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OBJETIVOS DE LAS PPS PARA LA UTN

Adquirir experiencia laboral como futuro ingeniero en el ambito de una

estructura empresarial organizada:

*
*

Desde el punto de vista de los conocimientos tedricos aplicados en la
practica
Desde el punto de vista de las relaciones humanas

OBJETIVOS DE LAS PPS PARA TASSAROLI S.A.

Realizar las siguientes actividades en el Area de Mantenimiento e Ingenieria

de Planta de la EMPRESA:

*

-+

Relevamiento y actualizacion del diagrama unifilar de la instalacion neumatica
de la empresa.

Analisis de la ubicacion de los pulmones instalados en la planta.

Analisis de consumos y presiones de linea para verificacion y correcta
ubicacion de los pulmones.

En funcion de los relevamientos realizados analizar la secuencia de entrada y
de equipos neumaticos con el fin de garantizar la plena produccién.

Gestion del sistema operativo del personal de mantenimiento

ALCANCE DEL PROYECTO
El alcance de este proyecto abarca:

Relevamiento y control del consumo de aire comprimido de la empresa
TASSAROLI S.A. para un funcionamiento estable en plena produccion,
estableciendo soluciones a los problemas encontrados en planta (Reforma en
la sala de compresores para correcto funcionamiento de los mismos)

Relevamiento y verificacion de correcto dimensionamiento de tuberias de aire
comprimido ubicadas en la planta

Verificacion de una correcta ubicacion de los pulmones colocados y
determinar si es necesario la implementacion de otro pulmén.

Determinacion y céalculos de secadores de filtros de linea

Ubicacién, reparacién y control de pérdidas de aire

Reestructuracion de sala de compresores para dar mayor seguridad a los
operarios.
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INTRODUCCION SOCIAL

Todo comenzé a partir de un llamado por teléfono en la manana de
parte de recursos humanos de Tassaroli S.A. diciendo que la facultad le pasé
mi numero y me pregunté si estaba dispuesto a hacer las Practicas
Profesionales Supervisadas. De inmediato tomé vuelo ya que mi suefio era
hacerlas en Tassaroli S.A. y le dije que si, por lo cual me puso fecha para
entrevistarme al otro dia del llamado.

En la entrevista habian 2 personas de recursos humanos (Lujan y
Federico), la chica me preguntaba y el chico tomaba nota a un costado. Al
finalizar la entrevista me dijo que habia quedado seleccionado para hacer las
practicas dentro del area de mantenimiento e iba a tener una charla con el
responsable de esa area (Ariel Ponce).

Sabiendo que estaba confirmado por parte de la empresa me puse en
contacto con mi profesor Ing. Duilio Chiacchio, el cual me asesor6 de todos
los pasos a seguir para poder realizar las practicas en forma segura y prolija
de acuerdo a la materia.

Teniendo firmado el anexo 2 y el acuerdo individual comencé las
practicas el 31 de Octubre del 2014, ese dia tuve la charla con el jefe de area
y una induccion de Seguridad e Higiene a cargo del encargado del area de
Seguridad e higiene dentro de la empresa.

Al segundo dia mi tutor de las P.P.S. el Ing. Andrés Pérez me di6 un
recorrido por la planta, me presenté a los mecanicos que iban a trabajar
conmigo, me explico las tareas a realizar y me marcé los objetivos a cumplir
dentro de la empresa.

HISTORIA DE LA EMPRESA

TASSAROLI es una empresa metalmecénica creada en el afio 1953 y desde
entonces ofrece un servicio de primera calidad, gracias a su organizacion, tecnologia
de avanzada y personal altamente capacitado. Desarrolla trabajo en tres grandes
unidades: Petréleo y Gas, Mineria y forjados para la industria.

En su importante departamento de ingenieria propia se calculan, disefian y
desarrollan los diferentes proyectos.
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La empresa cuenta con un establecimiento industrial donde se integran el
area de ingenieria con las plantas de mecanizado, forja, tratamientos térmicos y
caldereria. Procesos de disefo y fabricacién certificados bajo normas de calidad ISO
9001:2008, y mas de 50 afnos de mejora continua, posicionan a la Empresa y a sus
productos como referentes en el mercado internacional

PRODUCTOS Y SERVICIOS

PETROLEO Y GAS

Fabrica y provee lineas de productos para Sistemas de Punzado, Sistemas de
Inyeccién de Agua y Gas Lift, repuestos de bombas y equipos. Esto se complementa
con el mantenimiento de stocks en bases de apoyo cercanas a los yacimientos,
desde donde también se brinda asistencia técnica especializada en el uso de estos
productos. Adicionalmente se brindan servicios de campo especificos tales como:
Reparacion y Mantenimiento de Véalvulas y Servicios de Limpieza de Pozos con
Motores de Fondo.

CANONES DE PUNZADO

Disefa, produce y distribuye una completa y variada linea de cafiones de
punzado y accesorios de conexién y disparo, ofreciendo en cada caso a sus clientes
la mejor solucién técnica y econdémica de acuerdo a:

« Sistema de disparo, ignicion y bajada requeridos

* Tipos de carga seleccionadas o disponibles
+ Configuracién o perfil de capas a punzar

* Presiones de trabajo esperadas
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MANDRILES DE BOLSILLO LATERAL - MBL (SPM)

Disefio, fabricacién y distribucién de una variada linea de mandriles de bolsillo lateral
para alojamiento de véalvulas reguladoras de Gas Lift o de Inyeccion Selectiva de
Agua.

¢y ©

VALVULAS REGULADORAS PARA INYECCION DE AGUA (WFR)

Diseno, fabricacion y distribuciéon de una completa linea de valvulas reguladoras de
caudal utilizadas para la inyeccién selectiva de agua en recuperacién secundaria.
Las caracteristicas destacables de las valvulas Tassaroli son:

» Caudal constante entregado ante modificaciones de Presion Diferencial

* Alta duracion, minimizando asi el costo de intervenciones del pozo

« Utilizacion de los materiales inoxidables méas aptos para cada tipo de servicio
especifico.

* Diversas opciones de disefo para condiciones extremas: alto caudal, alto
diferencial de presién, etc.

MINERIA

Disefa, fabrica y provee lineas de Productos de perforacion para Exploracion
y Produccion, y Pernos para Molinos de Trituracion. Se fabrican a pedido Repuestos
de Bombas de Impulsién para mineral o ductos y elementos para perforacion y
encamisado de pozos de geotermia.

BARRAS Y ACCESORIOS PARA PERFORACION

Diseno, fabricacion y distribucion de una
variada linea de Barras y Accesorios para
Columnas de Perforacion.
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BARRAS Y ACCESORIOS PARA AIRE REVERSO

Diseno, fabricacion y distribucién de una completa linea de barras y accesorios para
sistemas de aire reverso.

FORJADOS PARA INDUSTRIA

Fabrica y provee productos forjados para la industria automotriz, agricola,
petrolera, ferroviaria, minera y otras bajo disefos y especificaciones proporcionados
por los clientes. Mediante previo acuerdo con los mismos también se brinda un
Servicio de entrega "Just in Time" y de mecanizado de piezas segun requerimiento.

EXTREMOS DE DIRECCION CUERPOS Y OTROS ASIENTOS Y VALVULAS PINONES, CORONAS Y
COMPONENTES DE VALVULAS PARA BOMBAS ENGRANAJES
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LAY OUT DE LA EMPRESA
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UNIFILAR DE LA PLANTA

NAVE TUBULARES

NAVE MECANIZADO

NAVE FORJA

N NAVE CALDERERIA

NAVE CARRIER

GRANALLADORA

AREAS DENTRO DE LA EMPRESA:

v DPTO. DE INGENIERIA
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SITUACION ACTUAL DE LA RED DE AIRE COMPRIMIDO

Cuando se habla de caudal, el tema parece estar claro, sin embargo es bien
diferente hablar del caudal que el compresor puede suministrar y del caudal
necesario para el correcto funcionamiento del equipo de la planta.

En una primera intencion parece facil pensar que el consumo total es la simple suma
de los consumos parciales, sin embargo esto no es cierto dado que el consumo no
es continuo sino alternado.

Se hace necesario, entonces, hacer un estudio de las superposiciones del
funcionamiento de los equipos para determinar un “factor de simultaneidad”.

En general este calculo no es para nada exacto por lo que resulta conveniente,
frente a varios resultados, adoptar el mas exigente. (Mayor caudal).

En la empresa se estima una demanda elevada debido al consumo de ciertas
maquinas que detallaremos a continuacién de la nave de Forja cuando la empresa
se encuentra trabajando en plena produccién. La fabrica consta de multitud de
maquinas tornos, centros de mecanizado, etc. cuyos cilindros neumaticos requieren
un suministro de aire bastante continuado. Los hornos, granalladoras y brazos
robotizados ubicados en zona de caldereria y punzado, asi como las lineas de
pintura, brochadoras y pulidoras de carriers de la nave carrier, ademas de prensa
hidraulica, martillo neumatico y retopadoras de la nave de forja. Ademas de todo
ello, la gran mayoria de puestos de trabajo cuentan con pistolas de soplado para la
limpieza de herramientas.

A la hora de realizar las estimaciones se ha procurado observar con bastante
detalle la cantidad de tomas que derivaban de cada una de las acometidas de la red
aunque, debido a la complejidad de la misma, no siempre se podia determinar
donde tenian lugar las conexiones.
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El caudal suministrado por el compresor debe adaptarse al consumo general
de los diferentes elementos de trabajo de la planta.

Para determinar el consumo habra que anadirle un porcentaje por perdidas de
aire admisible por fugas, asi como sumarle otro porcentaje adicional para prever
posibles ampliaciones.

FASES Y DESARROLLO DEL PROYECTO

El proyecto ha consistido principalmente en un relevamiento de la red de aire
comprimido, la generacion de una base de datos en Excel, flexible y versétil ante los
continuos cambios que se puedan generar en ella, y la extraccién de conclusiones y
mejoras en base a éstas para un desarrollo eficiente y éptimo de la red.

Las fases que han comprendido este proyecto cronolégicamente han sido las
siguientes:

1) Se Recorri6 a pie todas las naves de la empresa para trazar el ramal primario
y secundario de la caneria de aire, asi como las conexiones a las maquinas y a los
sopletes, detallando diametros de tuberias.

Esta fase supuso semanas de recopilacion de datos debido a la extension
geografica de la industria estudiada y a la ingente cantidad de acometidas y
derivaciones instaladas, amén de otros factores que dificultaron la tarea como
pueden ser la falta de visibilidad y/o inaccesibilidad de algunas zonas.

2) A la par se ha llevado en una base de Excel las maquinas en los diferentes
sectores que se encontraban funcionando con aire comprimido

3) Tras ello, se recopilé informacién sobre consumos en las distintas maquinas
partiendo de los manuales de operaciones de algunas de ellas almacenados en el
Departamento de Mantenimiento. Su funcionamiento neumético interno (cilindros,
soplados...) era imposible de conocer a simple vista, lo que en la mayoria de los
casos suponia un grave inconveniente, por lo tanto, segun planos se calculé sus
consumos y se preguntaba a diferentes operarios con experiencia en el sector.

Los relacionados con pistolas de soplado, tornos, etc. se consultaron en
diversas paginas web relacionadas con el tema y, en otros casos, por falta de
informacidn, se consulté con operarios experimentados.

4) Una vez agregados los valores de consumo a la base de Excel, se realizaron
los célculos necesarios para comprobar si la red de aire estaba convenientemente
colocada para la demanda de aire que exigia la empresa asi como los calculos para
determinar como deberian dimensionarse los tramos de forma correcta. Se
comprobé si los compresores actualmente instalados eran capaces de sostener la
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Y

demanda de consumo en plena produccion, las cuales se estimaron con los valores
aportados por la base de datos previamente elaborada

5) Luego se calculé la caida de presion en el punto mas alejado y con mas
consumo para verificar si las caferias eran adecuadas para el consumo de las
maquinas.

Ademas se calculé las pérdidas para las canerias que tendria que llevar para
que funcionen en plena produccion en condiciones adecuadas.

6) Se comprob6 igualmente si el conjunto de depésitos de aire conectados en
toda la red soportaban los picos de demanda en funcién del caudal proporcionado
por los compresores.

7) A partir de lo anterior se han propuesto diversas mejoras en funcién a la
conveniencia del duefio de la empresa, buscando razonabilidad en precio de
equipos.

CONSUMOS DE AIRE DE MAQUINAS NEUMATICAS

Para obtener el consumo de aire de las diferentes maquinas se buscé en los
manuales, paginas web, se calculd y se hablé con diferentes operarios con
experiencia segun la maquina.

Dichos célculos de consumos se encuentran en el ANEXO

CALCULO TUBERIAS Y PERDIDAS DE CARGAS DEL SISTEMAEN
PLENA PRODUCCION Y EN PRODUCCION NORMAL

Para el Calculo de las tuberias primarias y secundarias se utilizaron 3
métodos, uno analitico y 2 métodos graficos. De los mismos se sacaron las pérdidas
de cargas para poder obtener las pérdidas de cargas totales.

Ver calculos en ANEXO
COMPRESORES

La Empresa dispone de una sala de compresores con tres compresores. La
cual se encuentra situada a lo alto junto a la nave 3 (Nave de Forja). Los
compresores de aire SULLAIR son de tipo tornillo rotativo con inyeccion de aceite
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Figura 2-1 Compresor de aire de Tornillo Rotativo Sullair — Refrigeracién por aire (Esquema
t/oico de componentes)

VALVULADEPRESION
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REFRIGERADOR
= AIREFLUIDO
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1. Coh1presor Ne 1

Presion maxima 7 kg/cm2

Potencia 75 HP

Caudal FAD Cagi / Pneurop PN2CPTC2 = 9,3 m3/min
Presion maxima de trabajo 14,375 kg/cm2

Pot absorbida a plena carga: 80 BHP

Lubricante: Sullube 32

Capacidad de refrigeracion: 34 lts

2. Compresor N°2

Presion maxima 7 kg/cm2

Potencia 75 HP

Caudal FAD Cagi / Pneurop PN2CPTC2 = 9,3 m3/min
Presion maxima de trabajo 14,375 kg/cm2

Pot absorbida a plena carga: 80 BHP

Lubricante: Sullube 32

Capacidad de refrigeracion: 34 lts

3. Compresor N° 3

Presion maxima 7 kg/cm2

Potencia 150 HP (112,5 KW)

Caudal FAD Cagi / Pneurop PN2CPTC2 = 19,2 m3/min
Presion maxima de trabajo 14,375 kg/cm2

Pot absorbida a plena carga: 160 BH
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PULMON:
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Pulmon N2 1

Vol = 7,5m3

Material SAE 1020

®=400mm

Largo total = 650 mm

Espesor medio min = 3,17 mm
Espesor de chapa 1/8” (3,17 mm)

Pulmon N2 2

Vol = 10m3

Chapa negra SAE 1010
Qexterior = 1730 mm
Qinterior = 1710 mm

A ambos Pulmones se les realizaron Pruebas hidraulicas
Pres de trabajo 6 kg/cm2

Pres max de trabajo 8 kg/cm2
Pres. de prueba hidraulica 9 kg/cm2
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SOLUCIONES A PROBLEMAS DE AIRE EN LA EMPRESA

1. COMPRESORES DE ACUERDO AL CONSUMO NORMAL Y EN PLENA
PRODUCCION

X El consumo para una produccion normal los 3 compresores se encuentran
bien seleccionados.

X Para un consumo en plena produccién el primer problema es que con 3
compresores (uno de 150hp, y dos de 75 hp) dan un caudal de 37,8 m3/miny la
empresa en plena produccién demanda 45.36 m3/h

Por lo tanto las soluciones a estos problemas son:

> Vender un compresor de 75 hp y comprar uno de 150 hp. Con esto los
compresores darian un caudal de 47,7 m3/h recordando que la empresa
demanda 45,36 m3/hs en plena produccion.

> Vender dos compresores de 75 hp y reemplazarlos por dos de 150 hp,
el cual darian un caudal de 57,6 m3/hs recordando que la empresa demanda
45,36 m3/hs. Con este sobre dimensionamiento se pueden automatizar los
compresores para que trabajen en menor rendimiento y/o en secuencia,
alargando mas la vida de los compresores y previniendo posibles fallas

2. CANERIAS PRIMARIAS Y SECUNDARIAS A COLOCAR Y LAS QUE SE
TIENEN ACTUALMENTE DE ACUERDO A LAS PERDIDAS DE CARGAS

« Tramo canReria erie

Necesitamos una caferia de 2” de diametro, actualmente la empresa
cuenta con caferia de 4” de diametro. Por lo tanto no hay problema ya que
esta sobredimensionada.

% Tramo caneria primaria forja

Necesitamos una caferia de 4” de didmetro, actualmente la empresa
cuenta con caferia de 1 1/2"de didmetro. Pero verifica ya que la suma de las
pérdidas de cargas al punto mas desfavorable vale 0.45 y no supera los 0.6

% Tramo caneria secundaria forja

Necesitamos una careria de 3 1/2"de diametro, actualmente la
empresa cuenta con caneria de 1"de diametro. Pero verifica ya que la suma
de las pérdidas de cargas al punto mas desfavorable vale 0.45 y no supera
los 0.6
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% Tramo caneria primaria a-b subterranea

Necesitamos una caferia de 4” de didmetro, actualmente la empresa
cuenta con caferia de 4"de diametro.

% Tramo caneria primaria carrier-granalladora c-d

Necesitamos una careria de 2 1/2"de diametro, actualmente la
empresa cuenta con caneria de 1 1/2" de diametro. Pero verifica ya que la
suma de las pérdidas de cargas al punto mas desfavorable vale 0.45 y no
supera los 0.6

% Tramo caneria secundaria carrier-granalladora c-d

Necesitamos una caferia de 2 1/2"de diametro, actualmente la
empresa cuenta con caneria de 1/2" de diametro. Pero verifica ya que la
suma de las pérdidas de cargas al punto mas desfavorable vale 0.45 y no
supera los 0.6

Perdidas de cargas Total

Las pérdidas de cargas totales es la suma de las pérdidas de cargas de
las caferias primarias y secundarias al punto mas desfavorable, en nuestro
casa la granalladora de la nave carrier

Dichas pérdidas verifican, ya que la suma nos da 0.45 y no tiene que
superar 0.6.

3. MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LOS COMPRESORES

Para mantener una durabilidad larga en los compresores se tendria
que realizar un mantenimiento programado por hora de funcionamiento de los
compresores.

De acuerdo a una charla con la gente de Estecma S.A. aconseja:

e (Cada 1000 hs cambiar filtro y aceite

e (Cada 1000 hs cambiar filtro de aire

e Todas las semanas cada 50 hs realizar limpieza filtro de aire

e (Cada 7000 o 8000 hs o una vez al afio cambiar filtro del separador

e (Cada 200 hs o una vez al mes engrase de rodamientos

e (Cada cambio de aceite revisar limpieza de véalvula reguladora de
presion

e (Cada 50 hs ver aceites en los visores
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Plan de mantenimiento preventivo

Filtro aceite [carfucho blindade)
Limpleza flotante cokector condensado
Limpieza interior radéadar* (3]
Recambio de kits de vdlvulas (4)
Rodamientos modor (segun modela)
Cambio de poleas (segdn modelo)
Acople eldstico (segun modela)
Rodamientos compresor

Tacos anthvbratorios (segln estade)

Correas (segdn rmodela)
Fiftro aceite (cart, Sumergido)
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16000 XX X|X|x]|x|x|x|x|x]|x]|x]x
| Oy cpaal Xlx|x|x|x|x|x|x|x|x]x]lx]|x|x|x]|x]|x
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4. PULMONES

> NAVE DE FORJA Y PUNZONADO

De acuerdo a los calculos con un pulmén de 9.5 m3 abastecera a las naves
de forja y punzonado por 45 segundos, tiempo suficiente para subir a los
compresores y encenderlos. Actualmente contamos con un acumulador de 7.5 m3

ubicado alado de los compresores.

La solucién es colocar el pulmén de 10 m3 ubicado en la nave de mecanizado y
ubicarlo en el lugar del pulmén de 7.5m3
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> NAVE CARRIER, CALDERERIA y MECANIZADO

Una solucién es colocar el pulmén de la nave de mecanizado en la
zona entre nave de carrier, caldereria y mecanizado. Con este pulmén en
dicha zona abastecera a las naves por 50 segundos, la desventaja de usar
este pulmon es que el operario tendra que apurarse a prender los
compresores (distancia aprox del pulmén a compresor = 70m) y la ventaja es
que reutilizamos un pulmén que se encuentra ubicado en un lugar que no
produce trabajo y con esto ahorramos dinero a la hora de comprar uno mas
grande.

Otra solucion es colocar otro pulmén de 14.1 m3 y con esto tendriamos
un tiempo de 1 min y 33 segundos para que el operario pueda prender los
compresores.

v Otra solucion es cerrar el circuito de carieria primaria (VERDE) desde
el punto mas critico (GRANALLADORA) hasta el primer pulmén, y desde el
segundo pulmén al primero. De esta forma tendriamos una presién mas
estable en todo el circuito

NAVE TUBULARES I
NAVE MECANIZADO
NAVE HORJA
H“u NAVE CALDERERIA

NAVE CARRIER

GRANALLADORA
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5. CONTROL Y SOLUCION DE FUGAS DE AIRE

Se calcul6 la cantidad que puede perder de aire a causa de las fugas y el
porcentaje de fugas desde la pagina de KAESER COMPRESORES

12emna WAESER Argertina —Caleulo oe les Fuges

" Asgistencia  Servicios en . 2 Acerca de Articulos Moticias Servicio de
HAESEII P ctos Técnica Linea Cataloges | Referencias Nosotros Contactos Técnicos KAESER | aplicacién laboral
COMPRESORES
ulo de las Fu
Calculo de las Fugas Py P R
Garantia en Linea jUse por favor punto en lugar de coma para indicar bos decimales!
Digeno Tadimensional Las flechas azulles indicadas contienen resultados
» Toolb: Mas informacian
oojbox
1 M i
Conyessiones * Unidades 51 p—
Candensadas Unidades US Parzanal
Racuparaciin de Calor Seminarios sobra Aire
Calda de Presian * despresurizando el tanque de almacenamienio Lomprindo
» Fugas e Alre Calcular midiendo ] pericdo minimo de conexion del compresaor Descarga de caidogos
Tamafo del Tanque wolumen del tan - o i Commale de
que de dmacenamienio 7.5 m
Malra Cobice Estandar Conloclo
Demanda de Aire pericda estimado an | medicidn 24.3 min
KAESER Univarsity presion ricialen al tangue de dmacenamients 6.4 bar 4 ;JU.it
presion final en el tenque de dlmacenamieria 3 bar |
cantidad de aire pardido & causa de |as fugas 10494 mmin
porcentaje da fugas 2.7762 k]

Luego se realizé una 1ra medicién indirecta en el cual se controlé el tiempo en
el que descendia la presion en el momento en que se apagaron los compresores no
habiendo ninguna maquina en funcionamiento, y se siguié con un mantenimiento
sobre empaquetaduras de las valvulas, se reemplaz6 valvulas de cortes que
presentaban fugas por deterioro y se reemplazaron mangueras dafadas en las
naves para tratar de llevar la linea azul lo mas horizontal posible.

- - 0] - -
Pérdidas de Aire Comprimido
27 dic 14
45,00 7
5 4
'g 0,00 6
a2
a 3500 .
-i: 30,00
= 4
z 25,00
= 20,00 3
L)
& 15,00
5 2
s 10,00
& 1
E 5,00
F 000 0
1 2 3 4 5 6 7 B
Tiempo (min) | 0,00 3,10 8,00 13,07 18,25/25,00 32,30 40,55
—Presién (Atm) 64 6 55| 5 | 45| 4 |35 3
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Para la segunda medicién de perdida de aire, se logré disminuir dichas
pérdias de aire en 2 hs aproximadamente.

Pérdidas de Aire Comprimido
31 dic 14
120,00 8
§
g 7
& 100,00
o |
] 6
g B 5
3
S 6000 4
S .
s
H] 40,00 :
2 2
§
E 20,00 4
0,00 + 0
1 2 3 4 | 3 6 7 _ 8 [ 9
=——=Tiempo (min) 0 13 29 34 a5 59 75 95 114
=—Presion (atm)| 7 6,5 6 55 5 4.5 4 35 3

6. REFORMA EN SALA DE COMPRESORES PARA BAJAR LA
TEMPERATURA

v Se propuso el montaje de chimeneas con recubrimiento térmico para evacuar
y disipar el calor y en caso de que no de resultado se recurrira a colocar un
extractor dentro de la sala de compresores.
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v Se midié la temperatura entre compresores en un dia con 33° de temperatura
y se obtienen 52°

v Luego se realizaron las chimeneas en las bocas de los radiadores, con sus
respectivas puertas de acceso para que el operario pueda hacer una limpieza en
los radiadores
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v Se los recubre de lana de vidrio para que el calor que sale por los radiadores
no lo absorba la chapa e ingrese a la sala
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v Por dltimo Se tomd una medicion de la temperatura en un dia con la similar al
de la primera medicion, obtienen los siguientes resultados

Como conclusién se observa que la temperatura entre el compresor de 75 HP
y 150 HP descendié 6°C, lo que significa que por cada 6°C (10°F) se logrd un ahorro
del 2% en la potencia del motor segun lo establece normas ISO 50001 (norma
dedicada a la gestion de energia).

Mientras que la temperatura entre los dos compresores de 75 HP descendi6 a
38 °C ya que es justo donde se realiz6 el agujero para colocar un extractor, por lo
que se decide realizar un agujero para colocar un extractor entre los compresores de
150HP y 75HP, y colocar los respectivos extractores de aire.

7. SECADORES Y FILTROS DE LIENA

4 Otro punto a tener en cuenta es la colocacion de un secador, ya que la
temperatura de entrada es muy elevada (97°C) reduciendo el vapor de agua
y la temperatura del punto de rocio a presion del aire comprimido, de esta
forma prevenimos que se condense agua liquida en el sistema, aunque no se
eliminan todos los contaminantes que entran al sistema. Ver célculos en
ANEXO.

v Ademas se tendria que colocar filtros de lineas para que eliminen los
contaminantes sélidos y gaseosos que afectan adversamente el sistema de
aire. Ver calculos en ANEXO.

Afio: 2015 Pagina 26



* Practicas Profesionales Supervisadas MAURO F. ARGUELLO

ol N

8. MEDIDAS DE SEGURIDAD EN SALA DE COMPRESORES

v Como seguridad se plantea colocar una Pasarela con baranda
alrededor de la sala de compresores, ya que hay un espacio muy reducido
para que pueda circular el operario y poder realizar mantenimiento a dichos
compresores.

i

Para la plataforma se elige un disefio de acuerdo a las dimensiones del
lugar.
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Luego se realizan los correspondientes calculos verificandolo a los distintos
esfuerzos para colocar perfiles que verifiquen a los calculos realizados. Ver ANEXO.
Por lo tanto las medidas de los perfiles son:

Cano cuadrado de 80mm x 80mm con espesor de 3.2 mm

Metal desplegado de 1.25 mm de espesor y un peso de 3.2 kg/m2
Perfil angulo de 2” x V4

Planchuela de 2” x 1/8

YV VYV

En una charla con el duefio de la empresa Carlos Tassaroli padre e hijo,
personal de compras Jose muioz, Jefe de area de mantenimiento y Ariel Ponce, se
les planteé mi informe y me plantearon la idea de construir las pasarelas
desmontables en caso de necesitar sacar y/o colocar un compresor.

Por lo tanto se disefia nueva estructura desmontable tomando las medidas de
la sala de compresores y verificandolo a los distintos esfuerzos. Ver calculos en
ANEXO.
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9. DEFECTOS Y ERRORES EN EL DISENO DE LA INSTALACION DE AIRE
COMPRIMIDO

Dentro de la empresa se observaron algunos defectos en el disefio de
las canerias

> Salida de la caneria principal a secundaria por medio de manguera de
goma. La solucién es salir en forma directa por medio de la caferia primaria
sin necesidad de usar acoples ni extension de manguera

> Reducciones bruscas que producen una elevada caida de presion
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La solucién para reducir estas bruscas caidas de presion es colocar
reducciones de seccion como se muestra en la siguiente figura.

> Acoples mal colocados que producen perdidas y sostenidas con
alambres

ot o s 3 7 o e e
N o P o~

e - e o O Wl b o T o s .
> | disefio de las tuberias no son las adecuadas, ya que la conexién de
la tuberia primaria a la secundaria se toma saliendo desde arriba como en la
siguiente figura.
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> Otro punto importante es la inclinacidén de dichas cafierias que va del 2
al 5 % de inclinacion, este punto no pudo ser corroborado ya que no se
cuenta con instrumentos adecuados de medicidén para medir dicha inclinacién.

> En la nave de carrerier hay tramos de la instalacion que no se
encuentra debidamente senalizada con color (azul)

Flujo de aire

Requerimientos
siguientes

- Puntos de aplicacion

Del tanque
recibidor

. . Valvula de bola
Valvulas de cierre

Punto muerto Punto muerto
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CONCLUSION PARA LA EMPRESA

Se cumplié con el objetivo principal de este proyecto que era el de disenar
una red de distribucién de aire comprimido para la empresa de TASSAROLI S.A.

El consumo de aire de la empresa en plena produccién es de 45.36 m3/min a una
presion de 6 bar, lo cual se debe garantizar esta cantidad para el correcto
funcionamiento.

Se ha dimensionado las tuberias de forma que en las mismas involucren las
pérdidas de presidn producidas en la red, para que la cantidad de aire suministrado
a las maquinas sea el adecuado.

Se ha considerado también las futuras expansiones que puede tener la fabrica. Con
lo cual puede asegurarse que la red cumplird su funcion.

De los resultados obtenidos tras la realizacién de este proyecto se pueden extraer
las siguientes conclusiones:

El primer problema es que con 3 compresores que tiene hoy en dia en la
empresa, no satisfacen la demanda de aire que requieren las maquinas cuando se
desea trabajar en plena produccion.

Por lo tanto las soluciones a estos problemas son:

e Vender un compresor de 75 hp y comprar uno de 150 hp.

e Vender dos compresores de 75 hp y reemplazarlos por dos de 150 hp. Con
esta solucion se pueden automatizar los compresores para que trabajen en
menor rendimiento y/o en secuencia, alargando mas la vida de los
compresores y previniendo posibles fallas
Para mantener una durabilidad larga en los compresores se tendria que

realizar un mantenimiento programado por hora de funcionamiento de los
compresores.

El andlisis y estimacién de fugas, con los medios disponibles, no ha sido lo
mas detallado posible. Se requerira la intervencién de empresas especializadas en
deteccion de fugas y mantenimiento de las mismas para concretar las medidas a
aplicar. No obstante, se ha estimado con cierta seguridad el tiempo en que
desciende la presion que ocasionan las fugas existentes en el estado actual de la
red y se logré mejorar bastantes este problema.

Las solucion a las demandas punta de caudal sin que se provoquen caidas de
presion es colocar el pulmén de la nave de mecanizado en la zona entre nave de
carrier, caldereria. Con este pulmon en dicha zona abastecera a las naves por 50
segundos, la desventaja de usar este pulmén es que el operario tendra que apurarse
a prender los compresores (distancia aprox del pulmén a compresor = 70m) y la
ventaja es que reutilizamos un pulmén que se encuentra ubicado en un lugar que no
produce trabajo y con esto ahorramos dinero a la hora de comprar uno mas grande
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Otra solucién es colocar otro pulmén de 14.1 m3 y con esto tendriamos un
tiempo de 1 min y 33 segundos para que el operario pueda prender los
compresores. Y con esto dejamos el pulmdn de mecanizado en su lugar por posibles
ampliaciones en dicha zona.

Otra solucion es cerrar el circuito de cafieria primaria desde el punto mas
critico (GRANALLADORA) hasta el primer pulmén, y desde el segundo pulmén
(nave mecanizado) al primero (nave forja). De esta forma tendriamos una presion
mas estable en todo el circuito teniendo un disefo de red cerrada.

La empresa hoy en dia tiene problemas de temperaturas en la sala de
compresores, una de las soluciones a estos problemas es la colocacion de 3
chimeneas a la salida de los compresores desde los radiadores recubiertas con
aislante (lana de vidrio), y en caso de no funcionar esta solucién se colocarg un
extractor de aire entre compresores. Esta seria una forma de eliminar el calor
buscando el menor costo y tratando de cumplir a las necesidades primordiales como
la disminucion de la temperatura en dicha sala de compresores.

Esta tarea se llevo a cabo y se comprobé que la temperatura disminuyé
considerablemente logrando que los compresores no se paren por problemas de
temperatura.

También se planted la necesidad de colocar plataforma con baranda para que
el operario pueda circular seguro. El problema que se plante6 fue el de las puertas al
momento de abrirlas y que no toquen las barandas, es por este motivo que se
decidi6 hacer las puertas articuladas en menos de la mitad de su longitud.

Ademas se decidio levantar el segundo techo para que el calor que salga
desde las chimeneas no vuelva al interior

Otra de las propuestas que se plantean es la de automatizar sala de
compresores junto a los pulmones con el motivo de que encienda una alarma en
mantenimiento.

También en una charla con la gente de ESTECMA COMPRESORES me
plantearon la necesidad de colocar condensadores y filtros de linea, investigando en
el tema corroboro que la empresa no cuenta con dichos aparatos neumaticos. Por lo
tanto se realizaron los célculos correspondientes y se volvi6 a contactar con
ESTECMA para que nos pacen presupuestos.

Ademas de este proyecto del aire comprimido se trabajé mucho con gestion
de personal y de programacion, ademas de realizar tareas de compras, ya que tuve
que buscar proveedores para realizar trabajos terciarizados como las chimeneas, las
plataformas y el ferodo para el suncho de freno.
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CONCLUSION PERSONAL

Como experiencia personal fue muy positiva, ya que vivi una
experiencia de 3 meses trabajando de lunes a viernes 10 hs diarias teniendo
a cargo responsabilidades enormes como la de dar tareas a los mecanicos y
eléctricos tanto para las reparaciones programadas mensuales como asi
también cuando se rompia una maquina. A pesar de esto tenia que estar
preparado para saber qué tipo de falla presentaba la maquina para llamar a
que la arregle un eléctrico 0 un mecanico.

En mi experiencia personal valoro y guardé muchos consejos diarios
por el asesor de Bs. As. el Ing. Jorge Lopez y mi tutor el ing. Andrés Pérez.

Dentro de los 3 meses hubieron momentos en que tenia mucha presion
ya que habia que seguir con las reparaciones programadas, el proyecto, los
auténomos, las reparaciones diarias y a todo eso sumarle un trabajo que me
llevo tiempo y esfuerzo que fue el suncho de freno.

Era de mucha responsabilidad ya que una medida que no tomara bien
y salia todo mal, esto se debia a que al momento de pasar el relevamiento de
mano alzada a autocad se lo tenia que enviar al programador que lo convertia
al lenguaje del pantografo para luego hablar con el jefe de caldereria para que
me prestara un soldador para soldar las piezas. Una vez armado tenia que
hablar con Bocchia para que me encintara el suncho, y si no quedaba
alineada, centrada, corta o larga la pieza no servia y habia que empezar de
nuevo, teniendo en cuenta que tenia que ser antes de las fiestas ya que se
tomaban franco los soldadores, torneros y el de control de calidad para que
controlara las soldaduras por medio de las tintas penetrantes. Sin embargo se
luché mucho ya que todos pensaban mas en las fiestas que en un suncho de
freno.

Gracias a Dios salié todo bien y hoy en dia esta funcionando con el
suncho que yo fabrique.

También pude desarrollar habilidades para negociar con diferentes
proveedores y poder obtener los mejores precios y buena calidad de trabajo.

Ademas me hizo crecer en lo personal y poder aprender a luchar por
las ideas y decisiones que daba.

También me llevo lindos recuerdos de muchas personas y amistades
gue van a seguir en mi memoria por siempre.

Afio: 2015 Pagina 34



* Practicas Profesionales Supervisadas MAURO F. ARGUELLO

-

BIBLIOGRAFIA

e CARNICER ROYO, E. Sistemas Industriales Accionados por Aire
Comprimido.
Madrid: Ed. Paranifo, 1996

e FERNANDEZ, PEDRO E. Apuntes de Compresores. Chile. (doc.).

e HEESE. Aire Comprimido. Fuente de energia. Festo AG &. Co, 2002

e KAESER COMPRESORES DE COLOMBIA LTDA. Manual de Aire
Comprimido, 2004

e http://ar.kaeser.com/Online_Services/Toolbox/Air_receiver_sizes/default.asp

e MADELEINE RENOM. Procesos Termodinamicos en la Atmosfera. Facultad
de
Ciencias. Universidad de Santiago de Chile. (doc.).

e MANUAL DE NEUMATICA. Editorial Naume.

e NORGREN. Catélogo. La guia Norgren para el Tratamiento del Aire. (doc.).

e SALDARRIAGA, Diseno de Tuberias, 3ra.ed, Colombia, McGraw-Hill, 1998.

e SOCIEDAD AMERICANA DE INGENIEROS MECANICOS. NORMAS ASME.
Seccion VIII. E.E.U.U: 1990.

e SCHAUM, P. Problemas Resueltos de Mecanica de Fluidos. Espafa:
McGraw-Hill,
2005.

e SHIGLEY, J. Disefio en Ingenieria Mecanica. 5ta ed. México: McGraw- Hill,
1990.

e STEFAN HEESE. Aire Comprimido Fuente de Energia. (doc.)

Afio: 2015 Pagina 35



* Practicas Profesionales Supervisadas MAURO F. ARGUELLO

-

ANEXO
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NOMECLATURAS:

» El flujo se mide como volumen de aire libre por unidades de tiempo.
> Las unidades usuales :
— Litros o decimetros clbicos por segundo //s o dm®/s
— Metros cubicos por minuto  m*min
— Pies cubicos por minuto scfm
» 1 m?3m =35.31 scfm
» 1dm3s=2.1scfm
» 1scfm=0.4721/s
1 scfm = 0.0283 m3/min
NI/h son litros normales (en condiciones normales) hora, simplificando, es el numero
de litros de aire a 1 atmosfera (1 bar aprox.) que circulan en una hora.

N

Dado que P.V=P'.V'=n.R.T sabremos que, por ejemplo:
1 litro x 8 bar = 8 litros x 1 bar = 8 NI ( litros normales )

Si una maquina consume 240 NI/h y trabaja a 6 bar consumira
240/6 I/h = 40 I/h a 6 bar o lo que es lo mismo:
40/60 I/minuto = 0,66 I/minuto

A continuacion se muestran los consumos estimados para la presién de trabajo de la
red (6 bares) en cada tipo de maquina o aparato que requiere aire comprimido para
su funcionamiento:

CALCULOS CONSUMOS DE AIRE DE MAQUINAS NEUMATICAS

v' Soplados:

En la limpieza de maquinas o piezas fabricadas se utilizan pistolas de soplado que
consumen mayor cantidad de aire en funcidén del diametro de su orificio. Se ha
utilizado la siguiente estimacion:

Diametro

orificio 05| 1| 2 3 4 5 6 7 8 ol 10
(mm)

Caudal 22| 75| 200 | 710 1130 | 1550 | 1970 | 2390 | 2810 | 3230 | 3650
(/min)

Tabla 4.1. Didametros y caudales de los orificios para soplado
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El utilizado en los tornos el diametro de orificio es de 3 mm el cual corresponde a un
consumo de aire:

e Q=710 NI/min = 0,1183 m3/min|

v' Bombas bidones de grasa y pintura:

e Q=300 NI/min= 0,05 m3/min|

v" Pistola neumatica:

El consumo medio de una pistola neumatica, es de:
e |Q=700 N I/min. Consumo a 6 bares = 0,116 m3/min.|

v Robots:

Estan encerrados en células de trabajo desplazando piezas de mediano y gran
tamano. El consumo libre medio se ha estimado préximo a lo utilizado por una
pistola neumatica (un valor de unos 100 N I/min de gasto en cilindros para
desplazamiento o agarre de piezas + un par de boquillas de soplado de unos 2 mm

de didmetro (600 NI/min).

e [Caudal libre = 700 N I/min. Consumo a 6 bares = 0,116 m3/min.|
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v Martinete Pensotti Ariete

Carrera util: 610 mm
Diametro émbolo: 310 mm

Si consideramos que el émbolo desciende esa
~ carrera en un tiempo de 1 segundo, la velocidad del
mismo sera:

carrera 610mm mm
= — = =1220——
tiempo 0,5segundo s
El volumen del cilindro es:
(m.D?) [r. (310mm)?]
vol = .carrera = —— . 610mm =

4
vol = 46,04lts

Area de émbolo de seccion transversal del cilindro:
(m.D?) [m.(310mm)?]

4 4 B
A = 75476,7635mm?

A=

Por lo tanto el caudal es:
Q=V.A=

mm
Q = 12207.75476,76357717712 =

3
e Q= 5524,899% = 5,524;”5}

v’ Q@Granalladora Granamec
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Tanto para la Granalladora Granamec como para las cabinas de granallado, se
usa una boquilla de 4,3 mm de didametro, pero hablando con un operario con
antigliedad en la maquina, me comento que ese diametro con el uso se agranda
hasta los 10 mm. Por lo tanto se toma la boquilla de ambas maquinas
granalladoras con un didmetro de 10 mm.

e |Boquilla de 10 mm: 7,2 m3/min|

v" Retopadora Esmeral (grande)
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Q = 80 L/carrera

1 carrera la realiza en 1 segundo

Por lo tanto:

L 1carrera 60seg

=80 . . =
¢ carrera 1segundo 1min

3
¢ [0=4800—= 4,8%

v" Retopadora Eumuco (chica)

& Q=40 L/carrera
1 minuto realiza 90 carreras

Por lo tanto:
Q = 40 L .90 carrl'eras —
carrera 1min

3
*  [0=3600—= 3,6%
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v' Martillo Neumatico Erie

Carrera util: 1533 mm
Diametro émbolo: 363 mm

Si consideramos que el émbolo desciende
esa carrera en un tiempo de 1 segundo, la
velocidad del mismo sera:

carrera 1533mm

~ tiempo  1segundo

mm
= 1533 —
S

El volumen del cilindro es:

(m.D?) [r. (363mm)?]
= .carrera = ———— ———.carrera =

vol = 158651903,2mm3 = 158,6519lts

vol

Area de émbolo de seccion transversal del cilindro:

3 (. D?) _[m. (363mm)?] 3

4 4
A = 103491,1306mm?

A

Por lo tanto el caudal es:
Q=V.A=

mm
Q= 15337. 103491,1306mm? =

3

Its m
Q =9519,114—— =9,519—
min mi
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v' Cuarto de Granallado modelo CB 250-1 G

s <l
R - = y
Y- ai Y
g 5

Para uso de granalla de acero
Tanque capacidad de 250 Its, 1000 kg de granalla de acero
Circuito de aire comprimido provisto de valvulas de pasaje completo en

tuberfas de 1 1/,”y 1 1/,” sin obturaciones.
FRENTE: 3 m

LARGO: 12 m
ALTURA:2,5m
Cada boquilla de 6 mm: 3 m3/min|
ICada boquilla de 8 mm: 4,45 m3/min|
e |Cada boquilla de 10 mm: 7,2 m3/min|
ICada boquilla de 12 mm: 10 m3/min x 2 cabinas de granallado|
e Q= 14 m3/min|

v' Fresadora

e Q=600 N/min=100/min=0,1m3/min|
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v' Hornos:

Q=500 NI/min=0,08m3/min|

v' Tornos:

[Q=500 NI/min=0,08m3/min|

v' Centros de mecanizado:

[Q=600 NI/min=0,1m3/min|

v"  Rectificadoras:

Q= 600 NI/min= 0,1m3/min|

v Brochadora de carriers
Rosca de conexién: G 1/4"
Manga: Diametro interior minimo = 8 mm / 3/8"
Presién de funcionamiento: 4.2 - 6 bar / 60 - 87 psi
Presién maxima autorizada: 6 bar / 87 psi

Q= 450 NI/min = 0,075 m3/min|

FACTOR DE SIMULTANEIDAD

Las maquinas que no funcionan de modo continuo suelen conectarse, con lo
que no todas funcionan al mismo tiempo. Esto significa que tienen un valor de
simultaneidad de acuerdo a la conexién, de acuerdo al numero de unidades
consumidoras.

El factor de simultaneidad también es un valor empirico. Las unidades
consumidoras que no funcionan de modo continuo suelen conectarse en diversos
momentos, con lo que no todas funcionan al mismo tiempo. Ello significa que
pueden aplicarse los factores de simultaneidad que se indican a continuacion.
Tablas de factores de simultaneidad de diferentes autores:
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Cantidad de Factor de Cantidad de Factor de
unida_des‘ simultaneidad i m]idades. simultaneidad
conslmlndoms - x.ousuugudoms — c oeﬁcie“te
) 094 0 071 Cantlt_lad de | Simultaneidad
3 0.89 11 0.69 Enapas cﬂ
1 1.00
4 0.86 12 0.68
" X 2 0.94
5 0.83 13 0.67
6 0.80 14 0.66 3 0 '89
7 0.75 15 0.65 4 0 .86
8 0.70 100 0.20 5 0 '83
6 0.80
"N° de herramientas | Factor de simultaneidad 7 0.77
0 1 8 0.75
10 0,7 9 0.73
20 0,6 10 0.71
50 0.5 11 0.69
40 0,5
12 0.68
50 0,475 13
60 045 0.67
70 0,425 14 0.66
CONSTRUSUR com.a L 0.65
100 0.20

COEFICIENTES DE UTILIZACION

En la determinacién de la capacidad del compresor necesaria para alimentar
una herramienta, maquina o un grupo de accionamientos neumaticos, intervienen
aparte del consumo especifico del aparato, el tiempo que el componente neuméatico
esté parado por la indole de su trabajo. Este margen de operacion intermitente o
factor de servicio se denomina coeficiente de utilizacion y varia conforme a la
prestacion de cada herramienta, maquina o accionamiento.

A continuacion se presenta tabla con horarios de funcionamiento de las
maquinas por semana.

Horas de
Nombre de maquina trabajo
por

semana
AGUJEREADORA CAGIA ABU-42 9
LAMINADORA DE ROSCAS PEE WEE 9
RECTIF. TANGENC. SUPERTEC 2000 9
RECTIF. UNIV. BOLLATI RUH-2000 9
RECTIF. UNIV. NORMATIC 600-U 9
AGUJEREADORA DE BANCO BARBERO 9
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MARCADORA TELESYS 3200 9
MARCADORA TELESYS 6000 18
TORNO PARAL. PINACHO S-90 9
TORNO PARAL. TURRI T-220/1500 9
TORNO PARAL. TURRI T-220/1600 18
TORNO PARAL. WECHECO T-44S 24
TORNO VERTICAL TOS HULLIN 12
CARRIER
BROCHADORA DE CARRIERS 0
PULIDORA DE CARRIERS (VIBRO) 0
PANTOGRAFO I-EMAT 18
SOLDADORA ESAB SMASHWELD 318 18
MECANIZADO CNC
TORNO CNC HAAS TL-4 24
CTRO. MECAN. KAFO 01 - VMC 1400 24
CREO. MECAN. KAFO 02 - VMC 137 24
CTRO.MECAN.IEMAT 3001
TORNO FEMCO CHICO (MED.CONS.) - DURGA 25E 24
TORNO FEMCO GRANDE (MED.CONS.) - WNCL35 24
TORNO ROMI 510M (MEDIO CONS.) 24
TORNO ROMI G15M (MEDIO CONS.) 24
TORNO ROMI M680 (MEDIO CONS.) 24
TORNO FEMCO HL-35 CNC 24
TORNO FEMCO HL-55S CNC 9
BANCALES DE ALIMENTACION 24
HYUNDAI SKT180 TTSY 24
FRESADORA BH1 CNC P/CHAVETEROS 18
FRESADORA BH2 24
NAVE TUBULARES NUEVA
ROBOT KUKA - CELDA COSTANTINI PARA FABRICACION DE
CANONES CORTOS - 9
TORNO OKUMA 9
FRESADORA BH1-3 CNC P/CHAVETEROS P/CELDA AUTOMATICA 9
SOLDADORA DE PERNOS 9
BANCAL DE ALIMENTACION
BANCAL DE SALIDA
FRESADORA DE SCALLOPS 18
CELDA PROMAES PARA FABRICACION DE CANONES DE PUNZADO
(LARGOS) 18
CALDERERIA
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AGUJEREADORA AIDAL ?7?
EQUIPO DE FILTRACION DE AIRE CASIBA ZF ?7?
SALA'Y EQUIPO DE GRANALLADO 24
PANTOGRAFO CNC WALMAR BURNY 9
PRENSA DE 100 Tn (ELECTRO_HIDR 24
PRENSA PEREZ RUIZ DE 50 Tn 24
SOLDAD.TIG ESAB ARISTOTIG 200 24
SOLDAD.TIG ESAB HELIWELDER 251 24
ARENADORA/GRANALLADORA BLASTING z

SOLDADORA LA OXIGENA 300 AMP

SOLDADORA MANUAL DE 200 AMP

SOLDADORA PTOS. VALMIRA SPU 15

SOLDADORA SEMI-MAN.ESAB 782CVC

SOLDADORA TIG/ELECTRODO ESAB LTG410 24
SOLDADORA SEMI-AUTOMATICA ESABG653 (1) 24
SOLDADORA SEMI-AUTOMATICA ESAB653(2) 24
SOLDADORA SEMI-AUTOMATICA ESAB653(3) 24
SOLDADORA LINCOLN AUTOMATICA STT(1) 24
SOLDADORA LINCOLN AUTOMATICA STT(2) 24
SOLDADORA MANUAL TAURO 450 AMP
BOMBA PARA REALIZAR PRUEBA HIDRAU. 24
VIRADOR MT CHICO 18
VIRADOR MT GRANDE 18
TORNO PARAL. RAPIDO (COLMONOY) 0
HORNO CASA DENK 160x150x170 (SALA EMBOLO) 0
GABINETE DE GRANALLADO CORR BLAST
CELDA ROBOTIZADA DE SOLDADURA 24
FORJA
BALANCIN BROMBERG 18
BALANCIN LOSCHBOUCH 9
BALANCIN EL GALEON 60 TN 9
BALANCIN EL GALEON 90 TN 9
BALANCIN CENA 9
DETECTOR DE FISURAS (MAGNAFLUX) 9
HORNO 200 KG/hs
HORNO FORJA N1 (1000x1000x600) - PRENSA HIDRAULICA 300TN 18
HORNO FORJA N2 (3200x1000x600) - PARA MANDRILES 24
HORNO FORJA N93 (1720x1200x420) - RETOPADORA SMERAL 24
HORNO FORJA N2 4 (1100X350X300) - RETOPADORA EUMUCO 18

HORNO FORJA N¢ 6 - 800 KG/hs (2000X550X400) - P/MARTILLO ERIE 18
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HORNO FORJA N2 7 - NORMALIZADO P/LINEA CONTINUA DE

24
TUBING
HORNO ROTATIVO N2 1 - HORNO DE FORJADO ROTATIVO P/ 18
CELDA CACHIMBOS
MARTINETE PENSOTTI ARIETE MN 18
PRENSA A FRICCION FISER 9
PRENSA HIDRAULICA 300 Tn 18
PRENSA HIDRAULICA 500 Tn 24
RETOPADORA ESMERAL (GRANDE) 24
RETOPADORA EUMUCO (CHICA) 18
PRENSA HIDRAULICA CNC BIPRESS DE 250 TN 18
MARTILLO NEUMATICO ERIE 1820 18

CORTE
SERRUCHO DELLE GRAZIE H280 18
SIERRA DELLE GRAZIE Z12 18
MARCADORA TELESIS 420 9
DELLE GRAZIE 450HA CON MESA RODILLOS 18
MATRICERIA
AGUJEREADORA CAGIA AB-42 9
LIMADORA EMARA L630 9
ELECTROEROSIONADORA ENGEMAQ 18
FRESADORA LAGUN FU4-LA 18
TORNO PARAL. TURRI T-250 18
TORNO PARAL. TURRI T-160 18
FRESADORA TOS FA-3AU 9
LIJADORA VH600 9
TRATAMIENTOS TERMICOS

HORNO CASA DENK 240x340x610 9
HORNO ELECTRICO C/ CRISOL-ESTE 9
HORNO LIMBERG (BANO DE SALES) 9
HORNO TERMOMECANICA 24
HORNO TERMOMECANICA 2 24
PLANTA DE PAVONADO 9
GABINETE DE GRANALLADO CB 807070-P (CYM) 24

CAPACIDAD REAL Y TEORICA

Para obtener la carga real, la carga te6rica se multiplica por un factor de
utilizacién y por un factor de simultaneidad.
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Al Q real se lo multiplica por el factor de simultaneidad que indica la
probabilidad de utilizar todos los equipos a la vez

No se deben olvidar:

- Expansiones futuras: si la expansién no es conocida con seguridad, se deberan
considerar 3 afos con 10 a 25 % por ano.

- El porcentaje de fugas donde se realiza un buen mantenimiento es del 5 %.
Negligencia o poco mantenimiento, pueden significar fugas de hasta el [30 %,.

Conclusion
Si Q tedrica es la suma de todos los consumos, entonces:

Q real = Q tedrica x factor de uso x factor de simultaneidad
Q total = Q real + (Qreal x factor de expansion x factor de fugas.)

VER EXCEL
CALCULO TUBERIAS DEL SISTEMA

UNIFILAR DE LA PLANTA

NAVE TUBULARES |
NAVE MECANIZADO
NAVE FORJA
h'*.. NAVE CALDERERIA
'\\
NAVE CARRIER
GRANALLADORA
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VELOCIDAD DE CIRCULACION

Existen limites en la velocidad de circulacion, ya que hay que tener en cuenta que a
mayor velocidad hay mayores pérdidas.
Velocidades maximas recomendadas:

Sector de tuberia | Velocidad maximas [m/s]
Principal 8
Secundaria 10
Servicio 15
Interconexion 20

Fuente: Serrano Nicolas, Neumatica

PERDIDAS DE CARGAS CANERIA PRIMARIA HASTA EL MARTILLO ERIE

©O$

Long =31 m

1min 1000L L
=951,9—

=9,519m3 * 6b
Qr meE ar*60$eg* 1m3 seg

v' 1er METODO:

Seccion minima: Ay :L‘w
" 60-pv
Siendo:
- Spin = Seccion minima.
- =Caudal, en m’/min.
- p= presion absoluta de trabajo, en bar.

- v=velocidad el flujo, en m/s.

2
ad”

Seccion: 5 d = diametro

Conocido el didmetro se redondea a uno comercial d 2 D = didmetro comercial.
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el

Ap=RB/RxT)x (viD)xLxp

Donde:

Ap = Caidade presion

R = indice de resistencia, grado medio de
rugosidad, variable con la cantidad
suministrada G (ver tabla)

G = Cantidad del aire suministrado en
Kg./hora= 1,3 Nm?/min.60

R = Constante del gas = 29,27 para el aire
T = temperatura absoluta (t + 273)

V = Velocidad del aire (m/seg.)

D = Diametrointerior de la tuberia

L = longitud del tramo recto (m)

P = presiéon de trabajo (bar)

indices de resistencia p para G de peso del
aire comprimido que circula a la hora

VER EXCEL
10 15 25 40 65 100 150 250 400 630
ﬂ 2,03 1.92 1.78 1.66 1.54 1.45 1.36 1.26 1.18 1.10
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v' 2do METODO:

CAUDAL DE AIRE LIBRE EN Litros/minuto

£=3 Bng g
§ I 0 gizg e
T ITT, ,
L s T—1 T -
= vdl ",H’f A ff // £
H -
AL ALY 3
it
1MV -
— ..f.f':'F’ ;. = e
- '"‘lrrr. __‘1I" - - - B
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DIAMETROD NOMINAL DE L& TUBERIA

Del siguiente nomograma nos establece que tenemos una pérdida de presién en
dicho circuito de 0,014 kg/cm2 = 0,0137 bar por cada 10 m de tuberia.

0,0137 bar 10m
0.04247bar =X 31 m
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v' 3er METODO:

Les -
L h 3 [
) |'l'|rl"-"1' L
U — ienor [y oraipor | bar
MO T
] Tl cie —] OO
v — e L]
=00
] Prmride g .
4 Frainaie |ioar] — ==
=] — — LS
o —
2 —
— Joao
G —
r —3
e i (=N 1
o I
o = —— [k o
— Fl
o W P o =%}
00— —_ 8L — L5 o
Lo i) 3 .
S — s R | = n 0,50
A = E
A o 1
. |
b Q— —
050
- o0 F -]
L 3

Fuente: CARNICER. E 1990 "Aire Comprimido”

Segun abaco obtenemos un diam interior de 85 mm, por lo tanto segun
catalogo seleccionamos el inmediato superior @ = 3 V2 “= 101,6mm. Actualmente en
la empresa se tienede @ =4"=114,3 mm.
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173 | 241 173
reomnal 037 | 047 037 0AT
334 | 3.0 FET] 363
rmnad (rgim]) | 0,63 30 o563 0,80
=) 2,31 | 3,30 231 330
resmenat (rgm)| 0,84 | 1,10 0,54 1,10
237 | 373 | 7AT 277 373 a78
sl 7 | 161 | 258 37 &1 55
[3ar 3oL | 782 a7 st 56
remnal (igim)| 1,60 | 2,19 | 3,64 69 19 50
38 [ 455 | 9,09 38 55 35
ol (g} | 2,50 | 3,24 | 545 50 24 74
356 | 4,84 | 9,70 356 454 5,35
remmnal 339 | 4,47 | 7,77 339 447 5,61
S68 (10,16 5.8 %.08 EAT]
e T 1 1er METODO
14
ExUm 30— 1 5
ramanal 3 | 11,41 | 20,95 B3 11,41 14,92
S| s sk i 7z 1513
574 i3 5 3er METODO
1. 11.1. 1
il 1 2232 | 41 1 2232 2 13 zdo METODO
reomnal (rgim) | 21,77 | 30,07 | 57,43 71,77 30,97 40,28 9,12
701 | 16,67 | 2195 EATY 10,97 8,27 i3
rasmnal 28,36 | 42,50 | 79,22 7036 2,56 54,21 &7
X HE 5 Tia3t [ 1370 1505 1oge | 57| 355
resmnal (g} | 42,55 | 64,64 (107,93 32,55 | 53,00 | 64,64 | 75,92 | 90,44 |100,93]111,37
9,27 [ 1500 75,40 635 9,27 [ 12,70 | 15,09 | 18,26 | 21,44 | 25,40 | 28,58
=] 50,29 | 05,90 (155,10 1,76 50,29 | 81,53 | 95,96 |114,71]135,01]155,10]172,27
9,52 | 12,70 | 75,40 635 [ a3 |10 7| 17,48 [ 21,44 | 3540
romnal (ngim) | 73,79 | 97,44 |186,92 49,71 | 65,19 | 79,71 |108,93]132,05| 159,87 | 186,92
(952 [1270 392 | 952 15,00 | 19,05
resmnad (rgym) | B1,25 [107 4D &7,91 | 81,35 126,72 156,11
9,52 | 12,70 7,92 | 9,52 | 1270 ] 16,66 ] 21,44
el CINTH (IR 77,63 | 93,18 [123,31 ] 160,13] 203,55
9 I 7.9, 1013 | &
remnal (/) | 105,11]139,22 B7,75 |122,44]155,68(205,84
952 | 12,70 .53 | 12,70 | 15,08 | 20,62
resmnal 117,03]155,13 117,03]155,13] 183,43 ] 24784 ubos Renard SA.
552 | 12,70 552 [ 14,27 | 17,48 | 24,61 Tel: (011) 4752-2241
rosnad (Kgim]) | 140,89 186,95 140,89 | 209,51 | 255,25 | 355,04 B P nomand. fom. o

Por lo tanto se encuentra sobre dimensionada, verifica a las condiciones de
uso.

CONCLUSION:

En el 1er METODO ingresamos con los datos que tenemos obteniendo el
verdadero valor del didmetro de caferia y la caida de presién en dicho tramo
considerado, para el 2do METODO suponemos un diametro de 4” (ya que es el que
actualmente tenemos), y el 3er METODO consideramos una caida de presién de 0,2
bar obteniendo el valor del diametro para dicho valor de caida de presion.

Por lo tanto, de acuerdo a los datos q tenemos el 1er METODO es el mas
preciso ya que ingresamos los verdaderos valores sin considerar ninguno.

Pero se observa el mandémetro ubicado en la entrada a mantenimiento y se
verifica que por cada golpe del martillo ERIE desciende 0,2 kg/cm2. Considerando
que cada golpe lo realiza en 1 seg aprox.

kg
1,02— - 1bar
cm

kg
0,2—= - 0,196bar
cm

Ya que las pérdidas en las canerias son de 0,028 bares calculado con el 1er
METODO y actualmente el manémetro nos indica una pérdida de carga de 0,196
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bares, esta diferencia se debe a fugas en caferia y/o en la maquina y en accesorios,
originada en curvas, T, valvulas, etc. de la tuberia.

PERDIDAS DE CARGAS CANERIA PRIMARIA NAVE FORJA

ont

nave
forja

Long de cafieria=40m+20m +40m +20m =120 m

1min 1000L
*
60seg 1m3

L
Qp = 24,248m3 — 7,139m3 = 6bar * = 1710,9@

A tener en cuenta:

Cuando el mandémetro de entrada de mantenimiento indica 6,9 kg/cm2 = 6,76
bar, el manémetro del pulmén en nave de mecanizado (punto mas alejado)
nos indica 5,9 kg/cm2 = 5,78 bar. Entonces tenemos una caida de presion = 1
bar, teniendo en funcionamiento las maquina Eumuco, sala de granallado,
nave carrier, caldereria y mecanizado.

VER EXCEL
G 10 15 25 40 63 100 150 250 400 650 Jaria
ﬂ 2,03 1.92 1.78 1.66 1,54 1.45 1.36 1.26 1.18 110 | a
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T IR

an 1,73 241
=] 0,37 | 047 0,57 A7
334 [ 3,08 FRT] 303
omil ]} .53 ’.!3 253 ;ﬂ
romnal (igim}| 0,84 | 1,10 0,84 1,10
377 [ 8,78 | TA7 3,97 375 F%i]
] 7 | 161 | 255 7 Bl a5
B AR TRE 5 51 %
romna (rgim} | 1,69 | 2,19 | 3,64 59 19 50
3,38 [ 4,55 | 0,08 3,38 55 5,35
romnd (Ngm)| 2,50 | 3,24 | 5,45 50 24 74
356 [ 484 | 9,70 1,56 481 5,35
FEl 7 ._ﬁ C £l
16 o 5,08 e |
iy —%%ﬁ e T 7 3% IACTUAL
3,91 | 5,54 | 11,07 a1 5 54 5,74
romnal (Ngim}| 544 | 7.41 | 13,44 44 74 11,11
16 [ 7,01 [ 14,02 16 7.0 5,53
Fes | 843 | 1141 39 63 1141 14,93
ﬁ 7,62 |1 5 4% 762 15,13
‘rominal (Kgimp| 11,29 | 15,27 | 27,68 11,29 1527 21,35
574 | 8,08 5,74 5,08
TN NEAY Y1 rxy 11,13 =1 CALCULADA
Fmarial 1 2232 | 41 1 X232 32
mmE 2
romnal igim) | 21,77 | 30,97 | 57,43 21,77 30,97 40,28 49,12
7,11 (1097 [ 71,95 711 10,07 1427 16,26
romnal 78,26 | 42,56 | 79,22 8,36 42,56 52,21 67,57
8,18 13,70 818 [10631 (1555 | 18,26 | 3062 [ 23,00
remunal (¥gim) | 42,55 | 64,64 107,93 42,55 | 53,00 | 64,64 | 75,92 | 90,44 [100,93]111,27
5,37 [ 15,09 25,40 635 9,27 [ 12,70 15,09 | 16,26 [ 21,44 | 35,40 | 38,58
romnal 60,29 | 95,58 | 155,10 41,76 50,29 | 81,53 | 95,98 | 114,711133,01 155,100 172.27
952 |1 &35 8398 [ 10,31 [ 14,27 (17,483
[— 73,79 | 97,44 | 186,92 48,71 | 65,19 | 79,71 |108,93]132,05| 159,87 186,92
[9.52 [12,70 7,91 15,00 | 19,05
romnal 51,25 | 107,40 67,91 | 61,25 126,72|156,11
9,52 [ 12,70 7,52 | 9,52 [ 12,70 [ 16,66 | 21,44
remnal 53,18 [123,31 77,83 | 93,18 [123,31] 160,13 (203,55
1 7 13,13 19,97 |
romnal (rgim) | 105,11]139,22 87,75 |122,44]155,88 205,84
9,52 | 12,70 9,52 | 12,70 | 15,09 | 20,62
romnal 117,03]155,13 117,03]155,13] 183,43 247 84 wbos Renard SA.
952 [13,70 9,53 | 14,7 | 17,48 | 24,61 Tel: (011) 4752-2241
romnal (xgim) | 140,89 186,95 140,59]209,51255,25|355,04 soww tubonremand com.ar

Por lo tanto NO VERIFICA para las condiciones dadas, produciendo un
aumento en pérdida de carga y aumentando la velocidad del caudal.

VER EXCEL

Para la caferia secundaria de forja necesitamos cafos de 3 2", actualmente
contamos con cafieria secundaria con estas dimensiones.

PERDIDAS DE CARGAS TRAMO CANERIA PRIMARIA A-B SUBTERRANEA

nave
forja |A

LY
..B
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E aal Y
173 | 241 1,73 241
ot 0.37 | 047 0,37 0,47
224 [ 3,08 234 303
el (Kgim)| 0,63 | 0,80 0,63 0,80
231 [ 3,30 231 330
romenat (kg/m} | 0,84 | 1,10 0,84 1,10
237 [ 373 [ TA7 297 373 78
Puisiarial i 1,61 2,55 27 Bl 1
Er R IR 5 5 s
ol (i) | 1,69 | 2,19 | 3,64 &0 19 0
338 [ 455 ] 9,00 £ 55 35
o (rgim) | 7,50 | 3.24 | 5,45 24 24
330 [ 447 | 777 2 S Ser
el 4.4 2
3.8 [ 5.08 [10,18 368 500 AT
reminal 05 | 541 | 956 0% 54 7,25
191 | 5,54 [11,07 91 55 872
romenst (kg/m} | 544 | 741 | 13,44 44 7.4 1,11
5,16 [ 7,01 114,02 16 7.0 953
oot gy | 8,63 | 11,41 | 20,35 &3 1141 14,02
oo [ 130 7,62 TREY
L2 Lladl L sl58 1L 29 Il Z1
573 | 8 533 5
romnst 13.57 | 18,64 1357 i
'Ih"‘ ALEBEAY fg Ty T
Pasmriall | 1 22,32 41,03 1 22,12 ¥8 323 33,54
%_!S_- 333 12,70 FELH
romnst (kg | 21,77 | 30,97 | 57,43 21,77 30,97 40,28 49,12
7,41 [1057 [ 21,95 741 1427 18,26
nomnst 28,26 | 42,56 | 79,22 78,26 42,56 5421 67,57
8,18 [13,70 -E:JB 9,18 [10,31 ECTNETETY ETYSY YT
ol (i) | 42,55 | 64,64 |107,93 42,55 | 53,00 | 64,64 | 75,02 | 90,44 [100,93111,27
537 | 15.00] 55,40 35 537 [ 12,701 15,05 | 16,36 | 71.44 | 35,40 | 36,58
romanat 60,29 | 95,58 (155,10 41,76 60,29 | 81,53 | 55,98 [114,71[133,01|155,10[172,27
552 [1270] 35,40 635 | 8,54 | [ 18,27 | 17,48 | 31,48 25,40
=] 73,79 | 97,44 | 186,92 49,71 | 65,19 | 79,71 |108,93|132,05 159,87 186,92
952 12,70 797 | 952 15,00 | 19,05
=] 81,35 107,40 67,91 | 81,75 126,72(158,11
952 [ 12,70 7,92 | 9,52 [ 12,70 16,66 | 21,44
=] 53,18 [123,31 77,83 | 93,18 [123,31]160,13[203,55
i ?5 1,13
romins (kg [105,11] 139,22 87,75 | 122,44 155,85 205,84
9,52 | 12,70 9,52 | 12,70 | 1500 [ 20,62
=] 117,03[155,13 117,03(155,13| 183,43]247 84 b0z Fenard SA.
957 [ 12,70 5,57 [ 14,07 | 17,48 | 34,61 Tel: (011) 4752-2241
s (/]| 140,89 186,95 140,59(209,51| 255,25| 355,04 s g ont om o

PERDIDAS DE CARGAS TRAMO CANERIA PRIMARIA GRANALLADORA C-D

@

nave
forja
T C
nave
carrier

VER EXCEL

TOTAL DE PERDIDAS DE CARGAS AL PUNTO MAS DESFAVORABLE
(GRANALLADORA NAVE CARRIER) (ver Excel)

La pérdida de carga en el punto mas desfavorable es de 0.453, el cual verifica
ya que la caida de presion recomendable debe ser menor a 0.6, por lo tanto verifica
y no es necesario intervenir en el cambio de carerias.
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AGUA EN EL AIRE COMPRIMIDO

» Cuando se comprimen grandes cantidades de aire se
produce una cantidad considerable de condensados.

» El vapor de agua natural que contiene el aire atmosférico
actdia como en una esponja.

» El aire en el interior del recipiente continuara saturado
(100% HR).

Condensado

purga

PUNTO DE ROCIO

Es la temperatura a la cual el vapor de agua en el aire se condensa formando
liquido.

El vapor de agua y otros contaminantes en el aire ambiental entran al sistema
por la admision del compresor.

Un pie cubico de aire a presion atmosférica contiene:
— Liquidos - Gotas de agua.
— Sdlidos - Polvo y éxidos de la tuberia.
— Gases - Aceite y vapores de agua.

Cuando el aire abandona el compresor y viaja a través del sistema, se enfria.
Una vez que la temperatura disminuye por debajo de la temperatura del punto de
rocio a presion, se comienzan a formar gotas de agua.
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Es necesario remover la humedad y los contaminantes del sistema de aire
para bajar el punto de rocio y evitar los problemas de operacion, los costos de
mantenimiento y los gastos de reparacion.

» La cantidad de vapor de agua que contiene una muestra de aire atmosférico se
mide por la humedad relativa en % HR. Este porcentaje es la proporcion de la

cantidad maxima de agua que puede contener el aire a una temperatura

25% 50% 100% RH
20
B o
A 20 Celsius
0 3
i 100% HR =17.4 g/m
3
50 50% HR = 8.7 g/m
| 3
25% HR =4.35g/m
-40
-
!

20 010 20 30 40
40

Los secadores de aire remueven el vapor de agua y reducen la temperatura
del punto de rocio a presion del aire comprimido. Asi se previene que se condense
agua liquida en el sistema, aunque no se eliminan todos los contaminantes que
entran al sistema.

Los separadores y los filtros eliminan el agua liquida, asi como los
contaminantes sélidos y gaseosos que afectan adversamente al sistema de aire.

El aire, al comprimirse, se calienta, por lo que es necesario montar un equipo
de refrigeracion del aire. El calentamiento se produce porque el aumento de la
energia necesaria para incrementar la presién de p1 a p2 implica un aumento de
temperaturade T1 a T2
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El aire siempre contiene una cantidad mayor o menor de vapor de agua. Sin
embargo, el aire solo puede contener una cantidad limitada de agua (hasta la
cantidad de saturacion). Antes que el aire comprimido llegue las unidades
consumidoras, debe conseguirse que se condense la mayor cantidad posible de
vapor de agua. Para que los elementos de mando y los elementos funcionales
neumaticos no se transformen en “elementos hidraulicos”, es recomendable secar el
aire comprimido. Secando bien el aire se evita la corrosién de los tubos y de los
elementos neumaticos.

El criterio que se aplica para medir el secado del aire es la temperatura del
punto de condensacion. Cuanto mas alta es la temperatura del aire comprimido,
mas agua puede contener el aire (cantidad de saturacion). Asi lo demuestre la
siguiente tabla:

Contenido maximo de vapor de agua g/m’ [3]

Temperatura | -20 | -10 [ 0O 5 10 |15 |20 |30 (50 |70 90 | 100
en °C

Contenido
max. de 09 (221496894127 |17.1]30.1 |823]196.2 472|588
vapor de
agua g/m3

SELECCION DEL CONDENSADOR:

1) Se seleccione una temperatura de punto de rocio por debajo de la
temperatura ambiente minima a la cual esta expuesto el sistema de aire
comprimido.

2) Determine que secadores producen el punto de rocio requerido.

3) Entre menor sea el punto de rocio, el secador serd mas costoso.

Se busca un registro mensual correspondiente al afio 2014, para un dia de
32.83°C tenemos una presién atmosférica de 1012.6 hPa = 1,012 6 Bar
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mes Tmax Tmed Tmin Hr I-’p Rad Th moj Gd
sep 22,90 12,82 03,40 32 04,0 sD 1057,00 100,3
oct 23,22 16,52 07,20 43 27,4 SD 6173,00 153,6
nov 27,70 19,84 11,63 45 64,2 SD 5725,00 2953
dic 31,02 22,54 13,46 41 31,8 SD 2054,00 386,9
ene 32,83 24,30 16,04 47 24,6 SD 1917,00 4425
feb 29,56 21,90 14,15 55 394 SD 6758,00 346,0
mar 28,72 20,34 12,20 51 07,6 SD 4022,00 318,7
abr 26,13 18,16 9,72 47 11,0 SD 1079,00 1142
TOTAL 210 2157,5
PROMEDIO 27,76 19,55 10,98 45 SD 3598,13

T. max: Temperatura maxima media mensual (°C)

T.med: Temperatura media promedio mensual (2C)

T.min: Temperatura minima media mensual (°C)

Hr: Humedad relativa media mensual (%)

Pp: Totales mensuales acumulados de precipitacién (mm)

Rad: Radiaciéon solar promedio mensual (watt/m?)

Th moj:| Tiempo en el cual se regisiro rocio sobre el sensor (minutos)

Gd: Grados dia acumulados mensuales: Temperatura media diaria - 10 (2C/dia)

De la pagina web de KAESER COMPRESORES introducimos los datos del
secador y obtenemos:

aire ambiente

Aire de admisién del compresor 37a mA/min
temperatura ambiente 3283 G
presign ambisnte absoluta W bar
humedad relativa ’4?'7 %
humedad maxima ’W g/'m?®
volumen de agus gue fluyel hora 387 Iih
1. Compresor
Flujo neminal bajo condiciones de trabajo 6379.38 mé/min
temperatura del aire Dﬂmp{imid{:{de&puéﬁ del IE‘Ui o
postenfriador)

Fresion de trabajo absoluta 5 bar
humedad relative 0 %
humedad maxima W g/m®

Tasa de condensacion/hora 0 Ith

2. secador
Flujo nominal baje condiciones de trabajo 6379.38 me'min
Punto de rocio del secador (-30°C .. +40°C) 3 *C

Punto de recio atmosférico -18 G

Fresicn de trabajo absoluta L] bar
humedad relativa 0 %
humedad maxima 5953 gim®

Tasa de cendensacion/hora 0 Iih
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Seleccion de los filtros.

De acuerdo a la calidad de aire que se requiera en el sistema, en la tabla 2.1
se especifica algunos requerimientos. Segun esta tabla se especifica qué clase de
proceso se necesita en este caso selecciono uno de clase 4 se especifica en el
anexo E y sus factores son los siguientes:

Tabla 2.1. Requerimientos de aire comprimido de acuerdo con el tipo de proceso [3].

ISO 8573-1

Solidos Sélidos Agua Agua punto Aceite

3

Clase 11‘1g/m3 um mg/m3 De rocio °C mm

1 0.01 0.1 0.1 -70 0.003

2 0.1 | 1 -40 0.117

3 1 5 5 -20 0.88

4 5 15 8 +3 5.95

5 25 40 10 +7 7.73

6 - -- -- +10 9.36
7 - -- - No especifica | No especifica

Entonces el filtro debe ser capaz de retener lo que especifica en la tabla 2.1. Por lo
general al fabricante del compresor se le indica que calidad de aire se requiere y a
que presion va a trabajar para su seleccion.

CALCULO DE LOS PULMONES

v Para el célculo del acumulador de aire tenemos 2 formas de calcularlo.
Una es para un servicio de tipo intermitente, y la otra es calculandolo como un
deposito de aire.

Nuestro compresor no trabaja con interrupciones ya que se encuentra
trabajando las 24hs, por lo tanto lo calculamos como un depdésito de aire
metiéndonos en la pagina de KAESER COMPRESORES.
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02214 KAESER Argentina —Dimensionamisnto de] Tangue de Almacenamienio de Aire

=~

R
KOMPRESSOREN

KAESER ONLINE - 4/22/2013
URL: http:/iar.kaeser,comiOnline_Services/Toolbax/Air_receiver_sizes/defaultasp

Dimensionamiento del Tanque de Almacenamiento de Aire

ijUse, por favor, punto en lugar de coma para indicar los decimales!
Las flechas azules indicadas contienen resultados.

®/ Unidades Sl
Unidades US

£ calculado comao deposito de aire
calculado de acuerdo a la variacion de frecuencia permitida

caudal requerido V125,323 mmin
tiempo de almacenamiento t 0,75 min
presion inicial en el tangue de almacenamienta P& bar
presion final en el lanque de almacenamiento Pr & bar

Sin contemplar el caudal adicional del compresor
volumen del tanque de almacanamiento Vg 19,5 m?

Con este célculo el pulmén abastecera a las naves de forja y punzonado por
45 segundos, tiempo suficiente para subir a los compresores y encenderlos.
Actualmente contamos con un acumulador de 7.5 m3 ubicado alado de los
compresores.

La solucién es colocar el pulmén de 10 m3 ubicado en la nave de mecanizado y
ubicarlo en el lugar del pulmén de 7.5m3

» NAVE CARRIER, CALDERERIA y MECANIZADO

Una solucién es colocar el pulmén de la nave de mecanizado en la
zona entre nave de carrier, caldereria y mecanizado. Con este pulmén en
dicha zona abastecera a las naves por 50 segundos, la desventaja de usar
este pulmon es que el operario tendra que apurarse a prender los
compresores (distancia aprox del pulmén a compresor = 70m) y la ventaja es
que reutilizamos un pulmén que se encuentra ubicado en un lugar que no
produce trabajo y con esto ahorramos dinero a la hora de comprar uno mas
grande.
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A22ma KAESER Argentina —Dimensionamianto del Tanque de Almacenamiento de Aire

KAESER
KOMPRESSOREN

KAESER ONLINE - 4/22/2013
URL: hitp:/arkaeser.com/Online_Services/Toolbox/Air_receiver_sizesidefaultasp

Dimensionamiento del Tanque de Almacenamiento de Aire

iUse, por favor, punto en Jugar de coma para indicar los decimales!
Las flechas azules indicadas contienen resultados.

*' Unidades Sl
Unidades US

* calculado como depdsito de aire
calculado de acuerdo a la variacion de frecuencia permitida

caudal requerido v 18.083 me/min
tiempo de almacenamiento t0.83 min
presian inicial en el tangue de almacenamiento P8 bar
presion final en el tanque de almacenamiento Pe |8 bar

Sin contemplar el caudal adicional del compresor
volumen del tanque de almacenamiento Vg |7.5 mé

FIGURA 6.04
TANQUE DE ALMACENAMIENTO
MARCA KAESER.
v Otra solucion es colocar otro pulmén de 14.1 m3 y con esto tendriamos
un tiempo de 1 min y 33 segundos para que el operario pueda prender los

compresores.
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0M2/2014 KAESER Argentina —Dimensionamiento del Tangue de Almacenamienio de Aire

3
=

=s0R

KAESER ONLINE - 4/22/2013
URL: http:/far.kaeser.comiOnline_Services/Toolbox/Air_receiver_sizes/default.asp

Dimensionamiento del Tanque de Almacenamiento de Aire

ijUse, por favor, punto en lugar de coma para indicar los decimales!
Las flechas azules indicadas contienen resultados.

®' Unidades Sl
Unidades US

* calculado como depdsito de aire
calculado de acuerdo a la variacion de frecuencia permitida

caudal requerido V [18.083 m*min
tiempo de almacenamiento 111,55 min
prasion inicial en el tangue de almacenamiento P8 bar
presion final en eltanque de almacenamiento Pe |6 bar
Sin contemplar el caudal adicional del compresor
volumen del tanque de almacenamiento Vi [14.01 m*
v Otra solucion es cerrar el circuito de carieria primaria (VERDE) desde

el punto mas critico (GRANALLADORA) hasta el primer pulmén, y desde el
segundo pulmén al primero. De esta forma tendriamos una presiéon mas
estable en todo el circuito

NAVE TUBULARES 1
NAVE MECANIZADO
NAVE HORJA
H“u NAVE CALDERERIA

NAVE CARRIER

GRANALLADORA
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el

CALCULO DE PLATAFORMAS EN SALA DE COMPRESORES

Relevamiento de la sala de compresores:

VISTA DE ARRIBA

700 70
w
% o
© Ly
70 1215 153,15
(=
g 3| 135 45 < 90.85 S
1% g ﬁ

80
- 88 _

j

<00 IN

46,63

1
30

122 125 98 75 125,38

335,63 K 353

VISTA LATERAL
VISTA FRONTAL

218

40

70

283,43

18.63

300 60
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-

1er diseno:

Luego se realizan los correspondientes calculos verificandolo a los
distintos esfuerzos para colocar perfiles que verifiquen a los célculos

realizados.
150 kg
- 700 _
LBIENEENEEEEEEEERE
j i RAY o
o
S
i B
1 RBx
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q=32%+07m =224
m m
a = 29.74

B = 60.255

2%qx*1?

M, = + P x]
A ) *

k
2.24% * (0.7m)? + 150kg * 0.7m =

M, = 10609.76kgcm

Elijo un perfil de seccién cuadrada
k k
G = 2.817—g = 0.02817—9
m cm
1
]X=E(B*H3—b*h3)

1
]yzﬁ(H*B3—h*b3)

Se eligio un perfil con las siguientes medidas
H =40mm
B = 40mm
t=2.5mm
h =35mm
b = 35mm
Se calcul6 el momento de inercia

1
] = ' (40mm * (40mm)? — 35mm * (35mm)? = 8.209cm*

A = 3.589¢m?

. |J _ [8209cm? 151
"= AT |3589emz T 0™
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Verifico a los esfuerzos de Pandeo

l 70cm
=-= =46.28 < 50 VERIFICA AL PANDEO
i 151cm
w* = (H+*B*—hxb3) =

6*B
1
w* = m(4cm * (4cm)? — 3.5cm * (3.5cm)? = 4.414cm3

_ Mo _ 20180kgem _ (031123 > 120029 NoVERIFICA
T Wr 44l4cm® T cm?

or

» Por lo tanto se re calcul6 con un perfil mas grande

H=B=10cm
t=0.32cm
h=b=9.36cm
Jx =Jy = 187.17c¢cm*
A=12.13cm
iy =iy = 3.93cm
l 70cm
A==-= =17.81 < 50 VERIFICA AL PANDEO
i 3.93cm
w* = (H * B3 — h * b®) = 38.74cm?
6B
M, 26180kgcm kg

> Con este perfil se encuentra sobre dimensionado, por lo tanto
buscamos un perfil mas chico

H=B=8cm
t=0.32cm
h=b=7.36cm

]X :]y = 92656'm4
A=957cm
iy =iy = 3.11cm
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l 70cm
A=-= = 22.5 < 50VERIFICA AL PANDEO
i 3.11cm
£ _ 3 _ 3y — 3
w —6*B(H*B h*b3) = 24.2cm

_ My _20180kgem _ 61 81 < 120042 vERIFICA
S Wwr o 225cm3 ' cm?

ar

Por lo tanto las medidas de los perfiles son:

Cano cuadrado de 80mm x 80mm con espesor de 3.2 mm

Metal desplegado de 1.25 mm de espesor y un peso de 3.2 kg/m2
Perfil angulo de 2” x V4

Planchuela de 2” x 1/8

YV VYV

En una charla con personal de compras Jose mufioz, Jefe de area de
mantenimiento Ariel Ponce y Carlos Tassaroli Padre e hijo, se les planteé mi informe
y me plantearon la idea de construir las pasarelas desmontables en caso de
necesitar sacar y/o colocar un compresor.

Por lo tanto se disefia nueva estructura desmontable tomando las medidas de
la sala de compresores:

2do diseno:
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S¢
T o
e —
b=t
|
"

150 kg

400

RBx

q=32%240.7m = 2.24%¢
m m
a =29.74
B = 60.255
2xqx1?
MA=T+P*l+qS*(l)2+q9>kl2

k k k
3.2% * (0.7m)? + 150kg * 0.7m + 15.86% * (0.7m)% + 9.52% * (0.7m)? =

M, = 11853.38kgcm

Se elijo un perfil de seccién cuadrada del 8 para la estructura fija
H = 80mm
B = 80mm
t =6.35mm
h=673mm
b=673mm
k k
G = 15.86—'9 = 0.01586—g
m cm
1
]X=E(B*H3—b*h3)

1
]y=E(H*B3—h*b3)
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Se elij6 un perfil de seccidén cuadrada del 9 para la estructura desmontable

H =90mm
B =90mm
t =32mm
h = 83.6mm
b = 83.6mm

kg

kg
G =952—==0.01586—=
m cm

Jx = 75 (B + H* — b= )

1
Jy =15 (H*B* —hsb?)

B = Ancho exterior

t = Espesor de pared
Tubos de acero
Seccién R = Radio de esquina exterior = 2,00 t
Cuadrada p = Area exterior por metro lineal
IRAM-IAS A = Seccitn bruta
U 500-218 g = Peso por metro lineal
U 500-2592 1 = Momento de Inercia
S = Médulo elastico resistente
r = Radio de giro
Z = Modulo plastico
1 J = Madulo de Torsidn
y C = Constante torsional
B t p Ag g Ix=ly Sx=Sy =l Ix=Zy J [+
fmm] | [mm] | [mYm] | [em’] | [Kg/m] [emY) [cm’] [cm) [em®] [em‘] fem’)
2.50 0.35 8.50 B.74 108.50 24.11 3.55 28.01 166.95 38,22
3.20 0.35 10.85 8.51 134.42 20.87 3.52 35,02 208.17 48.09
20 4.00 0,35 13,35 10.48 161.80 35.96 3.48 42 60 252.30 58.92
4.76 0.34 15,65 12.28 185.67 41.26 3.44 49.38 201.27 68.75
6.35 0.34 20.21 15.86 22917 50.93 337 62.30 363.45 B87.88
- 320 0.39 12.13 952 187.17 37.43 3.83 43.70 289.03 59.84
100 4.00 0,39 14.95 11.73 226.20 45.24 3.88" - 53.31 351.52 73.48
4.76 0.38 17.55 13.78 260.58 52.12 3.85 61.98 407.25 85.94
Reglaments CIREOC 301-EL I W2EL 35 SRR Taias de Perfes

Se calcularon esfuerzos para el perfil de 80 mm, ya que es el que esta
sometido a los esfuerzos de pandeo y flexion

H = 80mm
B = 80mm
t =6.35mm
h =67.3mm
b =67.3mm

Se calculd el momento de inercia

1
] = ° (80mm = (80mm)? — 67.35mm * (67.35mm)? = 229.17cm*

A =20.21cm?
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[ [2oa7em
T AT J2021emz T 20em

Se verifico a los esfuerzos de Pandeo

l 70cm
=-= = 20.77 < 50 VERIFICA AL PANDEO
i 3.37cm
w* = (H=*B3—h=b3) =

6*B

1
w* = 58 (8cm * (8cm)? — 6.73cm * (6.73cm)? = 115.855cm?3

My _ 11853.38k9cm _ 11231 < 120022 vERIFICA
W+~ 553813em® & cm?

or =
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OTRAS TAREAS
REALIZADAS
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1.

2.

TAREAS DE COMPRAS:

Se contacta a hojalateros de la zona para que realicen presupuestos
por 3 CHIMENEAS SALIDA radiador de compresores sujeta a techo de sala
de compresores, reutilizando 1 chimenea realizada por personal de
mantenimiento. (medidas: 105cmx87, 5cm x92cm).

Ademas, dichas chimeneas deben contar con puertas para un facil acceso del
operario para realizar un mantenimiento en los radiadores. (medidas:
45cmx45cm)

Dentro del presupuesto se tiene que realizar agujero con soporte porta
sombrero para posible extractor de aire (medida: diametro de 40cm).

Luego contacté a metalurgicos de la zona para que me pacen
presupuestos de: Articulacion de puertas de sala de compresores para que
las mismas al abrirlas no toquen barandas ya que tienen un largo de 1,4m.

Pasarela con baranda alrededor de la sala de compresores.

Levantar el techo 50 cm para aumentar el tiro de las chimeneas y lograr
que el calor que salga no entre de nuevo

FABRICACION DE SUNCHO DE FRENO DE RETOPADORA
SMERAL

Se realiza el proceso de fabricacién del Suncho de freno de
Retopadora Smeral
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A
a) El primer paso a seguir fue el de realizar relevamiento de la pieza
dibujandolo en Autocad
ESPESOR 16
! PLANCHUELA EXTREMO CINTA 1
& & ESPESOR 23
N S A _
PN ! _--\\
() e | S
\_/ LN h
—x\ T, { If/ \\ ,-'/ T \
() () c L =c+ =10 £33 )
\ - S \'--"/H i \\ Tt ,-’lf |" L\\ / .III
. N A T 8 /
E__ \\ [_‘ Ny . A
& e
i PN L 243,96
{ \| ']
N~ — PLANCHUELA EXTREMO CINTA 2
et SN I,f"—"“.
_/ W, W, ESPESOR 41
(Y (7 (O —
I \._.""ll \__,/II L\__,:JI ) “// \\ ‘.\I\
1 _. — \ //" ’/‘
) 180 . N
‘ B 229,97 _
- : VAR « | | o 1 - 3 Ve -
1 B
N o ok%o o olo -
\ o o P 5 o | o
© o 0 o o o oL x £
O O Ife O n
= oo o @ O O ) ”3“
45 | 45 _| 1 - 9B 3
P R -
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PLANCHUELA EXTREMO CINTA

43

134

85.6

= s GG o
24 ; ;}.& = | ggg| 475 |
a -~ /L\ 3
4 Y J )
» N 2 “ %}
. i ??? s | & 4 )l\
L)
il e 9
1/ o/ o = @ NE
| | -] L 1
' I 75 o
I~ =t
= ~
_ o
231 e |
PLANCHUELA EXTREMO CINTA 2
ESPESOR 16 g
| f'—"-l T
L 1D 57 M A
ol X S
by 7T P
i L/ In_ | 1
PLANCHUELA EXTREMO CINTA 2
ESPESOR 41
] A ..\- ]
__.-'" -H\ b
| 1l'| I| !
|_ IKH- _./;,_ }
3 Mg ST A

b) Segun planos de piezas se lo convierte a un programa ( Gcode 95t) para
el pantografo
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c) Se carga el programa al pantografo, el cual realiza el corte de las piezas
d) Al mismo tiempo se corta suncho, se traza, se realizan los agujeros
correspondientes y se rola

e) Se realiza plano en autocad del conjunto armado para el operario que se
encarga de soldar las piezas y mecanizarlas

PLANCHUELA EXTREMO CINTA 1 para SOLDAR
181 s

) .I,.r’ﬁ-," ¥ (’_“‘\ll
k| o \.,q__/l I Sl s
“ % ) ff_
= O]
i g~ !
1 Y, i (:) '
I L I

85.6
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PLANCHUELA EXTREMO CINTA 2 para SOLDAR

-
i -

O O
O |o] ©
o |o] ©

41

f) Se sueldan las piezas
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g) Se realiza mecanizados de las planchuelas: se lo traza en las planchuelas
y con mecha de agujerear se realiza agujero y se agranda diametros con
alesado usando una fresa.
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h) Se suelda planchuelas a suncho de freno y se verifica con tintas
penetrantes
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i) Se lleva a encintar y remachar cinta a suncho de freno

j) se coloca cinta de freno en maquina y se comprueba correcto
funcionamiento
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3. OTM (ORDENES DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO)
Se realizaron OTM para personal de mantenimiento para poder trabajar en las
maquinas liberadas y poder trabajar en ellas. Una vez terminado su trabajo
dicho personal se arrima al quiosco y dan la finalizacion de la reparacion

Sistemas TASSAROLI

ACCESIBLES VIA VPN

ORACLE BT N
Instancia Instancia

PROD DESA

Oracle PROD

Oracle DESA

A @nssarou
M) WEBMAIL

Webmail

DOCUMENTOS
TURNOS SISTEMAS NI LISTAS DE HERRAMIENTAS
8§ ) eV N
3 26 humantimea0
RESERVA DE SALAS DE laccessconiiolar
COMERCIALES REUNIONES
=7 SISTEMAS NEVUM

llenando un informe denominado PAC (Problema, Accién, Causa).

@::‘ - Ig, http: //titanio.intranet:800 1/OA_HTML/OA.jsp?_rc=EAM_WR_VIEW_REQUEST&_ri=426&0APB=EAM_BRAND_NAMES&OAHP=EAM_MAIN_SS&eAMReleaseSearch=Y&_ti= % ‘f X ﬁ Google pel
¢ Favoritos | 55, @] Galeria de Web Sice ~ [ Sitios sugeridos =
22| ~| @ ramen Time i | @ pisaueda de solcin ... x | | () 3 o n] & e Tt (e
. 2 & ) A Pagina Inicial Desconectarse Preferencias Ayuda
ORACLE' Administracion de Activos 9 Ayuda

Pagina Inicial |/ Activos

Solicitudes de Trabajo

Pedidos de Trabajo Plan de Trabajo | Almacenes . Failure Analysis }

Todo | Crear Solicitud de Trabajo

Organizacidn Actual - PSR

Solicitudes de Trabajo

(_Grabar Bisqueda
Busqueda Simple

Ingrese los criterios de bisqueda y seleccione el botdn "Ir" para ver el resultado. Obsenve que la blisqueda no es sensible a mayUsculas y mindsculas. ( Bisqueda Avanzada )
Nimero de Solicitud Estado 2
Tipo de Activa | j MNamero de Activo | (
Departamento Asignado | (

() (impiar )

(Crear Solicitud de T’rabajb ) E

Detalles Nomero Descripcién Tipo de Activo Grupo de Activos Namero de Activo Estado Solicitar Por Fecha Qriginador Actualizar
(Mo se realizd busqueda)

(_Grabar Bisqueda )

Péaina Inicial | Activos | Solicitudes de Trabajo | Pedidos de Trabajo | Plan de Trabajo | Almacenes | Failure Analysis | Pagina Inicial | Desconectarse | Preferencias | Ayuda
Copyright (c) 2008, Oracle. Todos los derechos reservados.
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w =[] htto:/fnevum:a08a/twin/ = \i_y\ |z\ [*g ceoce
s Favoritos |55 @) Galeria de Web Sice = | =) Sitios sugeridos ~

- | @ Human Time WIP X | & Blisqueda de Solidtud de Tra...

Departamento: | Todos - Facha: 19/01/15 FH

Nro Orden Trabajo

| oTmioa6e4 OT de Mant. Correctivo / servoalarma
OTM104665 OT de Mant. Correctivo / manguera de aire g toma torcha rota
OTM104667 OT de Mant. Correctivo / No corre el plato de las tarchas

colocacion y puests en marchs de camars hidraulica

Desasignar OT

Nombre de Recurso prioridad | Inicio Fin

Cornuz, Jonathan Eliel EE 19/01/15 8:21 19/01/15 8:21

Descripcién:

Detalle de Operacion Asignacion

OT-0P-SEC
Recurso

Tiempe STD (min)

Tpo Parada de Mant Total

L ]
| |
| |
| Tpo Tpo Tpo |
Espera Parada Mant Liberacidn
| 1 1 ]
¥ ] | '
INICIO  INICIO FIN
LIBERACION
Tiempo FALLA M,;NT MANT
|
PRODUCCION E INTERRUPCION NO PROGRAMADA PRODUCCION
DEFINICIONES

Tpo OT cliente + Tpo OT ext = Representa la sumatoria, en hs, de todas las
Ordenes de Trabajo (OT) que se han marcado para cada
recurso en particular en un intervalo de tiempo
determinado, sin considerar las Ordenes de Trabajo de
mantenimiento (OTM)

Tpo Parada de Maquina Total = Representa la duracién total, en hs, de
todas las interrupciones no programadas que ocurrieron
durante un intervalo de tiempo determinado para cada
recurso en particular. El tiempo se considera desde que el
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operario declara la maquina rota hasta que el mismo, luego
de verificar su normal funcionamiento la libera.

Tpo Espera + Tpo parada por Mant = Representa el tiempo total de servicio de
mantenimiento Considera el tiempo que se demora
mantenimiento en llegar a la maquina en falla (tiempo de
espera) y el tiempo total de la reparacion, sin considerar el
tiempo de prueba (liberacion) que realiza el operario antes
de su liberacién definitiva.

Tpo de Aplicacion de Mant.= Representa la suma, en hs, del tiempo de servicio
de cada uno de los técnicos que intervinieron durante las
interrupciones no programadas que ocurrieron durante un
intervalo de tiempo determinado para cada recurso en
particular.

Cantidad de Correctivos = Representa la cantidad de interrupciones no
programadas que ocurrieron durante un intervalo de tiempo
determinado para cada recurso en particular.

Capacidad = Representa la suma, en hs, del tiempo total que dicho
recurso deberia haber producido durante un intervalo de
tiempo determinado.

% Indisponibilidad Mant = Representa el porcentaje de tiempo inactivo
utilizado solo por Mantenimiento en las reparaciones
imprevistas, con relacion a su capacidad. Se define como la
suma de los tiempos de Espera y Tiempo de parada por
Mantenimiento sobre la capacidad de cada recurso

MTBF (tiempo medio entre fallas) = Representa, en hs, la suma de los tiempos
transcurridos entre dos fallas consecutivas en un
determinado tiempo para un recurso en cuestion.

MTTR (tiempo de reparacion entre fallas) = Representa, en hs, la suma de los
tiempos transcurridos para reparar los imprevistos
ocurridos durante un intervalo de tiempo determinado para
un recurso en cuestion.

4. PLAN MENSUAL DE REPARACIONES PROGRAMADAS
Se llevo a cabo plan mensual de reparaciones programadas. Armando en
detalle un procedimiento de las maquinas a parar y las tareas que se van a
realizar armandolo con sus respectivas OTM
Los pasos que se siguen son:
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a) Se arma la planificacion programada de las maquinas a realizar el
mantenimiento

@ PLAN MENSUAL DE REPARACIONES PROGRAMADAS
TASSAROLI
MESH\ND NOVIEMBRE 2014
- N H B HEOEE EOE D E e E 0 EE E E EE R E B EEEE
LIS s e e e e e L e L e e e L e e L e L v = o
ROM 15
HARS
WECHECD
WIRADIOR GO
FLENTE GRLW CALD
FEMACO HL3S
SENSITIVA TUBING
06 B 06
06 ex/dia 18
UL 48
ARC SUMERGIDG a8
5 GRAMALLATD a8
FEMIED 5D u
KAFO 137 u
WAFD 1400 4

b) Por cada programada de cada maquina se arma en detalle las tareas a
realizar y se arma su respectiva OTM (Orden de Trabajo de
Mantenimiento).

Pedido de trabajo Tareas a realizar Responsable hs Requeridas
OTM81039 Limpieza de fuente de maquina de soldar ALCAYA 4HS
OTM79360 Reparar y relevar potenciometro en cabezal de arco sumergido y ALCAYA 3HS

revisar llave conmutadora
0TM81040 Asegurar mediante precintos el fetén de carro-tolva SALVADOR 1 HS
0TM80504 Reparar y evitar gue se enganche el fetén SALVADOR 4 HS
0OTM81041 Reparar cable caido en fetdn de virador grande SALVADOR 1HS
0TM81042 Aislar cable de motor 24 V CC SALVADOR 3 HS
OTM81043 Limpieza de polvillo en controlador de arco (tablero) ALCAYA 2 HS

c) Se realiza un procedimiento de mantenimiento por cada tarea que
necesite aclaracion.

Parada programada Arco Sumergido— 24/11/2014
Instructivo para realizar limpieza de fuente de maquina de soldar

1. Retirar chapas laterales
2. Sopletear con aire comprimido el interior de la fuente
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3. Armar chapas laterales
4. Retirar panel frontal
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5. Sopletear con aire comprimido suave placas y componentes

electrénica
6. Rearmar

d) A fin de mes se presenta un informe el cual se evalta en reunién.

<)

TASSAROLI

Plan Mensual de Reparaciones Programadas

MES/ANO: NOVIEMBRE 2014

Fecha

N® tareas

Causas de tareas no

Magquinas Turno | Horario Fecha Estado Comentarios
q | | reprog. | prop.
06 ha! ¢1|':;.;fa Nose rgal izd la parada
ARC. — e ol W P gy y el
SUMERGIDO TN ey | Noviembre 2014 | FUSPENGIER2 | 45 g gig S S
recursos de
dia 26 2% 4k
mantenimiento
06 hs! | | 06 hsl
dia2a dia23a 5 i
8. 22y23de % No se entregd magquina
GRANALLADO M-8 Nlia:m' MNoviembre 2014 Sispendids 08 'L:? dia = por carga de produccidén
dia 23 24
06 hs/
dia 268 | 35 de Noviembre : Ne se entregd maguina
FEMCO GD M-T-N ow 2014 Sepentida at por carga de produccién
06 ha!
dia27 |
06 hs/
dia 2T a | 37 de Noviembre Mo se entregd maguina
KAFO 137 M-T-N las 2014 Suspendida - por carga de produccién
06 hs/
dia 28
06 hs!
dia2Ba | 35 de Noviembre
KAFO 1400 MTN | las oA St gt 8
06 hs! tiempo ok
dia 29

5. REPARACIONES AUTONOMAS

Se siguid con el procedimiento de Reparaciones auténomas.

Cada nave tiene una cantidad de maquinas, a esas maquinas se les
realiza un mantenimiento auténomo el cual el operario a cargo le debera
realizar el mantenimiento correspondiente a cada dia.

[Afio: 2014
- _ PLANILLA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO AUTONOMO Rev.: 00
@Tﬁssﬂoll: facha:
MAQUINA:RETOPADORA ESMERAL (GRANDE) CODIGO:305-224 SECTOR: FORJA
TAREA A REALIZAR FREC. MES: DICIEMBRE
MM V]L ViLIMmIm]|J MlJ VILIM
2|13]4]|5]|¢8 M| 12)15| 16| 17| 18 24125(26)| 29|30
Control del coberior de cable de balanceador x5
Limpieza dal sector de rabajo x5
Control de nivel da grasa x5
Control de unidad FRL x5
%23

Control de funcionamiente de dispositives de seguridad

Complatar con: N° de legajo si se realizo la tarea. - P si la maguina no frabajo. - M si la maguina esta parada por mantenimiento.

Observaciones:

Firma del Supervisor:

Formata PO-011/F05 - Rev.01 de 310807
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6. RELEVAMIENTO A MANO ALZADA

Se realizaron relevamientos a mano alzada de diferentes piezas de
maquinas en la parada Extraordinaria (REX).

7. GESTION DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Ademas de gestién de personal de mantenimiento. En el momento en
que aparece problemas en maquinas, o el operario la marca como parada de
maquina, se envia a personal de mantenimiento especializado en el tema, de
acuerdo a la falla si es mecanica o eléctrica.
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