportar cargas radiales, se llaman
rodamientos radiales. Tienen un angulo de contacto nominal de a0 _ 45°. Los
rodamientos de rodillos soportan mayores cargas radiales que los rodamientos de

bolas de igual tamafio.

Los rodamientos de rodillos cilindricos tipo N y NU Unicamente resisten cargas radiales.

Los otros tipos de rodamientos radiales soportan cargas radiales y axiales.

Rodamientos radiales con un s'mgulo de contacto nominal o, = 45° principalmente para cargas radiales a = rodamiento

rigido de bolas, b = rodamiento de bolas de contacto angular, ¢ = rodamiento de rodillos cilindricos NU, d = rodamiento

de rodillos conicos, e = rodamiento oscilante de rodillos

e

0g=0°

Carga Axial

Los rodamientos que principalmente han de soportar cargas axiales (rodamientos

.

] L
o =45° 0g=0°
b C

0y £45°

T

(A1)

] 7
Wttt

FIGURA 16: Descripcion de rodamientos de carga radial.

axiales), tienen un angulo de contacto nominal a0 _ 45°.
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Segun su disefio, los rodamientos axiales de bolas y los rodamientos axiales de bolas
de contacto angular son capaces de absorber fuerzas axiales en sentido Unico o en
ambos sentidos. Cuando existen fuerzas axiales muy elevadas, se prefieren
rodamientos axiales de rodillos cilindricos o rodamientos axiales oscilantes de rodillos.
Los rodamientos axiales oscilantes de rodillos y los rodamientos axiales de bolas de
contacto angular, de simple efecto, absorben cargas combinadas axiales y radiales.
Los demas tipos de rodamientos axiales solamente absorben cargas axiales.

Rodamientos axiales con un angulo de contacto nominal de o, = 45° principalmente para cargas axiales a= rodamiento
axial de bolas, b = rodamiento axial de bolas de contacto angular, ¢ = rodamiento axial de rodillos cilindricos, d = roda-
miento axial oscilante de rodillos.

£ 3
yr“k\\\\\\\\\\\\\

)

y

!

FIGURA 17: Descripcion de rodamientos de carga axial.
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TABLA 1: Tipos de Rodamientos y sus caracteristicas
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Tipo de rodamiento

Caracteristicas:

Cargaradal

Carga axial sn ambas
dimasiorms

nal oo ajuste deslizara

Comparsacian longtudi-

e rEacion
desalineaciaes

Fundomarmiants
silencioss

@ uro o ambos lados

Obturas idn
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[ =1]

Rodamientos
e rodllios Conicos
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Aodamientos oscllantes
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[=1
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[=1

Aodamientos axlales de
baolas

OO0
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1=
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Rodamientos axlales de
rodilos ciindrcos:

Aodamientos axlales oscl-
lantes de rodilcs

OO0 ]0|0
OO0 ]0|0

OO0 ]0|0

Rodamientos con anllo
o sujBcion

i

e 00000 e e e

e e e e e e e

@
@

O 0 0 e 0 0 e 0O 0O @|mnm:

~Al MONOANCII-AI-AN M NG

w

OO ® @ @ O ©® OO @ |wwume

CHGCHGI I ARGV Rl Rl C
SHOMONCAHCHONGICAHCAG,

OO0 |0|0|0|0 | @ | @O |eme==

@ OO0 000|® 0|0

aeleoe~~eeeo
olojoe e elea e

aleeeoeo=~eee

O

TABLA 2: Tipos de Rodamientos y sus caracteristicas

~=f— Aodamientos indviduales y rodamientos en tandem en un sentide &) para mortaje por parejas
¢ Imitada aptiud para montale por parejas
o) tambén con manguitos de montaje ¢ desmoniaje

g} rodamientos con anlios de SUjacion y axlales de bolas con conbraplaca compensan desalineaciones durante & montaje
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ANEXO 2: Lubricacién

Relubricacion desde una vez a la semana hasta una vez al afo.

M1 =D - B - X, partiendo de un factor

Semanal: X = 0,002

Mensual: X = 0,003

Anual: X = 0,004

M1 en cm3

D = diametro del rodamiento [mm]
B = anchura del rodamiento [mm]

A mayor velocidad

Menor viscosidad

A menor velocidad

Mayor viscosidad

A mayor temperatura

Mayor viscosidad

A menor temperatura

Menor viscosidad

A mayor carga

Mayor viscosidad

A menor carga

Menor viscosidad

TABLA 3: Reglas bésicas para la seleccion del lubricante.

Velocidad

Temperatura

Baja de 0 a 450 RPM

Normal de 10°C a 35°C

Media de 450 a 900 RPM

Media de 35°C a 60 °C

Alta de 900RPM

Alta 60°C

TABLA 4: Clasificacion de la velocidad y la temperatura de trabajo
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Equipo Relubricacion | Cambio
Reductor con Semanal 8/ 10
aceite meses.
Engranajes Diario

abiertos (aceite)

Engranajes Semanal

abiertos. (grasa)

Sistema Semanal

centralizado de

circulacion

Sistemas Semanal 10 meses
hidraulicos.

Lubricadores en

linea de aire. Diario

Acoplamientos Semanal

con grasa

Motores trimestral Anual
eléctricos

TABLA 5: Frecuencia de relubricacion y cambios de lubricantes para los diferentes
equipos

Engrase de motor

A velocidades muy bajas, el ventilador del motor pierde su capacidad de refrigeracion.
Si la temperatura de trabajo de los rodamientos del motor es de = 80° C (se comprueba
mediante la temperatura de superficie de los rodamientos de los escudos), deben
utilizarse intervalos de engrase mas cortos o grasa especial (grasa de presion extrema
0 engrase de altas temperaturas).

El intervalo de engrase debe dividirse a la mitad para cada aumento de

15° C en la temperatura del rodamiento por encima de + 70° C.

28



Temperatura ambiente, * C a0 40 45 50 55 &0 To il

Fotencia permitida,
% de potencia nominal W07 100 965 93 a0 865 7O 70

A tura sobre el nivel del mar, m 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000

Potencia permitida, 100 5 a2 &8 84 B0 76
% de potencia nominal

TABLA 6: Temperaturas de Motores

Anclaje de motor y clasificacion de motores

El anclaje debe ser suficientemente firme como para soportar las fuerzas que puedan
aparecer en caso de un cortocircuito trifasico. El par de cortocircuito es basicamente
una oscilacion sinusoidal amortiguada y, por lo tanto, puede presentar tanto valores
positivos como negativos. El esfuerzo sobre el anclaje puede calcularse con la ayuda
de las tablas de datos del catalogo del motor y con la formula siguiente:

F=0,5xgxm+4xTmax

A
Donde F = esfuerzo por lado, N
G = aceleracion gravitacional, 9,81 m/s2
M = peso del motor, kg
Tmax = par maximo, Nm
A = distancia lateral entre los agujeros en las patas del motor, m
Grado de proteccion
Es la proteccion del motor contra la entrada de cuerpos extrafios (polvo, fibras, etc.),
contacto accidental y penetracion de agua.
Asi, por ejemplo, un equipamiento a ser instalado en un local sujeto a chorros de agua,
debe poseer un envoltorio capaz de soportar tales chorros de agua, bajo determinados
valores de presion y angulo de incidencia, sin que haya penetracion que pueda ser
perjudicial al funcionamiento del motor.
El grado de proteccién es definido por dos letras (IP) seguido de dos digitos. El primer
digito indica proteccion contra la entrada de cuerpos extrafios y contacto accidental,
mientras el segundo digito indica la proteccion contra la entrada de agua.
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mE g www.weg.net

1° Digito

Digito

Indicacion

(=T & ) I - 4% B LN R

Sin proteccidn

Proteccion contra la entrada de cuerpos extrafios de dimensiones superiores a 50 mm
Proteccion contra la entrada de cuerpos extrafios de dimensiones superiores a 12 mm
Proteccion contra la entrada de cuerpos extrafos de dimensiones superiores a 2,5 mm
Proteccion contra la entrada de cuerpos extranos de dimensiones superiores a 1,0 mm
Proteccion contra la acumulacion de polvos perjudiciales al motor

Totalmente protegido contra el polvo

2° Digito

Digito

Indicacion

o~ WM = o

Sin proteccion

Proteccion contra gotas de agua en la vertical

Proteccion contra gotas de agua hasta la inclinacion de 15° en relacion a vertical
Proteccion contra agua de lluvia hasta la inclinacion de 60° en relacion a vertical
Proteccion contra salpicaduras provenientes de todas direcciones

Proteccion contra chorros de agua provenientes de todas las direcciones
Proteccion contra olas de agua

Inmersion temporaria

Inmersién permanente

TABLA 7: Clasificacion de los motores
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ANEXO 3

Pernos

Grado de Dureza o

O

%

o

SAE 2 SAE 5 SAE 8
Marcas L) Sin Marcas 3 lineas 5 lineas 6 lineas
0 Acero al carbono
Material Acero al carbono Acero al carbono Acero al carbono templado

templado

Tension Minima L]

74 libras por pulgada

120 libras por
pulgada

133 libras por pulgada

150 libras por pulgada

TABLA 8: Identificacién de Pernos

Tipo de Perno

Variacion del Torque

Corriente Lubricado con Aceite

Reducir 15 a 25%

Corriente con Tefl6n o Grasa

Reducir 50%

Cromado Lubricado

Sin Cambio

Plateado Cadmio Lubricado

Reducir 25%

Plateado Zinc Lubricado

Reducir 15%

TABLA 9: Variaciones del Torque y Apriete que se debe aplicar segun el tipo

de perno vy la condicién de lubricacion.
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Grado @ 2 2 5 5 7 7 8 8
Diametro Hilos por . . con .
Pulgadas oulgada SECO |[con Aceite | SECO |con Aceite | SECO Aceite SECO | con Aceite
1/4 20 4 3 8 6 10 8 12 9
1/4 28 6 4 10 7 12 9 14 10
5/16 18 9 7 17 13 21 16 25 18
5/16 24 12 9 19 14 24 18 29 20
3/8 16 16 12 30 23 40 30 45 35
3/8 24 22 16 35 25 45 35 50 40
7/16 14 24 17 50 35 60 45 70 55
7/16 20 34 26 55 40 70 50 80 60
1/2 13 38 31 75 55 95 70 110 80
1/2 20 52 42 90 65 100 80 120 90
9/16 12 52 42 110 80 135 100 150 110
9/16 18 71 57 120 90 150 110 170 130
5/8 11 98 78 150 110 140 140 220 170
5/8 18 115 93 180 130 210 160 240 180
3/4 10 157 121 260 200 320 240 380 280
3/4 16 180 133 300 220 360 280 420 320
7/8 9 210 160 430 320 520 400 600 460
7/8 14 230 177 470 360 580 440 660 500
1 8 320 240 640 480 800 600 900 680
1 12 350 265 710 530 860 666 990 740

TABLA 10: Identificacién de pernos y torque
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Metodologia

La metodologia utilizada fue la de observar el funcionamiento de operacion de cada
una de los equipos dentro de su area de trabajo para valorar las condiciones vy
exposiciones a las que se encuentran y asi ir tomando las medidas necesarias para
prevenir y disminuir las fallas m&s comunes que estas presentan para lo cual se
tuvieron que sacar datos de las ultimas ocasiones en que fueron corregidas de igual
forma se utilizaron dispositivos como lo es el multimetro para verificar los consumos de
corriente para saber si los motores eléctricos trabajaban con las especificaciones que
en su placa principal contenia y si tenian excesos en el consumo de este se revisarian
los componentes del equipo para encontrar alguna posible falla la cual impediria que
realizara sus funciones correctamente.

Molino 1:

Desfogue de material y limpieza de la caja de molino, deshabilitar interruptor principal,
interruptor de control y presionar paro de emergencia, aflojar tornillos de sujecién para
sellar tapa de molino iniciar con el desarme de tornilleria de las navajas del rotor y fijas,
vuelta o cambio de navajas con el ajuste de distancia entre navajas de rotor y fijas que
se requiere al igual que él y torque, reapriete de tornilleria en contactores y botoneras
de la caja de control.
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Desfogue de material

Desenergizar equipo
\’

Aflojar pernos de la caja de
molino

Levantamiento y sujeciéon de caja

Retiro de pernos de navajas para proceder al su
retiro

Limpieza y soplado de barrenos de pernos de las
navajas

Observacion de
cualquier otro
desperfecto

Engrase de rodamientos y
ajuste de botonerasy
contactores

Reemplazo de navajas (sujecion,
alineamiento y terqueado)

|

Quitar sujecion de caja reacomodarla y poner los
pernos sujetadores

v

Puesta en marcha y entrega de equipo
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Molino 2:

Desfogue de material y limpieza de la caja de molino, deshabilitar interruptor principal,
interruptor de control y presionar paro de emergencia, aflojar tornillos de sujecion para
sellar tapa de molino iniciar con el desarme de tornilleria de las navajas del rotor y fijas,
vuelta o cambio de navajas con el ajuste de distancia entre navajas de rotor y fijas que
se requiere al igual que él y torque, reapriete de tornilleria en contactores y botoneras
de la caja de control.
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Desfogue de material

Desenergizar equipo

Aflojar pernos de la caja de
molino

v

Levantamiento y sujecion de caja

Retiro de pernos de navajas para proceder al su
retiro

V2

Limpieza y soplado de barrenos de pernos de las
navajas

v

Observacion de
cualquier otro
desperfecto

Engrase de rodamientos y
ajuste de botonerasy
contactores

Reemplazo de navajas (sujecion,
alineamiento y torqueado)

Quitar sujecion de caja reacomodarla y poner los
pernos sujetadores

A

Puesta en marcha y entrega de equipo
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LAVADORA:

Desfogue de material y limpieza de tina, deshabilitar control principal y presionar paro de
emergencia. Los siguientes pasos son los de checar que la tina no tenga abolladuras y/o
rupturas que ocasionen fugas de agua con sosa caustica, chequeo de las valvulas de entrada
de agua que no estén obstruidas por sarro o algun otro material, cheque de catarinas y cadena
gue estén haciendo bien su funcion y si tiene desgaste excesivo buscar la causa de ella,
chequeo de las lineas de alimentacién del Motorreductor asi como el estado del lubricante,
reapriete en bornes y tornilleria de caja de control.
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Desfogue

v

Desenergizar equipo

v

Chequeo y reapriete de
botoneras y contactores

v

Observacion visual del estado de la

Ajuste a pernos de aspas de lavado

tina
4 A
Chequeo de lineas de alimentacion a
Motorreductor A
\ J
4 A
Chequeo nivel de aceite y estado
L J

o~

Puesta en marchay
entreaa de eauino

/
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Tina de Flotacion:

Desfogue de material y limpieza de tina, deshabilitar control principal y presionar paro
de emergencia tanto del Motorreductor como el de la bomba de recirculacion. Los
siguientes pasos son los de checar que la tina que no tenga abolladuras y/o rupturas
gue ocasionen fugas de agua, revision de las entradas de agua que no estén tapadas
por sarro o0 algun otro material. Checar que las lineas de alimentacién del
Motorreductor que estén bien instaladas, que las cadenas y catarinas no estén
obstruidas por cualquier otro material 0 que tengan desgaste excesivo y si es asi
solucionar la causa. Verificar que los tambores de separacién no estén dafiados y giren
libremente.

Checar la bomba de recirculacion, sus lineas de alimentacion, el calentamiento o que la
entrada de agua no este obstruido (Difusor) por otro material que impida su trabajo.

Desfogue

Desenergizar equipo

Chequeo y reapriete de
botoneras y contactores

Observacion visual del estado de la

tina
Chequeo de lineas (Chequeo visual A (Che ueo de ) Cheque de Il'.n’eas
de alimentacion a de tambores de cata?inas de alimentacion a
Motorreductor ., y bomba de
seéparacion cadenas recirculacién
(Golpeados o (lubricacion y
rotos) estado)
\ VAN J J{
Chequeo nivel de aceite y Chequeo de difusor
estado

Puesta en marchay
entreaa de eauipno
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Resultados

Los resultados a obtener seran muy favorables para la empresa ya que se tomaron los
datos més indispensables y chequeos de cada uno de sus equipos mas sobresalientes
asi como de cada uno de sus componentes, detallando desde el lugar donde se
desarrolla la operacion de trabajo a realizar, los mecanismos, los voltajes al arranque
con carga y sin carga, temperaturas de sus motores y rodamientos, medidas de
accesorios, tipo de lubricacion y ajustes.

Esto beneficiara la produccion e insumos si se toma en cuenta cada uno de los datos
obtenidos para que con anticipacion prevenir y minimizar las correcciones que a
menudo son mas costosas y conllevan tiempos muertos por no haber planificado ni
tener las herramientas y refacciones a utilizar.

DIAGRAMA DE FLUJO
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Conclusions

A good way to lead a better quantity and quality in addition low production input costs ,
is to carry out a planning through preventive maintenance on equipment of the
production process by minimizing failures preventing the damage from getting worse
and bringing more costly corrections due to minimal fails, this method of preventive
maintenance is very efficient because it can be applied in any workplace.

Preventive maintenance plan has the advantage of short or long term downtime of
machines and equipment that are in production for early have the tools , parts and
personnel necessary to perform the maneuver and the use of staff the downtime to
perform other activities.
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Programa de actividades Cronograma de actividades

Actividades por Quincena

Ago-la

Ago-2a

Oct - la

Observacion de funciones de los
equipos

Chequeo de fallas mas comunes

Obtencion de variables de cada
equipo asi como sus fallas mas
comunes

Observaciones en mantenimiento
correctivo de equipo

Vaciado de datos de refacciones de
equipo en archivo

Redaccion de informes sobre la
optimizacién para entregar a la
gerencia.
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