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DESCRIPCIÓN DEL DESEMPEÑO PROFESIONAL. 
 
 
 
 
 
 
 
 

TITULO 
 
 

Construcción y montaje de equipo y 
maquinaria para la fabricación del Cemento 

Pórtland. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 

INTRODUCCIÓN 
 
 
 

La importancia  del departamento de construcción y montaje 
en la instalación de equipo y maquinaria, es de mantener el 
proceso del cemento en constante funcionamiento con la 
implementación de las nuevas tecnologías, referentes a los 
equipos y dispositivos para el mejoramiento en la eficiencia 
de la producción del cemento de acuerdo a  las  normas 
nacionales e internacionales. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 



 
 
 

 
 
 



 
 

 
 
 



 

 
 

 



 
 
 
 

 
 



 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



De una manera más concreta se describen las actividades profesionales que durante 
años atrás y al presente vengo desarrollando en la empresa manufacturera y 
comercializadora de cemento Pórtland   Cooperativa La Cruz Azul S.C.L. y que son las 
siguientes: 

 
          1992 

 
        FILTRO ELECTROSTÁTICO HORNO No. 6. 
 

      Montaje mecánico del filtro electrostático del horno No. 6. 
 

      Modificación del sistema hidroneumático torre de enfriamiento horno No. 6 
 
 Modificación de los compresores del sistema hidroneumático de la torre de enfriamiento    

        Horno No. 6. 
 Modificación a homogeneización “B”. 

 
 Modificación de ductos de torre de enfriamiento hacia filtro electrostático. 

 
 Instalación de ducto entre filtro electrostático y ventilador después de filtro. 

 
 Montaje mecánico de nueva chimenea 

 
 Montaje mecánico de opacímetro. 

 
 Pruebas de operación y puesta en marcha de los nuevos equipos de esta primera etapa 

de la modificación y optimización de 1200 a 1600 TPH. 
 

 
           FILTRO DE GRAVA HORNO No. 6. 
 

 
 Montaje mecánico de ductos de aire sucio y limpio, ciclones, tolvas, mecanismos y 

mallas. 
 

 Montaje del sistema hidráulico completo (quedando pendientes los ductos de 
interconexión y las pruebas de los equipos que componen este sistema de desempolvado 
del enfriador del horno No. 6). 

 
 Cuando ingresé este filtro ya se encontraba a un 20% de su instalación, por lo que desde 

ese día  quien llevó el control en campo fue su servidor, apoyado por la Cía. CONSA y 
personal del área mecánica de construcción y montaje. 

 
 Para este año este filtro se quedó en un 90% de su instalación para que en la próxima 

campaña entrara a funcionar con el demás equipo y tratar de lograr las 1600 TPD 
 
 

 

• 
• 

• 

• 
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          PRECALENTADOR Y EXHAUSTOR DEL HORNO No. 9. 
 
 
 

 Montaje mecánico de accesorios del precalentador. 
 

 Compuertas aire terciario. 
 

 
 Aire fresco. 
 Compuertas de regulación. 

 
 Tomas de presión y temperatura. 

 
 Sodas toma muestras. 

 
 Niveles altos y bajos. 

 
 Gamapilots. 

 
 Ajuste de válvulas pendulares en las etapas. 

 
 Válvula de bifurcación. 

 
 Accesos a diferentes puntos. 

 
 Chimenea del horno No. 9. 

• 
• 



 
 Montaje de torre de enfriamiento. 

 
 Montaje de juntas de expansión. 

 
 Montaje de opacímetro de la chimenea. 

 
 Secado del precalentador. 

 
 Limpieza de ductos. 

 
 Ajuste de exhaustotes del horno No. 9 (cambio de rodamientos, chumaceras, instalación 

de moto reductores de giro lento). 
 

 Protecciones a exhaustotes 
 

 Pruebas de operación de los equipos antes mencionados y puesta en marcha. 
 

 En este año los recursos se tenían que enfocar  para que el año próximo se pudiera 
poner en operación la unidad completa por lo tanto el encargado de la instalación del 
precalentador que era mi jefe directo encomendó todas estas tareas al grupo de trabajo 
que pertenecía al área mecánica que estaba a mi cargo, por lo que la interrelación con las 
demás áreas las realicé a satisfacción de las necesidades del proyecto global. La 
duración de estos trabajos fueron aproximadamente de seis meses sin interrupción  y con 
tiempo extra para poder salir a tiempo con las demás áreas, como son la eléctrica y la 
electrónica para después realizar la puesta en marcha individual. 
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             FILTRO ELECTROSTÁTICO HORNO No. 9. 
 
 
 

 Montaje mecánico hasta un 20% de avance. 
 

Este trabajo se quedó hasta ese porcentaje por parte de nuestra área debido a que la 
ayuda de la otra planta se hizo presente, la administración de la empresa ya se había 
comprometido con los integrantes de la cooperativa en ese año (1992) para que en el año 
siguiente a mediados a más tardar se tenía que poner en marcha la unidad completa por 
lo que el Ingeniero Avendaño se quedó con la responsabilidad de terminar el montaje y 
puesta en operación del filtro. Nosotros le dimos la estafeta completa para terminar dicha 
obra. Nuestra intervención duró aproximadamente 3 meses. 

                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
            FILTRO DE GRAVA HORNO No. 9. 
 
 
 

 Calibración y ajuste de componentes, válvulas, pistones, brazos, mallas, agitadores, 
ventiladores, etc. 

 
 Montaje mecánico de gusanos de polvo recuperado y equipo de control. 

 
 Carga de grava a los ciclones. 

 
 Prueba de los equipos componentes del filtro de grava. 

 
 Pruebas de operación de los ventiladores después del filtro. 

 
 Puesta en marcha de estos equipos. 

 
Como ya tenía experiencia con el filtro del horno No 6, los trabajos de afinación en los 
mecanismos de cierre y sellado fueron ejecutados con mayor rapidez y presición para 
este filtro aunque el tamaño es más del doble que el anterior. Una ves que se terminó se 
acopló al proyecto global. 
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          PUESTA EN MARCHA DE LA UNIDAD DE CALCINACIÓN No. 9 
 

  Guardias nocturnas durante los dos primeros meses de operación del horno No. 9. 
 
 

La Gerencia de este departamento junto con la Cía. Polysius  de Alemania, en el mes de 
Abril dieron inicio a la puesta en marcha de toda la unidad de producción desde el 
almacenamiento de las materias primas hasta el almacenamiento de clinker, pasando por 
la dosificación molienda de crudo precalentador  horno enfriador y sus sistemas de 
desempolvado, enfriamiento, servicios generales etc.,por tal motivo durante los tres 
primeros meses de operación fui enrolado en los grupos de trabajo y fue de noche en los 
que me tocó, en parte por ser de la gente joven y que había colaborado en la instalación 
de algunas partes del proceso, 
  Los trabajos que se tenían que atender eran los de no dejar que las fallas de alguna 
máquina provocaran el paro de toda la unidad o ir ajustando según las cantidades o 
tiempos de los accesorios para evitar acumulamiento en precalentadores y transporte de 
materias primas y de reciclaje.  
  Al pasar el tiempo los operadores  fueron encontrando valores con los que se pudo 
manejar el horno y sus accesorios  dando como resultado días en los que no teníamos 
mucho que hacer, y nos dedicábamos más al mantenimiento de cada componente de la 
línea de producción.   

 
                       Las áreas que me tocaron ser responsable fueron los sistemas de desempolvado, 
                       enfriamiento, transporte de clinker,  redes de agua y aire de toda la unidad. Una expe-        
                       riencia en esos trabajos fue la de trabajar en equipos de mayor dimensión, pero gracias                                                  
                      a la comunicación oportuna que se tuvo se logró el objetivo de mantener en operación 
                      toda la línea. Posterior a esto se formalizaron los turnos rotatorios por parte  del departo 
                      y en mi caso fui trasladado a nuevos trabajos de montaje en otra parte de la planta. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
            SEGUNDA ETAPA DE LA OPTIMIZACIÓN DEL HORNO No. 6 
 
 
 

  Modificación de las 4tas. Etapas (cambio de ciclones). 
 

 Modificación del sistema de  alimentación de 1200 a 1600 TPH. 
 

 Cambio de transmisiones a los tres elevadores de alimentación. 
 

 Cambio de transmisiones a los gusanos de alimentación. 
 

 Cambio de paso a gusanos de alimentación. 
 

 Cambio de esclusas de alimentador Schenk (pruebas y puesta en marcha de los equipos). 
 

 Guardias de operación durante dos meses de esta segunda etapa de la optimización del  
 horno No. 6. 

 
 Cambio de gusano de polvo recuperado bajo torre de enfriamiento. 

 
 Montaje de exhaustor y accesorios de control. 

 
 Desmontaje de exhaustor anterior (que se encontraba en el precalentador). 

 
 Desmontaje de ductos anteriores. 

 
 Montaje de ductos de precalentador hacia exhaustor. 

 
 Montaje de compuertas de regulación y aire fresco. 

 
 Modificación de sonda toma muestras. 

 
 Montaje de ducto entre exhaustor y torre de enfriamiento. 

 
 Puesta en marcha de la segunda etapa. 

 
 Desmontaje de ductos dañados y compuerta de regulación. 

 
 Montaje de ductos nuevos. 

 
 Reparación de válvula de regulación nueva (cambio de flechas y aspas). 

 
 Puesta en marcha nuevamente. 

 
 
                Se aprovecho el paro programado para mantenimiento general, y se seguía persiguien- 
               do el incremento de producción de las 1100 a 1600TPD. Nuevamente se realizaron estos  
                trabajos lo más rápido posible para no detener la producción, aunque al tener la unidad No 9  
               funcionando en fechas muy cercanas el paro de este horno duró 2 meses, los cuales fueron  
               para ir viendo el comportamiento del mercado y el funcionamiento de las instalaciones, que  
               se tenían hasta ese momento, mirando hacia el crecimiento de lo que ya era una realidad,    
               colocar un mejor despacho y una unidad de molienda para abatir el consumo del mercado 
               que se estaba incrementando de 7000 a 8000 TPD de cemento. 
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           ENVASE Y EMBARQUE No. 2, NUEVA CARGA DE CAMIONES Y FFCC.  
 
 
 
 

  Banda principal No. 1 de 36” ancho. 
 

 Prolongación de esta banda a 190 pies entre centros de poleas con motor de 7.5 HP. 
 
 

 Cambio de desviador No. 3 sobre banda principal No. 1 ahora para descargar a la banda 
carga camiones No. 2. 

 
 

 Fabricación y montaje de banda carga camiones No. 1en su nueva posición para recibir 
sacos de la banda principal No. 1. 

 
 

 Desmontaje de la banda carga camiones No. 4 para dar paso al montaje de la ensacadora 
rotatoria No. 4 HAVER & BOEQUER. 

 
 

 Banda fija No. 8F6 de 24” ancho. 

• 
• 

• 



 
 

 Prolongación de esta banda a 122 pies entre centros de poleas con nueva transmisión de 
HP. 

 Cambio de desviador No. 2 sobre banda fija BF6 para descarga de sacos ahora hacia 
banda carga a fija  cia banda carga camiones No. 3. 

 
 

 Banda fija No. 7 de 24” ancho. 
 
 

 Prolongación de esta banda a 94 pies entre centros de poleas; se quedó la misma 
transmisión con chute de descarga a banda fija No. 8. 

 
 
 
 
 

 Montaje de la banda fija No. 8 de 24” ancho, con 55 pies entre centros de poleas (nueva) 
con chute de descarga a banda principal No. 2A. 

 
 

 Fabricación y montaje de banda carga camión No. 8 de 24” ancho, de 42 pies a centros de 
poleas de 3 HP, 250 pies/min. 

 
 

 Fabricación y montaje de banda carga camión No. 9 de 24” ancho, de 42 pies a centros de 
poleas de 3 HP, 250 pies/min. 

 
 

 Banda principal No. 2. 
 
 

 Se dividió esta banda en: 
*Banda principal No. 2. 
*Banda principal No. 2A. 

 
 Banda principal No. 2 de 36” ancho, con 100’ a centros de poleas, con transmisión nueva de 

5 HP, con 228 pies/min.,, con banda nueva de 2 capas con unión vulcanizada. 
 
 

 Banda principal No. 2A de 36” ancho, con 100’ a centros de poleas, con la misma 
transmisión de la antigua principal No. 2, se recubrió la polea motriz con poleas tensoras 
de doblez, con banda nueva de 2 capas con unión vulcanizada. 

 
 

 Montaje de transportador flexible No. 1B transversal a la banda principal No. 2 para carga 
de carros a ferrocarril (flexoveyor) con su carril de alimentación eléctrica para carro de 
traslación. 

 
 

 Montaje de desviador en banda principal No. 2 para alimentación a flexoveyor (punto 
anterior) de 1 HP (nuevo), operación neumática automático. 

 
 

 Fabricación y montaje de 4 desviadores para cambiarlos en lugar de los desviadores 
neumáticos. 

 
 

 Fabricación y montaje de chutes en lámina antiabrasión de bandas hacia carga camiones y 
ferrocarril. 

 

, 



 
 

A la par que la empresa se incrementaba en capacidad instalada en la producción de 
clinker, el departamento de envase y embarque se tenía que empezar a modernizarse, y 
de esta manera, se incrementó también la posibilidad de embarcar a más puntos de 
carga y con diferentes caminos para cada máquina de envasado. Para ese entonces se 
contaba con 3 máquinas de 150 TPH, y 2 manuales de 40 TPH.  

 
 
 
      1994 

 
 

         MONTAJE DE LA ENVASADORA ROTATORIA No. 4. 
 
 
 

 Sistema de extracción (se quitaron las esclusas debajo de los silos 9, 10, 11 y se metieron 
válvulas de extracción neumáticas para alimentar al sistema flux 1, 2 y sistema Haver). 

 
 Instalación de deslizadores hacia sistema Haver y flux. 

 
 Montaje de sopladores para aireación de deslizadores. 

 
 Montaje de líneas de aireación. 

 
 Montaje de elevador de cangilones Beumer para 120 TPH completo con transmisión y 

protecciones. 
 

 Montaje de criba vibratoria. 
 

 Montaje de tolvas de alimentación. 
 

 Válvula de dos vías a la salida de la criba con su transmisión. 
 

 Montaje de accesorios de la tolva para permitir una buena fluidez del cemento. 
 

 Montaje de esclusas de alimentación a la envasadora con sus transmisiones. 
 

 Montaje de la envasadora Rotopacker con sus accesorios y transmisiones. 
 

 Montaje de banda alineadora de sacos con transmisión. 
 

 Montaje de banda con báscula electrónica integrada y transmisión. 
 

 Montaje de desviador de sacos malos con transmisiones. 
 

 Montaje de limpiador de sacos con su ventilador. 
 

 Montaje de banda hacia banda No. 1 con transmisión y protecciones. 
 

 Fabricación de chute de descarga entre banda principal No. 1 y banda sistema H&B. 
 

 Montaje de triturador de sacos malos con sus transmisiones. 
 

 Montaje de tolvas de polvo recuperado de bandas y ensacadora 
 

 Fabricación y montaje de chutes entre triturador de sacos, tolvas y gusano de polvo 
recuperado. 

 
 Montaje de gusano de polvo recuperado hacia elevador Beumer. 

 



 
 
 
 

 
 Fabricación y montaje de chute entre gusano y elevador. 

 
 Montaje de línea de aire para el departamento de envasado No. 4. 

 
 Montaje de 2 compresores Sullair para suministro del departamento. 

 
 

 Montaje de un colector para desempolvar el departamento. 
 

 Montaje de ventilador para colector. 
 

 Fabricación y montaje de ductos y compuertas del sistema de desempolvado. 
 
 
 
   Con la instalación de esta máquina de envasado se da un paso de gran dimensión ya que 
es la primera de su género, ya no se necesita colocar los sacos a mano y el peso de los 
sacos es de un rango de presición muy alto (100 gramos), púes su manejo es electrónico 
aunque la capacidad es de 120 a 140 TPH. 
   Con esto el envase y embarque crece con la posibilidad de entregar al mercado  
aproximadamente 2000 TPD mas. 

 
 

 
        APLICADORES DE SACOS UNISAC. 
 
 
 

 Modificación a máquinas flux para acondicionar los accesorios necesarios para poder 
instalar los aplicadores. 

 
 Mantenimiento de las máquinas flux. 

 
 Instalación de un aplacador y ponerlo a prueba en la máquina No. 2. 

 
 Modificación de un aplicador para poder funcionar debido al espacio reducido en el campo. 

 
 Instalación del tercer aplicador y dejarlos funcionando de acuerdo a las necesidades del 

departamento. 
 

 Desmantelamiento y realmacenaje de los aplicadores para, posteriormente, enviarlos hacia 
Lagunas, Oaxaca. 

 
 
 
 

• 
• 
• 



                Viendo que la máquina de reciente instalación era un éxito, algunas personas se informaron  
                De la existencia de estas máquinas en otro lado del mundo en visitas por Europa, y  fue así  
                Que se trajeron estos aplicadores automáticos, sólo que la permanencia en las envasadoras               
                Fue muy corto, el personal que las operaba se retrasaba en los despachos. 
 
 
 

 
 
 
  
          FILTRO ELECTROSTÁTICO ELEX HORNO No. 8. 
 

 Montaje mecánico del filtro electrostático de 3 campos completos. 
 

 Montaje del sistema hidráulico de inyección de agua atomizada en el enfriador compuesto 
de tanque y accesorios de control líneas de agua y aire, boquillas atomizadotas, 
compresor portátil y accesorios de control. 

 
 Montaje de ductos de enfriador hacia filtro electrostático. 

 
 Montaje de tomas de presión y temperatura y accesos a éstos. 

 
 Montaje de sistema de recolección de polvo del filtro Elex (3 rastras completas y chutes de 

descarga hasta los elevadores de la rastra del enfriador). 
 

 Montaje de ductos del filtro hacia ventiladores. 
 

 Montaje de compuertas de regulación (4 pzas.) a la entrada de los ventiladores. 
 

 Alineación de los motores con los ventiladores. 
 

 Montaje de mandos motorizados para las compuertas de regulación. 
 

 Montaje de pasillos y escaleras de acceso bajo tolvas y rastras chumaceras de ventiladores. 
 

 Pruebas y puesta en marcha. 
 

 Vigilancia durante un mes del equipo. 
 

 Pruebas isocinéticas para comprobar físicamente la eficiencia del filtro. 
 
El Horno No 8 de esta plante nació con un colector de polvo de una generación pasada que 
constaba de muchos ciclones pequeños dentro de una cámara de sedimentación, y su 
mantenimiento era de duración un tanto prolongado, además que al bajar los índices de 
partículas emitidas a la atmósfera este filtro ya no era el adecuado, por tanto se adquirió este 
filtro con la marca Elex de origen Suizo. De esta manera se demuestra que la empresa se ha 
preocupado por el ambiente. 

 

• 

• 
• 
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            PRIMER MANTENIMIENTO AL HORNO No. 9. 
 

 Mantenimiento general al filtro de grava del horno No. 9 y sus ventiladores. 
 
               Después de una campaña de trabajo aproximadamente de  un año  se procede a dar 
               Mantenimiento a toda la línea del horno y durante estos trabajos me volvió a tocar las 
               Máquinas que en el principio cuidamos con el grupo de trabajo a mi cargo 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
         1995 
 
         PALETIZADO. 
 

 Montaje mecánico del sistema de paletizado que comprende: 
 

*Transportador de rodillos por gravedad. 
 
*Banda planchadora de sacos. 
 
*Paletizadora. 
 
*Separador de paletas. 
 
*Dispositivo separador de paletas 
 
*Transportadores de remolque de paletas. 
 
*Transportadores de rodillos para paletas (todos los equipos se ajustaron y se montaron 

sus  transmisiones) 
 
*Pruebas y puesta en marcha de este departamento. 
 
*Vigilancia del departamento durante un mes. 
 
Continuando con la modernidad del envase y embarque de cemento ahora se busca que  
La estiba de sacos se lleve a cabo en forma automática y sobre tarimas de madera ó 

plástico, y en secuencia con la envasadora automática 
Este trabajo se realizó para dar un mejor servicio a los distribuidores del cemento, una 

ves que el cemento llegaba a las bodegas se puede bajar en bloque de 2 toneladas. 
 

 
 
 
 
 
 
 

          PLANTA DE GRAVA DE LA CANTERA AZUL. 
 

 Mantenimiento mecánico de la Planta y cambio de mallas para la selección de diferentes 
diámetros de la grava (transmisiones y bandas de la Planta, sistema neumático). 

 
  
 
 
 
 
 
 



 
            MOLINO No. 4 DE CRUDO. 
 

 Modificación de un poidómetro para la dosificación única al molino. 
 Fabricación de chutes, descargas y válvula de guillotina para este mismo sistema. 

 
 
 
 
          TRANSMISIÓN DE GIRO LENTO DEL HORNO No. 6. 
 
 
 

 Tomar información y en campo y enviarla a T.L.T.Babcock para que nos diseñen una 
transmisión de giro lento. 

 
 Montaje mecánico de la transmisión de giro lento 

 
 

 Pruebas de operación y funcionamiento. 
                 
                Esta transmisión se instaló por necesidades de que cuando por motivos ajenos a la 
                Operación se tenga que seguir girando por un periodo hasta lograr el enfriamiento  
 

 
 
 
 
 
  
           FILTRO NORIC HORNO No. 8. 
 

 Desmontaje de ductos entre ventiladores y chimeneas. 
 Desmontaje de carcaza del filtro. 
 Desmontaje de ciclonetas. 
 Desmontaje de ducto entre filtro y enfriador. 
 Fabricación y montaje de tapaderas en losa de piso de horneros. 

                 Fabricación y montaje de tapaderas en piso de horneros 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

, 
• 



 
           FÁBRICA DE SACOS DE PAPEL. 
 

 Revisar el sistema contra incendio y ponerlo en condiciones óptimas de funcionamiento (se 
hicieron modificaciones y aumento de accesorios). 

 
 Pruebas de operación y funcionamiento de las bombas eléctricas y de motor de combustión. 

 
 Instalación de accesos y plataformas para la línea de producción. 

 
 Instalación de vigueta de maniobra en el cuarto de mantenimiento. 

 
 Instalación de mecanismos para el llenado automático de tinta en las tinas. 

 
 Se entregan todos estos trabajos a satisfacción de las necesidades del departamento. 

 

 
 
 
 
 
 

          1996 
 

 
 
            SISTEMA DE DESEMPOLVAMIENTOALMACÉN DE CLINKER No. 2. 
 

 Terminación del montaje de cuerpos de los colectores. 
 

 Terminación del montaje de ductos entre almacén y colectores. 
 

 Terminación de montaje de pasillos, escaleras, barandales de acceso a puntos importantes. 
 

 Modificación de cabezales de aire de limpieza. 
 

 Instalación de válvulas, pistones y accesorios de colectores. 
 

 Alineación de todos los motores de los ventiladores. 
 

 Limpieza general de ductos, colectores y estructuras. 
 

 Limpieza y pintura a plenums de colectores. 
 

 Instalación de bolsas y accesorios finales para poder probar. 
 

 Pruebas de operación de todos y cada uno de los componentes de cada colector. 

• 
• 
• 
• 



 
 Modificación a los gusanos de polvo recuperado (10 pzas.). 

 
 Se encuentran todos los colectores  funcionando 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
            
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
           TRANSPORTE DE CLINKER No. 4. 
 
 

 Terminación del montaje del transportador en cuanto a: 
 
*Rieles, marcos, cadena, artesas, estación motriz, estación tensora, carro de descarga, 

instalación de descargas de transporte provisional de hornos 6, 7, 8 y 9. 
 
*Pruebas de operación y puesta en marcha. 
 
*Guardas y reparaciones que se han requerido durante el tiempo pertinente hasta 

entregar este proyecto. 
 
 

 
ESQUEMA DE UN TRAMO DEL TRANSPORTADOR 
 

          TRANSPORTE DE CLINKER No. 8. 
 

 A este transportador se le reparó, ya que se encontraba desalineado y desnivelado 
considerablemente. 

 
 Se hicieron trabajos para lentar las vías y alinearlas durante 2 meses. 

 
 Pruebas de operación y puesta en marcha, se sigue vigilando y, cuando lo amerita, se 

repara. 
 
 
Estos dos transportadores se localizan dentro del almacén de clinker, y sirven para 
depositarlo en el lugar que el operador o en forma automática se llene el almacén a través de 
los niveles que se colocaron en la construcción del almacén que tiene una capacidad de       
140 000 toneladas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

, 



       1997 
 
 
           TRANSPORTE DE CLINKER No. 3 DE HORNOS AL ALMACÉN No. 2. 
 

 Desmontaje de rastra de horno No. 7 y modificación de la descarga hacia los elevadores. 
 

 Desmontaje de elevadores anteriores (2 pzas.). 
 

 Montaje de nuevos elevadores (2 pzas.). 
 

 Montaje de descargas hacia rastra inclinada, banda auxiliar e Ítem 3. 
 

 Puesta en marcha. 
 

 Modificación de las bandas 2 y 3 del transporte de clinker de hornos 4, 5 y 6 hacia el 
almacén No. 2 para poder montar el elevador H-6. 

 
 Montaje de banda 2A con sus interconexiones de banda 2, 3 y elevador H-6. 

 
 Reubicación del elevador No. 4 del horno 8 para dar paso al transporte metálico No. 3. 

 
  

 
 
 

 
   El transporte de clinker de todos los Hornos con los que se contaba estaba siendo artraves 
de bandas que al haber descostres de gran magnitud se quemaban irremediablemente. Por 
tal motivo se instaló un sistema igual al del horno No 9, este es ya de charolas metálicas que 
permiten transportar hasta pedazos de material incandescentes, lo único que se requiere es 
de vigilar su desgaste. Y el manejo de estos transportes es fácil.   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

• 

Oeep Orawn Pan Conveyor Type KZB 



 
 
 
 
 
 
            HI – VAC. 
 

 Pruebas del funcionamiento de este equipo para la determinación de la eficiencia de su uso. 
                    
               Esta máquina tiene la capacidad de succionar el polvo de clinker que se tire por debajo del  
               Almacén y partes cercanas a el, se asemeja a una aspiradora gigante. 
 
 
 
 
 
          TRITURACIÓN SECUNDARIA DE CALIZA. 
 

 Modificación a la criba para el paso de caliza de 1 ½” Ø. 
 Calcular, fabricar y montar banda auxiliar para descarga de material hacia el patio. 

 
 

 
 
          TRANSPORTE DE CLINKER DE HORNOS 6, 7 Y 8 HACIA ALMACÉN DE CLINKER No. 2. 
 

 Montaje de elevadores del enfriador de clinker del horno No. 7. 
 

 Modificación de la rastra del enfriador del horno No. 7. 
 

 Montaje de transportadores 3 y 6 Aumund del transporte de clinker de hornos hacia 
almacén No. 2. 

 
   Al tener los transportadores metálicos ya preparados se instala un nuevo y más seguro 
camino hacia el almacén, pero también queda el transporte de bandas por alguna 
contingencia. 
 
 

 
 

UN DIA DE TRABAJO EN LA INSTALACIÓN DEL TRANSPORTE DE CLINKER 
 
 
 
 

r , 



 
Desarrollo y montaje del sistema de desempolvado de la alimentación hacia 
el horno No. 8. 

 
   Aquí se calculó un colector nuevo para darle solución a la saturación de polvo que 
existía en ese departamento, quedando limpio y sin saturación, aún hoy en día continua 
este colector dando el servicio adecuado a las necesidades del departamento 
 
 

 Montaje de tolva de puzolana del molino No. 4 de cemento. 
 
  Al querer dar una versatilidad en los molinos se instala una tolva más para que este 
molino pueda producir cemento puzolanico, anteriormente sólo tenía la tarea de producir 
tipo  CPO 
 

 Modificación de podómetros de alimentación de molinos 1, 2 y 3 de crudo. 
 

 Instalación de pesadores de gruesos en molinos 1, 2 y 3 de crudo. 
 

 Montaje del sistema de desempolvamiento de tolvas de molinos 1, 2 y 3 de cemento.            
    
 
          1 9 9 8.- 
 

 Montaje de de la banda transportadora de caliza de yacimientos hacia Fábrica. 
Se quedó con un avance de 50% de toda la estructura al piso y aérea, los pasos por las vías 
del ferrocarril, los pasos por el río, y los dos canales ya se realizaron, se revisaron eje, nivel y 

kilometraje de la estructura al piso, y la mayoría están mal, por lo que se tiene que tirar  y 
volver a colocar 

.  



 
 
 

En estas fotografías se observa el montaje de tramo elevado sobre estructura y es estas 
últimas lo que es tramos en el piso 

 
 
 

En estas fotos vemos la estructura de la zona de las canteras y la inferior parte de la transmisión 
 
 
 
 
 



 
 
 

 Apoyo a inicios de la nueva Planta de Aguascalientes.   
 
 

 
 

    Por primera ves di apoyo en lo que sería la nueva planta que produciría 3000 TPD de 
clinker, para esas fechas sólo había maquinaria de desmontajes de terreno, mi tarea en ese 
apoyo fue de mantener las plantas de concreto en buenas condiciones para que el área civil 
no tuviera demoras y las construcciones, mantener las grúas y camiones  en buenas 
condiciones y recibir y almacenar la maquinaria de importación, 
   
Otra tarea encomendada fue de iniciar el montaje de un molino vertical para la producción de 
cemento, primeramente se decía que se tenía que abrir el mercado y se iba a llevar el 
cemento para venderlo en sacos, posteriormente se llevaba el clinker y yeso para molerlo y 
producir el cemento en la planta y finalmente se produciría en ese lugar. Por eso se empezó a 
construir primeramente una nave techada para recibir el cemento en sacos pero no alcanzaba 
para poder ir a venderlo, después se construyeron los silos del envase para 12000 toneladas, 
posteriormente se inició con la construcción y montaje de los molinos de cemento. 
   Mi participación duró 3 meses en esa ocasión y fui retornado como se había acordado.  
 

 
 

Así lucía la panorámica en el año de 1998 
 
 

 Para mediados de ese mismo año al regresar de Aguascalientes, volví al montaje de la 
banda transportadora, aún seguían corrigiendo la estructura al piso, y se continuaba con 
el montaje de las estaciones de transmisión y reenvío de las cuatro bandas 
componentes de este transporte.  Y cuando ya teníamos aproximadamente un 95% de 
avance se turnó a los fabricantes de la firma de esta banda para que nos pusiéramos de 
acuerdo en el proceso de la puesta en marcha. Llegaron dos representantes de Sthim 
Maquinaria para dar legalidad a las garantías, nos costó demasiado la puesta en 
operación debido a la gran distancia que hay entre las zonas de transición y la planta, 
por lo que la comunicación vía cable se perdía y al ocurrir esto no había sincronía entre 
los motores, principalmente en la T1 que tiene dos transmisiones y la distancia entre 
motores es de 3150m, tuvieron que transcurrir dos meses para que se encontrara el 
motivo por el que se perdía la comunicación, y al final de todo se pudo en forma local 
primero ponerla a funcionar, y se prometió que el día 10 de Diciembre de 1998 se 
inauguraba.  

 
 
 
 



 
 

 

 
 

En estas fotografías vemos el avance de los trabajos y montajes de túneles y estructuras en partes difíciles 
por el terreno y por pasar sobre las vías del ferrocarril, al final ya está lista para ponerla a funcionar 

 
 
 
 



 
 

 
 

Puesta en marcha de la banda  (foto en transmisión) 
          

 
            1 9 9 9.- 
 
 
 
 

 Cuidado y Mantenimiento a banda transportadora 
 
                  Durante los siguientes meses nos dimos a la tarea de ir poniendo a punto el transporte                                                 
                 Revisábamos y solucionábamos los posibles fallos y se realizaron cambios en los que  
                 Se tenía que hacer, por ejemplo: el cambio de rodamientos en todos los reductores, 
                 Cambio de acoplamientos de las transmisiones por no tener los ajustes convenientes 
                 Rodillos de retorno en la última banda a la llegada de la planta por no tener las  
                 Condiciones suficientes de resistencia. 

 
 
 

                 Para la empresa esta instalación representó muchos beneficios, propios y para la  
                 Comunidad, al quitar del transito la flota de camiones que hacía el transporte desde   
                 La cantera y atravesando el pueblo, y corriendo el riesgo de posibles accidentes. 
                    
 
 
 
 
 



 
 
 
 
             

 

                Línea de cemento blanco. 
 
             MOLINO TIRAX. 
 

 Desempolvado del molino Tirax 
 

 Desempolvado del sistema de transporte de harina cruda. 
 

 Montaje de sistema de transporte de harina cruda. 
 

 
            HOMOGENEIZACIÓN “A”. 
 

 Desempolvado de homogeneización “A”. 
 

 Modificación del sistema de transporte de homogeneización. 
 

 Montaje de descarga automática de harina cruda. 
 
                 Modificación del sistema de transporte hacia precalentador del horno No.4. 
 
  
            PRECALENTADOR. 
 

 Cambio de etapas IV y ductos de desempolvado. 
 Cambio de exhaustor. 
 Montaje de equipo de control. 
 Sistema de desempolvado del sistema de alimentación. 
 Montaje de alimentador Hasler. 

 
            SISTEMA DE DESEMPOLVAMIENTO DEL HORNO. 
 

 Montaje de filtro electrostático. 
 Montaje del sistema hidráulico de la torre de enfriamiento. 
 Montaje de ductos de desempolvamiento del horno. 
 Montaje de elevador de polvo recuperado. 

 
            HORNO No. 4. 
 

 Rectificado de base de rodillos. 
 Reparación de rodillos. 
 Cambio de virola de descarga. 
 Cambio de carátula. 
 Montaje de descarga de horno. 

 
            SISTEMA DE COMBUSTIÓN. 
 

 Montaje de quemador principal y auxiliar del horno. 
 Montaje de estaciones de combustóleo y gas de horno y calefactor. 
 Montaje de calefactor. 
 Montaje de red de gas y combustóleo. 

 
 
 
 
 

, 
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            ENFRIADOR. 
 

 Montaje de enfriador de clinker. 
 Montaje de rastra de clinker. 
 Montaje de rastra existente. 
 Modificación de elevador de clinker. 
 Montaje de rastras sobre almacén de clinker. 
 Desempolvado de enfriador. 

 
 

 Trituración de agregados.- 
 
*Cambio de alimentador. 
*Cambio de tolva. 
*Cambio de colector. 
*Cambio de banda No. 1. 
*Modernización de bandas 2, 3 y 4. 
 

 Patio de materias primas.- 
 
*Modificación de tolvas de yeso, caolín y caliza. 
*Desempolvado de tolvas. 
*Modificación de podómetros de alimentación al molino tirax. 
*Montaje de podómetros nuevos de alimentación a molino tirax. 
 

 Desempolvado de patio de materias primas. 
 

 Reacondicionamiento del almacén de clinker 
 

 Montaje de colectores de polvo en el almacén de clinker 
 

 Montaje de rastra sobre almacén de clinker 
 

  Modificación de sistema de alimentación al molino Unidan para cemento blanco 
 

 Montaje de desempolvado del molino de cemento 
 

 Montaje de compresor neumático para transporte de cemento 
 

 Montaje de tubería de transporte de cemento 
 

 Montaje de colector de polvo sobre silos de almacenamiento 
 

 Modificación de deslizadores  de extracción  de silos hacia envasadora 
 

 Montaje de envasadora rotatoria Haver No 6 y todos sus servicios 
 

 Montaje de bandas de extracción, carga camiones y ferrocarril. 
 

  Los detalles se verán en el archivo de autocad 
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           1 9 9 9 – 2 0 0 0.- 
 
            A G U A S C A L I E N T E S. 
 

 Pruebas y puesta en marcha del molino de cemento No. 1. 
 

 Término del montaje del molino No. 2. 
 

 Término del montaje y puesta en marcha del enfriador de clinker. 
 

 Término del montaje y puesta en marcha del horno rotatorio. 
 

 Término del montaje y puesta en marcha del sistema hidráulico del horno. 
 

 Montaje de transportadores de clinker del enfriador al almacén de clinker, del almacén de 
clinker hacia tolvas de molinos de cemento y de almacén de clinker hacia tolva de clinker 
verde. 

 Encargado de turno en la puesta en marcha de toda la Planta hasta el regreso a Cruz Azul,  
 



 

 



 Modificación del enfriador de clinker del horno No. 8, cambio de parrillas y 
ventiladores sistema Claudius Peters. 

 

 
 

 
 
 
 

 
2 0 0 1.- 
 

 Montaje Del departamento de molienda de agregados No. 1. 
 

 Transporte de agregados No. 2 de silos de yeso, puzolana y clinker 
premolido a molino de agregados No. 1. 

 
 Instalación del molino 

 
 Instalación de las transmisiones principal y de giro lento 

 
 Instalación del cople Vhoith 

 
 Instalación de las grúas viajeras para montajes internos y mantenimiento 

 
 Instalación de separador de alta eficiencia 

 
 Instalación de elevador de canjilones 

 
 Instalación de sistema de desempolvado incluyendo transporte de polvo recuperado 

 
 Instalación de calefactor 

 
 Instalación de líneas de combustoleo, gas y aceite térmico 

 
 Instalación de deslizadores 

 
 Instalación de colectores de polvo 

 
 Diseño, fabricación y montaje de banda de alimentación al molino 



 
 
 

 Montaje de estructuras de acceso a diferentes puntos de la instalación. 
 

 Montaje del sistema de extracción de los silos de yeso, puzolana, y de clinker premolido 
 

 Modificación, fabricación y montaje de bandas de transporte hacia molino de agregados 
 

  Montaje de podómetros de alimentación al molino de agregados 
 

 montaje de sistema de transporte de puzolana molida hacia planta mezcladora 
 

 puesta en marcha. 
 
 
 

 
Como la empresa continuó creciendo, se instaló este molino y su sistema de alimentación 
para reducir el consumo energético, al hacer el proceso del terminado del cemento en la 
siguiente manera, el cemento CPO se muele más y más rápido en los molinos de bolas 
que fueron diseñados y comprados para tal, porque al introducir puzolana baja hasta un 
20% de su eficiencia. De tal manera que la puzolana deberá de molerse en un molino 
diseñado para esta molienda exclusivamente y en un nuevo departamento de mezcla  
que montó otro compañero se realiza la mezcla cemento CPO + PZ se obtendrá el  CPP 
incrementando el 20% de la producción de la planta y darle una mejor atención al cliente. 
  Una experiencia mala se pudiera decir que tuvimos aquí fue que el contrato que se 
realizó con la compañía Polysius de Alemania no se cumplió ya que la garantía de 
producción era de 120 TPH y sólo nos dio 90 a 100 como máximo. 
  Lo nuevo para la planta en este nuevo departamento fue el cople hidráulico, que se 
tenía la desconfianza por no haber visto el equipo en algún otro lugar de México o el 
mundo. 
 
 

 
 
 
Detalle de instalación de la base del reductor principal del molino y el grupo de trabajo el 
día de inauguración de las instalaciones 
 
 
 
 
 
 

, 

• 



 
 
2002 
 
     Durante este año nos dedicamos al cuidado del molino de agregados tratando de que 
su funcionamiento fuera el adecuado, se pusieron turnos durante las 24 horas  todos los 
días incluyendo Domingos, se tuvieron fuerte problemas y por no dar la garantía, el 
departamento de producción apoyados por la gerencia se intentó producir cemento CPP, 
aunque su producción tampoco alcanzó lo esperado, de esta manera  no se vio como un 
éxito rotundo, se hicieron las demostraciones que aún con las 90 TPH satisfacía  las 
necesidades del envase, y fue hasta después que se determinó que la planta mezcladora 
, el molino de agregados y los molinos de cemento daban buen resultado y satisfacían al 
cliente.  
 

 
 

Detalle del diafragma intermedio del molino de agregados y de la banda de alimentación 
del molino 

 
 
 

 Se instalaron los sistemas de inyección de agua de los molinos No 6 de cemento y del 
molino Unidan de cemento blanco, dando como resultado benéfico por que al incrementar 
la producción del molino No 6 de 120 a 160 TPH el molino sufría elevadas temperaturas 
que al rebasar los 115° centígrados. Permite que el cemento tenga problemas de 
resistencia posteriormente en las construcciones y eso es mala calidad, de esta manera 
se  suministra un poco de agua en el interior del molino y está calibrado para que 
tampoco se introduzca mucho porque también provoca el fraguado falso o grumos en el 
cemento. Es así que la temperatura oscile entre 100° y 115° centígrados  
 
 

 
 
 

Detalles de las instalaciones de los sistemas de inyección de agua a los molinos N0 6 de 
cemento y el interior  del Unidan de cemento blanco 

 



 
 
 
 

Montaje de la banda y tolva intermedia del transporte de caliza 
 
 
   La problemática que surgió por el cierre de la trituración ubicado en el yacimiento de 
caliza en los meses anteriores movilizó al departamento de producción haciendo una 
solicitud para colocar esta tolva y banda justo a la mitad de la banda No1 del transporte 
hacia la planta ya que ahí justo es  límite de las propiedades de la empresa. 
 

• Fabricación y montaje de la estructura soporte 
• Fabricación y montaje de tolvas de 50 Ton. y maya  sobre tolvas  
• Fabricación de compuertas de barras y almeja 
• Fabricación y montaje de mesas y estructura  para banda 
• Instalación de rodillos poleas transmisión y accesorios 
• Montaje de hule y vulcanizado 
• Puesta en marcha 

  
 
Panorámicas de las pruebas de funcionamiento de la tolva intermedia del transporte de 
caliza del yacimiento a la fábrica. Camiones de 30 y 50 toneladas 
 
 
 
 
 

 
 Al final del año nos piden que se estudie la posibilidad de cambiar la recepción del 
combustoleo, y nos dedicamos a investigar lo que se tenía hacía años anteriores pero ya 
no es posible instalarlo donde se había proyectado, por tal motivo se realizaron varias 
reuniones con los involucrados y se presentaron varias alternativas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
2003 
 
   Continuamos con la modificación de la recepción de combustoleo al decidir que no se 
cambie de lugar pero que reúna las condiciones que las secretarías federales imponen a 
dicha fosa de recepción, 
 
 
 
 

   En el mes de mayo se tuvo un accidente trágico para la empresa ya que con uno de 
los camiones fuera de carretera con los que se realiza el acarreo de las canteras hacia el 
triturador, este vehiculo se impactó contra la banda transportadora de caliza del yacimiento 
a la fábrica. 

Para este trabajo se requirió de la fabricación de estructura nueva, corrección de 500 
metros de estructura al piso, corta y volver a empatar 100 metros de banda estilo 1000, 
desmontar la estructura dañada, y volver a colocar la que se fabricó. Para estos trabajos 
nuevamente se requirió del equipo de trabajo durante todos los días de sol a sol puesto que 
en el lugar del accidente no hay energía eléctrica cercana, lo más cercano es a 2 kilómetros, 
nuevamente se tuvo que traer maquinaria pesada para rehacer los accesos a las grúas con 
las que se desmontó la estructura dañada. 

La duración de este trabajo fue de 35 días, estimando que al inicio nos daban como 
máximo 3 meses para terminar, así evitamos gastos de transporte de acarreo del yacimiento 
a fábrica. 

 

 
 
 
Fotos durante el día del percance en el que el camión dañó la banda 



 
 
 
 
 
 
 
2004 

A principios de este año  para ser más precisos el 6 de Enero el departamento de 
producción nos indica que el horno No 6 entró a reparación mayor, por lo que se 
aprovecharía para hacer los  cambios de virolas y carátula que ya se encontraban  en el 
almacén dispuestos para ser montados, por lo que en el año pasado ya se había aprobado 
el programa y presupuesto para esta mejora. 

Pero por decisiones de la dirección de producción sólo se podrá cambiar las dos 
virolas y el sello de entrada. 

Durante los trabajos del cambio del sello de entrada se observó un gran desgaste por 
lo que se tuvo que levantar la charcaza de entrada al horno, o sea la parte inicial del 
precalentador. 

Este horno se estaba preparando para poder calcinar 1600 TPD, pero por lo expuesto 
anteriormente se dejó para 1100 TPD. 

 
 
 

• Desmontaje y cambio se sello de entrada 
• Calculo selección e instalación de transmisión para corte y soldadura de virolas   
• Corte y montaje de virolas 70 TON. 
• Desmontaje y montaje de carátula  
• Montaje se sello de descarga  

 
 

• Modificación de carcaza de entrada 
•  Modificación de entrada al enfriador 
• Modificación de piso de horneros 
• Instalación de cubierta metálica 
• Desmontaje, fabricación y montaje de estructura soporte de ventiladores de 

enfriamiento 
• Fabricación y montaje de viga de maniobras 
• Modificación de accesorios de carátula 

 
 



 
 
 

Panorámica del Horno No 6 
 

 
En Marzo se instaló el cuarto campo del filtro electrostático de la unidad de calcinación 

No 9, esto obedece a que en próximas fechas se instalará un molino vertical, además que 
debido a que fue notificada la empresa de que el índice de emisión de polvo estaba llegando 
a su límite. 

El programa y presupuesto fueron aprobados por la gerencia de planta y se realizó en 
un tiempo de 15 días durante los tres turnos sin interrumpir algún día del programa general 
del mantenimiento mayor. 

Los resultados  fueron muy buenos porque la emisión de polvo al ambiente no 
rebasaba los 16mg /m3.  
 
En abril se montó el departamento de trituración de residuos sólidos que consiste 
en : 

• Fabricación y montaje de estructura  de la nave industrial 
• Montaje del triturador 
• Montaje de bandas de alimentación 
•  Montaje de  colector y accesorios del triturador 
• Montaje del sistema de enfriamiento por agua 

 

 
 
Diseño del triturador y foto de la instalación de la estructura donde se alojará el  
Triturador. 



 
2005 
 
 

Se inicia la construcción y montaje del nuevo molino de crudo No 6 donde incluye  
 

• Extracción y dosificación de materias primas de tolvas 
• Transporte de materias por bandas 
• Exclusa de alimentación 
• Molino vertical para 300 TPH 
• Transmisión principal y de giro lento  “2800 HP y 2100HP” 
• Elevador de recirculación  
• Separador de alta eficiencia 
• Ciclones de producto terminado 
• Sistema de transporte de producto terminado 
• Elevador de polvo crudo 
•  Ductos  de aire de secado desde el precalentador del horno No 9  
• Ventilador de secado 
• Ductos de aire del molino hacia la casa de bolsas 

 
 

 



 
 
 
Algunos ejemplos de los trabajos durante el montaje del molino y sus conexiones con la 
planta actual. 
 
 
 
 



 
 
Detalle de los roles de molienda al ser introducidos al interior de la carcaza del molino 
 
 
 
 
 
 
2006 
  
 
Se realizó la última modificación al horno No 6. Carátula y virola de descarga con su sello 
dándonos como resultado el incremento  de 10 toneladas por hora de más, ahora 
tenemos 94 toneladas de alimentación constante y aún con la quema de residuos sólido 
en el precalentador, lo que  se podía anteriormente era como máximo 82 toneladas de 
alimentación. 
 
 
 
 
 
 
Actualmente nos encontramos en el desarrollo de la conversión del molino de crudo No 4 
en molino de Pet coque, el nuevo energético  para la calcinación en los hornos 6,8 y 9 . 
 Hemos realizado visitas a plantas donde ya lo utilizan para ver las necesidades y los 
cuidados en materia de seguridad. 
 Y dentro de las modificaciones hasta hoy en día son los de desmontar la torre de 
enfriamiento de gases y el filtro electrostático del horno No 7 
 



 
 

   Detalle del desmontaje de la torre y el filtro del horno 7 ubicados en la azotea del molino 
4 para la modificación del mismo y dar paso a la molienda de coque de petróleo  
 

 
 

 Otro de los trabajos que estamos realizando es el de la quema de combustibles alternos 
sólidos, basura y hasta donde hemos llegado es a quemar  por días enteros son          
700 Kg./hr y estamos en el desarrollo de una estación portátil para quemar hasta 3 
toneladas 

 Ayuda a la realización de 6 tesis profesionales de alumnos de la UTTT 
 

 Ayuda a la realización de una tesis profesional de alumno de la UNAM en 1992 y otra en el 
año 2006 de la universidad de puebla. 

 
 En los anexos  se mostraran también algunos de los procedimientos  para varios trabajos en 

los que se tienen que realizar de esta manera para asegurar que los montajes, 
mantenimientos y/o ajustes sean los correctos y la seguridad del personal que lo realiza 
sea la adecuada. 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ANALISIS Y DISCUSION 
 
 
 
  Durante estos años en los que he  venido desempeñado muchas actividades 
en los proyectos de la empresa cementera he podido desarrollarme  conforme 
la tecnología ha avanzado y puedo afirmar que la mano de obra ha sido 
desplazada con el correr de los años. La automatización ayuda a elaborar más 
rápido, más preciso y mayor producción y por consiguiente mayor calidad y 
variedad. 
  Por ejemplo anteriormente la emisión de polvo permitida en los años 80 era 
de 40 mg. /m3  y ahora es de 16 mg./m3 por lo que los sistemas 
anticontaminantes del aire deben ser más sofisticados y más eficientes. 
 Otro ejemplo es el de la molienda del cemento crudo, anteriormente sólo se 
utilizaban los molinos de bolas que consumían 22 Kilowats por tonelada cada 
hora, y con el desarrollo de la nueva tecnología para la molienda se han 
fabricado máquinas que el consumo ha bajado a 16 kilowats por tonelada cada 
hora y se ha buscado aún bajarla más. Y de la misma manera la capacidad 
aumento de 180 TPH a  300 TPH con un ruido menor, de 120 DB a 70 DB. 
 El análisis de las materias primas, productos intermedios y terminados se 
realiza actualmente en forma automática y rápida, que esto ayuda 
indirectamente para  corregir las pequeñas deficiencias. 
  Los combustibles derivados del petróleo líquidos y gases se han encarecido 
tanto, que hoy en día se han buscado alternativas para economizar la 
producción del cemento, tales como el carbón, el coque  de petróleo, y hasta la 
basura que tiramos en nuestras casas. 
  Con estas nuevas alternativas de combustibles se ha podido disminuir las 
emisiones más contaminantes hacia la atmósfera. 
  En el aspecto del consumo de energía eléctrica se ha disminuido a los 
cambios de motores de corriente alterna por los que cuentan con variadores de 
velocidad o acoplamientos hidráulicos. 
 



 
 
 

CONCLUSION 
 

 
 
 

 
En la producción del cemento se ocupa la tecnología de punta y por 
consiguiente se tiene una gran oportunidad de aprender, crecer y desarrollarse 
al ritmo que aparecen nuevos equipos y maquinarias. 
   Por lo anterior, la preparación y desarrollo que como profesional he 
experimentado a través de los años que he trabajado en esta industria, estoy 
consciente de mi carrera de ingeniero mecánico electricista en que se me han 
dado las bases necesarias para poder satisfacer los retos en que se me han 
asignado para poder cumplir las metas que se me han presentado.  
  También he aprendido que no todo lo que viene del extranjero es lo mejor, 
aquí en México tenemos personal que puede realizar igual y hasta mejor las 
cosas que  los técnicos extranjeros. Pero también todavía hay procesos en los 
que no podemos competir con ellos en la fabricación y manufactura de 
dispositivos, equipo  y maquinaria. 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

Personal que opera  las unidades completas con la ayudad de la tecnología de 
punta 
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DISEÑO DE ELEVADOR DE CANGILONES 

CAPACIDAD DE ELEVADOR DE CANGILONES (REXNORD). 

TPH = 0.75 SM 

33.3 

Donde: 

M = Peso del material manejado lib.! ft. ). 

S = Velocidad del elevador I Ft.! min.). 

M= PXC 

E 

D = Peso volumétrico del material lib.! ft3 ). 

C = Capacidad del cangilón I Ft3 ). 

E= Espacio entre cangilones 1Ft). 

HP = 1 15 S (MPK + Mv 1 

3300Q 

W = Peso de la cadena y cangilones por Ft. Del elevador. 

K = Factor de elevador. 

10 para elevador centrífugo. 

6 para elevador continuo. 

y = Distancia entre centros de poleas de elevador 1Ft.) 

D = Diámetro de la polea motriz 1Ft.) 

a 



...,--- .,.. 

CAPACIDAD DE ELEVADOR DE CANGIWNES. 

( PRONTUARIO DEL CEMENTO OTrO LABAHN ) 

L = V X J X 3600 X F (Mt3 / hr. ) 

T x 1000 

N = (10+ A) 

Q=Lx <1> 

Q=P/<I> 

Donde: 

Cc = Capacidad del cangilón. 

N = Potencia ( KW). 

A = Distancia entre centros ( MI.) 

_..,.Q,,--_ X 1.1 X 0.736 (KW) 

770 X B 

Q = Capacidad de transporte ( TPH ). 

V = Velocidad de los cangilones ( m / seg. ) 

J = Capacidad del cangilón ( Lt.) 

f = Grado de llenado. 

t = Distribución de cangilones ( Mt. ) 

B = Ancho de cangilones ( MI. ) 

<1> = Peso volumétrico ( ton / m3 ) 

P = Peso del volumen de material. 

b 



• 

Donde: 

FORMULADESTEPHENS-ADAMSON 

H.P = Itl 

500 

T = Capacidad de elevador ( TPH cortas) 

H = Distancia entre centros de poleas ( Ft. ) 

CALCUW DE CAPACIDAD DE BANDA TRANSPORTADORA 

T= IW+ 1801 W2SM Sistema Ingles 
12000000 

T = (W + 457.2 ) W2 SM Sistema métñco 

1064 x lQ6 

T = Capacidad ton/hr ( ton /hr. Métñcas ) 

W = Ancho de la banda en pulgadas ( cm ) 

S = Velocidad de la banda en ft/min. (m/min ) 

M = Peso del materiallb/ft3 ( kg/cm3 ) 

POTENCIA DEL MOTOR 

Poto tot. = (pot. mover la banda) + (pot. móv. carga) + ( pot. levantar la Carga) 

HP = x + y + C 

x = G Fx S l c Potencia para girar la banda en vacío. 

4600 

y = lc Fv C Potencía para mover la banda con carga. 

274 

e 



z = 

Donde: 

HC 
274 

Potencia para levantar la carga. 

G = Peso de la banda en Kg/m. 

F = Valor de F, cuando se mueve la banda carga. 

0.035 usado 

0.030 nuevo 

Fy = Valor de F, cuando se mueve la banda con carga. 

0.040 Nuevo 

0.045 Usado 

L = Longitud de la banda entre centros. 

Lc = Distancia ajustada entre centros. 

Lc = 0.55 L + 35.06 

H = Distancia vertical ( m ). 

S = Velocidad de la banda (m/min) 

C = Carga en toneladas/hr. 

NOTA: Velocidad máxima en bandas, 500 fl/min. 

d 



RENDIMIENTO DE SOLDADURA (UN ELECfRODO) 

ELECTRODO DIAMETRO LONGITUD TIEMPO DE EJECUCION 

8-10 E-701S AGA l/S" 20 cm. 92 seg. 

B-lO E-7018 AGA 3/32" 12.5 cm. 70 seg. 

8-10 E-7018 AGA 5/32" 22 cm. lOO seg. 

E 6013 3/32" 13.96 cm. 148 seg. 

E60 10 L1NeON l/S" 
13.96 cm. (Empate tubo 

148 seg. 
Industrial) 

Co.parativo de pesos de diferentes electrodos 

ELECTRODO DIAMETRO PESO DEL ELECTRODO PESO DEL RESIDUO 

E70lS 5/32" 68.44 gr. 6.46 gr. 

E7018 1/8" 47.43 gr. 3.93 gr. 

E70lS 3/32" 23.09 gr. 2.85 gr. 

E6010 l/S" 25.40 gr. 1.76 gr. 

E6013 3/32" 16.40 gr. 

e 



CALCULO DE CONTRAPESO EN BANDAS 

PESO = 2 fHPk X 4550 X K 1 
S 

H.P. = Pofencia 

HPk = Hp ( 0.9 1 

K = Factor de confacto de poleas ( K = 0.50 1 
S = Velocidad en m/min. 

SELECCIÓN DE COLEcrOR DE POLVO 

VELOCIDAD DE PRESION 

V = 4005 "¡VP 

V = Velocidad aire ff/min. 

Vp = velocidad de presión pulg. H:zO 

PRESION TOTAL 

Tp = Sp + Vp 

Tp = Presión fofal 

Sp = Presión esfáfica 

Vp = Presión de velocidad 

f 



PARA CAMPANAS DE DESEMPOlVAMIENTO 

Si Ce = 1 SpH = Vp 

V=4005Ce"'¡SpH Sl: Ce = 1 

v = 4005 ...¡sp¡:i 

Si se consideran perdidas por turbulencia. 

SpH = Vp + he 

He = FhVp. 

PARA AREA DE LA CA"PANA. 

v = _ .... 00....-_ 

10 X' + A 

Perdidas a la entrada de la ca.pana. 

Q = 4005 A ...¡ Vp 

Q = 4005 A Ce "'¡SpH 

Ce =...¡ YQ 
. SpH 

He = ( 1 - Ce') Vp 
Ce' 

g 



Donde: 

Ce = Factor de perdida ocasionada por la turbulencia . 

SpH = presión estática en la campana. 

He = perdidas en la entrada pulg. H2Ü 

V = Velocidad a una distancia ( X ) de la campana 

(FpM). 

X = Distancia a lo largo del eje. X = 1 ~ D 

Q = Rujo del aire. CFM. 

A = Area de la campana ( Ff2 ). 

D = Diámetro del tubo ( Ft. ) 

AIRE REQUERIDO PARA UN DESLIZADOR 

1 Ft2 de tela requiere 10 cfm de aire. 

RELACION AIRE - TELA PARA BOLSAS DE COLECTOR DE POLVO. 

RAT = 4 -5 cfm I ff2 

CALCULO DE POTENCIA DE VENTILADOR CENTRIfUGO 

BHP= CFM X Tp 

6356XMe 

Me = 0.5 a 0.65 

Potencia = ( 144 x 0.0361 I Q h 

33000 

h 



Donde: 

Q = Caudal de aire Ft3 I mino 

h = Incremento de presión estática ~ pulg. H2Ü. 

Eficiencia de venhlador: 52 - 74 %. 

CALCULO DE POTENCIA MOTOR CARRO DE DESCARGA. 

Ft = F mover cable + F mover carro + F mover peso 

Fmov.cable = peso cable Ff. 

F mov. Carro = peso banda Ffr. 

F mov. Peso = peso carro Ffr. 

Ff = Factor fricción cable (0.57) 

Ffr = Factor de fricción de la rueda con riel. 

POTENCIA DE TRANSMISIÓN 

Hp = lli 

63000 

T = PRo 

P = Fuerza (lb.) 

R = Radio (pulg.) 

N = Velocidad en RPM 

Por torsión: 63025 x HP 
RPM 



DISEÑO DE BANDA TRANSPORTADORA 

H P T = HpB + HpL + HpG + Hp 1 + HpT 

HpB = c (L + 100 1 (0.03 X Q x S) 
990 

HpL = C x L X t 
990 

HpG = T x H 
990 

Hp1= 

Donde: 

Tx $2 
115000000 

HpB = Potencia para mover la banda en vacío. 

HpL = Potencia para mover la banda con carga. 

HpG = Potencia para elevar al carga. 

Hp 1 = Potencía para vencer la inercia. 

HpT = Potencia para operar el tripper. 

e Factor de fricción. 

0.024 Buenas condiciones. 

0.031 Condiciones adversas. 

S = Velocidad de la banda ft/min. 

Q = Peso de las partes en movimiento. 

T = Toneladas / hora: 

H = Altura a levantar (ft). 
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CALCULO DE POTENCIA DE MOTOR PARA TRANSPORTADOR 
HELICOIDAL 
 
                    ( FORMULA MANUAL DE ING. MECANICO) 
 
 
 
HPT  =   LN  Fd  Fb                                                     H  =   ( HPt  +  HPm  )  Fo   
                1 000 000                                                                           e 
                                                                                                          
 
HPM =   CE L  W  Fm  
               1 000  000   
 
 
 
Donde : 
 
 
Ce = Capacidad equivalente Ft3 / hr. 

e   =    Eficiencia del motor. 

Fb = Factor del cojinete ( Tabla 13 ). 

Fd = Factor de diámetro de transportador ( Tabla 14, Pág. B-43). 

Fm = Factor del material ( Tabla 4, Pág. 27 a 35 ). 

Fo = Factor de sobrecarga ( Pág. B-43, Fig. D ). 

L =  Longitud total ( Ft ). 

N = velocidad de operación ( RPM ). 

W = Densidad aparente del material transportado 1 lb. / Ft3 . 
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DISEÑO DE ELEVADOR DE CANGILONES. 
 

HORNO No. 7 
 
 MOTOR:  

 
    Potencia = 20 H.P. 
    Velocidad = 1740 RPM.   
    Amperaje  
    De placa   = 25 AMP. 
 

 REDUCTOR LINK BELT 
   
    Potencia = 34.4 hp. 
    Velocidad 
    En flecha de baja = 34.5 rpm.  
    Relación de  
    Reducción  = 50.77 
    Densidad de 
    Material = 81 Lb/Ft³   
    Velocidad real = 34 rpm.   
   
I.-   CAPACIDAD DEL ELEVADOR DE CANGILONES (REXNORD). 
 
    TPH = 0.75 (S) M  
                33.3 
    M = Peso del material manejado Lb/Ft 
    S = Velocidad del elevador Ft/min. 
  
    V = p Dn 

    V = 34  RPM. 

    D =  2.5 Ft 

    V = p (2.5 Ft) (34 RPM)        V = 267 Ft/min. 

     S = 267 Ft/min. 
 
               (Lb / Ft³ )                   ( Ft³ ) 
 M = Densidad mat.  X  Cap. Del cangilón 
               Espacio cangilón 
                                  ( Ft) 
 
 Capacidad  de cangilón = 0.21 ft³   de acuerdo al manual 
  
   
 Espacio cangilón = 12”  =  1 ft 



 3 

 M = 78 lb./ ft³  x  0.21 ft³                         M =   16.38 lb/ft 
                  1 ft 
 
 TPH = 0.75 (267 ft/min) (16.38 lb/ft) 
                                   33.3 
 
 TPH = 98.5TPH 
 
 Cangilón Totalmente lleno simulando las condiciones reales de trabajo. 
  
 Peso obtenido = 11.3 Kg.  =  24.91222 Lb. 
 
 
 V =     P               V = 24.9122 lb.  V = 0.31938 
            f          78 lb/ft³ 
  
 Peso 
 Volumétrico ( f  )  = 78lb/ft³ 
 Clinker C.A. 
 
 M = 78 lb/ft x 0.3193 ft³            =       24.9054 lb/ft 
          1 ft 
  
 TPH = 0.75 SM 
               33.3 
  
 TPH =   0.75 ( 267 ft/min)  (24.9054 lb/ft) 
                            33.3 
  
 TPH = 149.77 
 
 HP = 1.15 S (MAK + MY) 
                    33000 
  
 M = Peso del material manejado (lb/ft) 
  
 W = Peso de la cadena y cangilones por pie de elevador 
 
 K = Factor de elevador ( 10 para centrífugo y 6 para continuo) 
 
 Y = Distancia entre centros de elevador ( ft ) 
 
 S = Velocidad elevador (ft/min). 

 D = Diámetro de la polea motriz. 
 
 HP = 1.15 (267 ft/min) [24.9054 lb/ft (2.5 ft) (10) + 24.9054 (95.932)] 
                                   3 3 000  
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 HP = 307.05  [ 622.635  +  2389.23] 
                           33000 
 HP = 28.02 
 
 II.-   Manual prontuario del cemento Otto Labann  
 
 Formula del Stephens Adamson 
 
 T = Ton /hr. 
 
 H = Altura ( ft )                  HP =    TH 
                                         500 
 
 L = V x J x 3600 x F  m³/hr.                        Q = L= Peso volumétrico 
                   T X 1000          
 
 N = (10 +A)    Q        *    1.1  X 0.736 kw. 
                  770.B 
 
 N = Potencia 
 
 A = Distancia entre centros ( mts ) 
 
 Q = Capacidad Ton/ hr. 
 
 V = Velocidad de los cangilones en m/s 
 
 J = Capacidad cangilones en lts 
 
 F = Grado de llenado. 
 
 T = Distribución cangilones ( mt. ) 
 
 B = Ancho de cangilones ( mt. ) 
 

Peso Volumétrico del Clinker 
     
 
 1 ton corta = 0.907185 ton  met. 
 
 10 cm³  de Clinker  pesan 1.250 Kg. 
 
 V = 267 ft/min  =   1.3563  m/seg 
 
 J =  0.3193 ft³   =  8.7562 lts 
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 A = 29.24 mt. 
 
 1 ft³  = 28.3170 lts 
 
 F = 1 
 
 t = 12 "  = 0.3048  mt. 
 
 B = 12"  =  0.3048  mt. 
 
   L= 1.3563 m/seg. (8.7562 lts) 3600 ( 1) 
          0.3048 mt. (1000)    
                    
     L = 140.268 m3/ hr. 
 
     Q = L = 140.268 m3/ hr. * 1.25 ton./ m3. = 175.335 Ton./hr. 
                                     
     N = ( 10 + 29.24 mt ) 175.335 Ton./hr. (1.1) (0.736)        
                                         770( 0.3048)            
                              
     N = 23.73 Kw. (1.341)            N =  31.82 Hp.  
 
 
     
 

III Calculo por formulas Stephens Adamson. 
 
       H.P. =  TH     
                    500 
       
       T = 155.51 T.P.H. 
                                  
       H = 95.9323 Ft. 
 
       HP = 155.51 TPH ( 95.9323 Ft)               HP = 29.836 
                                  500 

 
 



MIMICOS DE LA OPERACIÓN EN EL 
CONTROL DE MAQUINAS PARA LA 

PRODUCCIÓN DEL CEMENTO 
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PROCEDIMIENTOS 



  

Construcción y Montaje. 

· MA~iiii~~p~rp"8:g~C!9¡Mlii{Q¡I ; 

TITULO DEL PROCEDIMIENTO : 

• CAMBIO DI: QUEMADOR DE CALEFACTOR 
PILLARD, HORNO 4 " 

Febrero 2001. Febrero ZOOl 

Supervisor y 
operador de 

horno. 

Operador de 
horno 

Mecánico 
Operador 
Eléctrico. 

Mecánico. 

1 I Coordinación del perseoal con el operador del 
horno. 

2 I Poner fuera de operación los equipos en 
pupitre. 

3 I Colocar ta~etas en CCM. 

Que no se p:llgan fuera y ¡ Ir personalmente alCQntml del 

I 
se acddeflte el personal oor horno. 
QuemaduraS. 

I Aa:idente por quemaduras. Ir con el eléctrloo y el· 
operador al CCM del 
quemador y poner las tarjetas. I 

4 I Cerrar válvulas en la estación de combustóleo.¡ Quemaduras por alta I utilizar gafas, guantes y 
anexo "A" temperatura de la e:stadón. de asbesto • . 

Equivocación de válvulas. I Ver las líneas de la estación 
los suministros . 

...,o_~ -.....~~iI't.~j 



   
   

  
 

,~ •••• "., .. -, ..• ~._. _ ...... ' .. _~_.~ ., ..• ,~, •.• ~._,., • ,.1 

rv.ANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
; 

AREA: TITULO DEL PROCEDIMIENTO: 

f---------------.---j ...... ()~T 4 .JI: VI: (;mtPIlH()¡J ()41l441121:" 
Construcción y Montaje. 

DEPARTAMENTO: Mecánica 
FECHA DE VlGENIT Junio 200 I CÓDKKJ DE NCM0042 
ELABORACiÓN: A PARTIR DE: IDENTIFICACIÓN I 
RESPONSABLE . PAseS RIKSGOS MEDIllAS DE CONTROL 

Supervisor de I 1 I Seleccionar el per.ollCll adecuado I Montaje inadecuado del equipo,. Vertficor . los tono<:imientos de 1 
Montaje para el montaje (cq¡ac:itado). lo cual puede originar fallas en el montaje del personal en coso 

milll10 y riesgo de accidente al necesario capacitarlo. 
personal de operación. 

2 I Verificar los siguiertes puntos en el Áreas restringidas y 
lugar de montaje: Humlnadas puede originar 

a) Espacio d~ponible$ para maniobra inadecuada. 
maniobras. 

mal I Si es posible realizar fimpieza en el 
uno 6rea para ampliar el espacio 

disponible. 

Instalar iluminación adecuadó 
b) Condiciones de luminaci6n. I UtUizar elementos estructurales (300 flLDi mfnlmo). 

del edlfkio que no tengan la Diseñar los elementos estructurales 
c) Grúa fija alSponible o capacJclad para soportar la adecuados, para la maniobra. 

instalaciones adecuadas para maniobra a realizar. Verificar la capacidad y 
la maniobra. funcionalidad de la grúa fija si 

existe. 

el) Accesos al lugar de montaje. 
e) Suministro ck energfa. 
f) Instalaciones sonétarÍCII. 

S'SIIeNItfQ I..IIt'.1'$T.I'OA.MXI1 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

AREA: Construcción y Montaje. TITULO ñE:i:'PllOCEDll>ñmI"o : 

I 
..... V/'Of .. Á..1: 1)1: CV ... PI<BV« PÁI<Á ÁII<I:" 

DEPARTAMENTO: Mec ánic a 
fECHA DE I Junio 2001 I VIGENTE I Junio 2001 ' l.lfOODE I NCM0042 
ElABORACIÓN: A PARTIR DE: l~r.A(:lÓN 
RESPONSABLE No. PASOS lU.E.SGOS MEDIDAS DE CONTROL 

Supervisor de I Selecdonar el pe"onaJ odecuado Montaje inadecuado del equipo. • Verificar 101 conocimientos de 
Montaje para el montaje (capacitado). lo cual puede originar fallas en el montajé del pe"onal en ' ecuo 

mismo y ne.go . de occidente al necesario capacitarlo. 
perlOO<ll d" aperad6o. 

2 Verificar los siguiente! puntos en el Área; re;t,jngidcn y mal Si es posible realizar limpieza en el 
lugar de montaje: Iluminadas puede ortglnar una área para ampliar el espoclo 

a) Espocio disponibles poro maniobra Inadecuada. disponible. 
maniobras. 

Instalar ilumlnaoon adecuado 
b) Condicio"", de luminadón. Utilizar elementos ertructurales (300 flux mfnlmo). 

del ed1fk:1o que /lO l:l>ngar1 la Diseñar los elementos estructurales 
e) Grúa fija dilponJbIe () capacJdad poro soportar la adecuados. poro la maniobra. 

instalaciones adecuadas para maniobra a realiwr, Veriflcar la capacidad Y 
la maniobra. tunclonal'idad de la grúa fiJa ,i 

existe. 

d) Accesos allugor de monte;.. 
e) Suministro de energk!. 
ti Instalaciones sanitarias. 

"'OIIMOT~ DIICNIlI!>';t<.M.¡on ... ~ 



 
   

Supervisor de 
montaje. 

Oficial 
montador. 

""OO .... TO~~ 

MANUAL DE PROCEDI 

3 I Verificar la herramienta necesaria I Utilizar 
para el montaje: al 

a) Herramienta de mano. herramie~ 

b) Grúas y/o polipmtos. 
e) Gas y equipos de soldadura. 
el) Herramientas neumátkas. si 

se requieren y compresores. 
e) Materiales consumibtes. 

4 I Verifkar el equipo al momento de su I Fijación 
traslado y recepctón en el lugar del trasporte 
montaje. 

a) Verificar que el equipo este de 
acuerdo a Jos listas de I Obstruccic 
embarque. traslado ' 

b) Verificar que no se 
partes de equipo durante el 
transporte. 



 
   

Supervbor de 
montaje 

Oficial albañil 

'''''''''''lo~......s 

MANUAL DE PROCEDI 

a) Verificar los dimerntones de kI 
cimentación, incluyendo 
wportes de equipos adiclona5es. 
revisar 1m dimemio~ de 
acuerdo al plano. 

b) Marcar el eje longitudiool y 
tramvenal de la base. odem6s 
U!) nivel de ré"ferencia. 

6 Ilnstalar placas de nivekxión, 
procediendo de acuerdo a: 

a) Antes de lO groutear .. las pklcas 
acondicionar la superlkkl 
cepillándola y picándola para 
eocontror el concreto sano, el 
material poroso debe 
eliminane, se recomienda 
dejar la cimentad6n 10 mm 
más afta para facilitar el 
picado. uno vel picada la 
base, limpiarla y humedecerla 
durante 24 hn. • antes de 
colocar los placas. 

b) En el ecuo que la bale 
1<» huecos para 1m andm, 
verificar que ~n cónk.os para 
así evitar que el concreto de 
relleno satga por una mala 
adherencia. 



 
   

MANUAL DE PROúDl rli'EÑrOS 

I RESPONSABLE PASOS 1!I!tGIm -r=: M"ii>t¡).A!iiii-iorimól 
.. .--c> ' _ = .. q ; 

7 

e) Colocar las placas de 
";velación de acuerdo al nivel 
de desplante del equipo, 
tomando en cuenta el nivel de 
referencia. 

d) La attura mínima del grout es 
10 mm. la m6xima 50 mm. 

e) Al colocar la plac:o de 
nivelación se debe colocar el 
grout 10 mm arriba del nivel 
del desplante paro 
posteriormente, con un nivel de 
precrstón.. forzarla al nivel 
requerido. 

f) Si se requiere colocar concreto 
hasta 2/3 de la altura de la 
placa. 

g) Verificar la relación tiempo I 
resistencia a compresión del 
grout. 

Instalación del compreK>r, verificando 
los stguientes puntos: 

a) Verificar k:I mlstenda del grout 
de las placas de nivelaci6n (20 
Nw/mm2) 

SI el ~ no ~lv..r ''''''''''''169 _ ~""" 
adecuadCll11i/JlW, •• ¡m, b l>'I'ibili"" <f4mt ..... ,It ~,r.; 1,II'O!d. 
de fractura ~ do!prc.1IdIrnief1I<> de ..,. 
placas de appa. '" 

b) Realizar el montaje del 
compresor sobre las placas de Maniobra in~(Qttdt; paro wth' I W. fas p;.mtm. r» ~jo. ~ 
apoyo, alineándolo longitudinal el compres+ b DOMf &ne Jet ~ 
y transversalmente. I 'Jet 'P~fento. j: 

e) Nivelar la base metálica del 
~.'fI(_~~ 

. 



 
   

RESPONSABLE 

.... _.oso;-...-

-. - .------. ··- 1 
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

No. I PASOS JUESGOS -";;ii:DIDAS Di CO¡¡T¡¡(iL, 
compresor o directamente el compresor 
con un nivel de burbujas con una 
precisión de base 0.1 mm/m. 

8 1 Montaje del motor. 

9 

a) Imtalor el motor verificando 
la alineación con los ejes 
longitudinal y transvenal, 
tomar en cuenta el nivel de 
referencia. 

Alinear el acoplamtento entre motor y 
compresor de acuerdo al stgutente 
procedimiento: 

a) ¡mtalar los dispmitivos de 
medición en lo! coplos T amUlo! de alin.acIón mal Verificar la soldadura delo! 
Oncfrcodor de carátula). soldados. tomillos de alineamiento. Ver 

soportes del motor. 

b) Glror lo! flecha> del compre.or utilizar herrQmiento lnodec:uadq proc.cd"rmlcnto NCC006 Soldar 
y motor para detectar 01 para levantar Url extremo motor. piezas metóliccn. 
desalineamkmto. Desalineomlento exu-sNo puede Ve~ que se use uno· barreta, 

c) De.allneamlento radiaL doñar el acopiamiento y en gato de escalero, tlrior. etc. 
d) Vertical. La corrección puede consecuenclQ el mato.. y Ver~icor qu<o el de!oIln<Klmlento 
efectuane ~k:lona~ o compresor. axial y radIol no excedo los. 
removiendo lcUnczs, bajo los 0 .002". 

a) Horizontal. La correcd6n se 
efeduaró ajustando los tomillos de 
alineación instalados en la base. l ___ ... _____ ____ ---I 

-'fI'>tAM~ 

1 

i 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

RESPONSABLE I No. PASOS RIESGOS I\lEDIDAS DE C-oNTROL 

.. _,~ 

d) Desalineamiento axkd proceder 
de lo mismo forma que el 
desolineamiento racflal 

10 I Croutear la estructura base, 
considerando los st;uientes purnm. 
Cokxar un encofrado de madera 

a) Alrededor de la base. 

b) Limpiar la base para I Al realizar la limpieza, existe ell Usar gafas. 
eliminar basura, mojar la rielgO de dañO! a la vIota. 
base durante 24 oo. 

e) Colar la base manteniéndolo 
húmedo para evitar un 
fraguado muy rópido. 

11 I Imtalar las tuberícu y accesorios de I Realizar unionet, so4dadcu y roteadas I Ver procedimiento. NCC066 Soldar 
acuerdo al pkmo de Imtalaci6n. defectUOK11. piezas met6t1COS y p,,?,edlmkmto. 

12 I Preparaciones para el arranque. 
a) limpteza del sistema de aceite y 
tuberías del sistema de drcukJCl6n de 
aceite nmpiarlm rellen6ndolas con una 
mezda de 10:1 de agua: 6cido 
muriático. dejar la tubería nena con la 
mezda durante 12 hn. poJterionnente 
vaciarlas y lavarlas con abundante 

,aguo . 

Manejo Inadecuado del 
muri6tico. posibiRdad 
quemadUrtB e. into~ 

6ddo I UtiIJzar el equfpo de protección. 
de adecuado como guante!, mmearllkt, 

elc. 

~~ 
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r,1ANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

RESPONSABLE N • • PASOS RIESGOS MEDIDASDE C0t1I!iQ.L 

Supervisor de 13 Verificar el <;ajuste de Jos Instrumentos Ajustes inacIe<uados en los Leor el<>tenldament. el manual el<> 
montaje. tales como: dtspositivos de protl!«i60 del operación . del equipo. 51 '" Oficial eléctrico a) Interruptor de presión equipo. necesario, solicitar 01 pe~onal 

b) Interruptor de temperatura Realizar la conexión del motor de experto pora realllQr las 
el Interruptor el<> posición manera inadecuada. concxk>ncs y aj~tes nee,esarios. 
d) Interruptor de límrt.e. I 
e) Detector de vibración. 

IncftCadores remotos ...... ' " 0 0 e .. 

14 Prueba de todas las alarmas. FaUa en alguna de kls. alarmas, ya Verificar la conexión adecuado. 
seo luminoKl o sonora. tU<lbles, etc. 

15 Prueba funcional de los comandos. 

16 Verificar la puesta en marcha. Motor sin desnerglzar. CoIOOlr taJjeta de .egurldad y 
al Prueba el<> motor en vació. Falta de tar')et<n el<> seguridad. verificar que el Interruptor I 
b) Acoplar motor-compresor. pIntIpal •• té de>conoctado. , 

Personal puede ac.trtarle a )as Colocar las protecclon.. a 1m I 

f"" 
porte. móvil •• y re.ultar cIañado. 

pa>w rn6vIIe<;~ . I 

~ "7 /'\p, IJ Instalar avhos e los ~~:;tisib"" , 
para '!><lIcor equ , ~ ebCH. ~ 

ELABORO~~ REVISÓ, VALIDO: ~ 

~'S 
AIJTORIZ~ J. \¿ , 

ING. DIEGO J. RUZ ~tNEZ ING. GUILLE p.5ERRANO B. ING. GUMER~ ~ RCIAA' __ J 
SUPERVISOR JEFE DE DEP,t.R 'AMENTO JEFE OS ORO. JEFF.DE ÁRF 

! <... 

"""""'~ ~-, 



  

AREA: Construcción y Montaje. 
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MA~U~~;P~:,P~Q¡::lJ;¡!MLSt!;¡:9,~D : 

TITULO DEL PROCEDIMIENTO : 

• CAMBIO DE QUEMADOR DE CALEFACTOR 
PILLARD, HORNO 4 " 

Febrero 2001. Febrero 2001 

Supervisor y 
operador de 

horno. 

Operador de 
horno 

Mecánico 
Operador 
Eléctrico. 

Mecánico. 

1 I Coordinación del personal con el operador 
horno. 

2 I Poner fuera de operadón los equipos en ell Que no se .pongan fuera 
pupitre. se acddente el personal por 

3 I Colocar tarjetas en CCM. Al:ddenle por qoemadoras. I Ir con el eléétrlco y 
operador al CCM 
quemador y poner las tarjetas. 

4 I Cerrar válvulas en la esladón de combustóleo.¡ Quemaduras por ~Ita Utilizar gilf~s, guantes y ropa 
Ver anexo "A" temperatura de la estadón. de asbesto. 

Equivocación de válvulas. Va las líneas de la estación en 
los suministros, 

' ... ~~ _OIb:IUO"'~ 

_._ ~_ ._-.. _- .. ,_ .. _ .•. - ~-,"" "- "-"'-"'--



 
   

RESPONSABLE 

Operador 
mecánico. 

Mecánico. 

Mecánico. 

Mecánico. 

Mecánico 

.... OII"'TO$IC~ 

MANU~L'DE·I:"Rq~E.DI!'!I!FNXPI>" T-C-1 

No, ---;;p"Aso=S:---------,--~·-iiEs-r;o-s-
~A.U~:::J -ue- '-'"VlXT",VL 

5 I Purgar el sistema. Quemaduras al qUedarl Cambiar al sístemil 1Th1nual en 
combustible en el (¡¡¡Ión. el tablero local con llave que 

tiene el operador y esperar el 
tiempo l~fÍO para que 
cOJlTa el purgado, ver la 
presión de la línca del 
suministro que baje a O bares 

6 I Retirar mangueras de combustóleo, aceite I Quemadura~ al personal. 
térmico y aire comprimido. . 

7 1 Aflojar tuerca de fijadón del cañón y sacar ell Quemaduras al personal. 
cañón.Ver anexo "B", 

8 I Poner cañón en la base fija y aflojar tuerca I Quemad.¡ras:al personal 
de tobera. 

Daño a la rosca de 
tobera o tuerca. 

9 I Efectuar limpieza de partes Intemas de la I Danos'. las pastillas. 
tobera ( pastillas). Ver anexo "e" 

utllizar guanres y ropa de 
asbestll, gafas. 

Utlllzar guantes y ropa de 
3slle;to, gafas. 

Ropa, guantes de aso..>sto. 

la I Utilizar brazo palanca en la 
llave y no golpear la llave parn 
evitar que se arranque el 
materi.ll de la rosca del h.roo 
del caí'rón. 

llUli7ar herramienta de 
material blando, cobre. 
bronce, alurrúnlo para evltlr 
rayar las pastillas. 
( SI se rayan se altera la 
flama ). 

-~ 



 
   

RESPONSABLE 

Mecánico. 

Mecánico. 

Mecánico. 

Mecánico 
Operador. 

"'OIII."~ 

." MANp"L;pg;e~º~il?l~rgg,~71;r- ! 
; 

No. PASOS 

10 1 Lubricación y armado de tobera. 

11 1 CoIOCilciónde cañón limpio. 

12 1 Instalación de mangueras. 

13 I Abrir válvulas en la estación. 

13.11 Pasar a autormátlco la operación. 

I!IEs60S M~~5 -DE"CONTROL 

DaI'105 . a los ojOs del I Utilizar gafas. 
peI"'..onaI • . 

u'brlaIdón Inad~'Cuada. I lubrica' ron. grasa cobr1za<la 
( pegadura posterior de la para alta temperatura. 
tuerca ) . 

Mal combustión par I Armar las pastilas según 
pastillas mili coloQJdas. manual. 

Daño a la r05Gl por apriete I No aprelilr fuertemente la 
excesivo. tuerca de la tobera. 

Daño por caíd;] 
quemador. 

dd I Dtjar roTl Wc!'Gl y apn'lilr al 
llegue. 

Derrdnle de combu,tible. 1 Asegurdr bien las mangueras 
en su conel<1óo rápida. 

Fallo de operación 
calefactor. 

FaRo de , operacIÓn 
calefactor. 

de! I Abrir las válvulas primero el 
aceite térmICo, luego el 
combustóleo y después el 
ijlre. 

all Cambiar con las llaves en el 
tablero 1oG!1. 

~"" ___ l 

- .-----_ .. _-.,-.-'-~._. ~, " ~-~,-- -~._ .... -~ .. _-- ,~--~-..~._ ._.. . . " .--~_ .. . _, _". 



 
   

RESPONSABLE 

Supervisor 
m~ánico. 

-~-

:: N1~NU~¡;,1?¡; ,p.R.QJ~,[PIMt~~l'Q~,(/~ -'1 

No. PASOS IUI!SGOS 

14 I Avisar al operador y entrega de instaladón, P\Í,"(j1da de tiempo, 

Nota : Si Producción necesita la instaladón lo 
más pronto posible, se puede colocar el 

"quemador de repuesto y evitar los pasos del 9 
al 10, 

REVISo, 
ING, GUILLE~O SERRANO B, 
JEFE DE DEPARTAMENTO 

VALIDO: , 

JEFE DE OROf{Í 

._- ---.....-----------~ 

, 

M.lDlDAS nE CONTROL 

ReUrar tarjetas y relnldar el 
proceso de arranque. 

,1 
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Anexo A . 
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Anexo C. 

DETAlL "z" 

Ol -Varlouf 
GIL FEED FLGV 
~ 

Z e esto u be el uft 
ATOMIZER AIR 

2 3 4 5 6 

PILLARD-ZERSTAUBER TYP ZV 2 
\. 

1. Brennerkoplmutter 
2. Multidüse 
3. Emulsionsscheibe . Üdt.:.~~ 
S. OídrO,lko.rp! r 
5. e"enn er~c:pf 

PILL.ARD ATOM!ZER TYP'E ZV 2 
HCAO :-'jI~ 'i 

r==~ 
1 aU~NER U 13m; AZUL, S. C. 2. ~' UL!iNOZZ'_E r.a&'l.trl.'l :ot.~#"I'~~"" 
3. EMUi-S1FiER: rol Q.r!l'a.; ~':(>Uu, 

•• OIL ~JOZZLE 
. O El¡E. 11 1',:; J e 5. Ol~ SW:RlER 

6. aVRNER H~AD 
~ I;d~ 01 co'lfl.uc:¡n 1 r,:'t" 

fl.!:"U' U ~ COtll eJ:1n.~::::': 

,. 

E I 
. _ ... 

• =t ! I 
~ ... _--

l ' ._. 1 -- , í 
~~.j~~ j i I -

Art c!r Ánd~run~ i='~ h; I 0c1.un-: I :..¡O¡; 

I I :J7e !}ctt.im ~cme Brenne: Typ Gr - O t <'~"~.:i::D!l· -l :)ooe. 1''; I 
~.'?prU/t -j mit Verbuncrege,ung RO I -' ! t~0rr'll'lev. 
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MANUAC¡jE'PROCE:Df¡';@ijr9~~ ¡ . 
. , 

T ITULO D.t:L ItROCEJ>lMh.l'lJ.v: 
!\IECANICA 
DEPARTAMENTO, MONTAJE DE BASTJJ>OR&$ SOORE F..\jTl~UCl'U.uA (B~ DA STHlM). 
CONSTRUCCiÓN y MONTAJE. 
FECIIA DE 1 
ELABORACiÓN: 

1 VIGENTE 
A PARTIR DE: I I ~;" GO ot r~~-' 

IOEtmFlCA.CJÓN_. 
RESPONSABLE No PASOS Rlf:SGOS MEDIDAS OE CONTROL 
Supervisor 1 Se coordina con las áreas civil V topografla para que el área Que la ewuctura 1\0 aMa tall~lin", V","f\car conjllntafMntit la j-,stalaciOll 

civil entregue terminado la estructura y con topograHa da. 
para tomar medidas en cada punto doode se va a co~ Mala ublcaclÓfl de los bECliiWofes. Apo),'a~e con documnnta!;:6o, planos y 
car cada bastidor. asl como el trazo del eje sobre la es· lecturas tomadas en campo. (foto No. 1). 
tructura. 

Topografla 2 Realiza un levantamiento de la estructura para que se Lectu~ i'l!'tónoos. E .... ltar que I3'Sté uabaJando personal !O~ 
determine ta altura de cada bastidor de acuerdo a la po- la~ra. 
ligonal y curva de la banda. Se debe de hacer el mueatreo s610 por 2 

persOnas sobro la estroctura. . 
Se dabe da tomar el! un horario m$dmQ a : 
lBS 10;00 a.m. por la temperatura .amblen I 

tal. , 

Supervisor 3 Analiza el reporte de topografla para preparar la medida Pérdida ce tiempo ~ ¡~. AnaJizar bien la Infotmat;1ór: proporciona: 
de las patas cada bastidor a ser colocado. da por lópO¡;r¡¡fja 

4 Informar al personal: paileros, mecánicos y soldadores 
para ajustar las patas de los bastidores según informa-
ción. 

5 Sacar del almacén los componentes de los bastidores Olvidar a;gíln componente. _ Ravi.~ con lista 'y dlbulO:$ on meno. 
y trasladar10s al taller. Oanoa al per$OOa:l y 6I:luipo. Manejar con cuidado lo, compomml~s . 

Grupo de trabajo:Me 6 Trazo de ejes en cada pala del bastidor por donde pasa Trazar erronearnente. Corno refe.r=-ncia se: tienen ¡os barre.nol!i 
canicos, paileros,sol el tubo de 102 mm. pera la sujeción con BbratacJcnla "mo.rcar 
dadores). entre IÓ& barren03". 

7 De acuerdo a las lecturas, se procedera a cortar la pata Deja; mal las distarl(;ias. Marcarla poslc.ión de ca~ pieza, ~etn . : 
del bastidor (canal CPN100) o se aumentará, según sea scporte 160, 
necesario. v volver a soldar. .. 

"'0A"'1~ ~.;ao;:.._ 

._-_. -_._-._-~-_._. __ .-



 

 
  

MANliAl..l>E PROCEOfMTEÑrOS'': 
R";SI'ONS,\O LE No I'ASOS RIF.~OS MEDIDAS DE CONTROL 

---

Puntear y verificar 13 disl::U1cl.:s o.1ntas d~ 
soldar der/Oitlvamente. 
Escí./lldrear tedas las. p!e+as. 

Si hay que recortar la distancia: 
7a Marcar alrededor de la canal en la parte inferior. Marr,.a¡-maL Utili¡rnr escuoora y f'd'¡lldOf. 
7b Cortar con soplete. Cortar mat Utllil3T boquilla stIs::uada del cortador. 
7e Preparar placa para atornillar la pata del bastidor con la Colccar placa fu<:ra .. 10 diflwnsio- Ulllizar 01 plano 1604/44-4 para 'Ver d!'!-Ia~ 

estructura. nes. iles. 

7d Soldar la placa con la pata del bastidor. Soldar la placa mal. Antes de soldar se recomienda troquelar 
para evitar· torceduras. 
OeSpllt:S de 80klar lie Ilalle qua volver a 
ra-lisar gi está bien colocada. 

7e Si se tiene que aumentar.· Se marca a unos 10 cm. de la placa.. 
71 Se marca alrededor de la pata. Marcar mal. Usar escuadra y r.arador. 
79 Se corta la pata. Cortar mal, lHllilar t~oquil!a aóecuada del cOftador. I 
7h Se prepara el pedazo faltante. Dejada :arya o corta. Buscar un pedazo 'do la pa!::) que 50 tU'ire 

ron que racortar f colocar provlscnalmen-
la parE! medir la dfs:tancra apmximBda. 
Asegurar que no exc':3;da la tolemncia de: 
2 mm. 

7; Colocar el pedazo faltan te. Mal!:l colocación. $.) trOquela, se mide nuevamente y se 601 
da d!31írlitivHlllenle. 

6 Se procede al armado del bastidor completo. Arm9do err6neo. tJtilluir plano P1604/4-44 de Sfhim. 

9 Trasladar los bastidores hacia el lugar de montaje. DaMe a! perw\9.1 y bastidores. Mar'tejar OOtl C!-lldado Y asegumr ade-::úa-
damen\e para quos no.se genera UII acc;i-
denta. 

10 Marcar los ejes de los bastidores sobre la canal CPM120 Marcar errón~amel1te, Medir desde los dos !j)\wmot, '¡er fo~ 3. 
pza. 3 del plano P1604/4-4-4. 
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Topógrafos 

Grupo de traba
jo: mecánicos, • 
paileros y solda 
dores. 

Topógrafos 

MANUÁL oE PR6cEDj~j~trtOs 

12 1 Barrenar la estructura en el punto marcado en el punto 
anterior. 

Caldas dEl pe¡t~kJl 

13 I Colocar el bastidor en el que ya está barrenada la estruc I Instalar d4sn~ 
tura, falo 4. 

141 Repetir los pasos 11 , 12 Y 13 hasta tener una buena 
cantidad de bastidores para que se revise por el área 

topografla. foto 6. 

alineación, nivelación y kilometraje de los basti· I l ecturas ttrGneaa. 
sobre la estructura. 

Se analizan las lecturas para su posible corrección. Pasar po~~1lr 'ía"
malains~t. 

emJ(a& dO 

Se calza según necesidad entre la estructura y el bastí-I Caldas d~ p'\I'OO~: 
o se recortan las patas para dejar medidas precisas Danos a IJ OSfnu:ll.lnll, 

lecturasp~ 

I r.nlor.ar aOClvo~ auxiliares en la estructura para soporte I Dejar en ~~IÓXI'lca ~[_ 

la. 

"'~T~ 

ApoV;Wu \X¡fi '.J) ~"''imO, ~$mJ:df~I' )l 
l.wrl)c' ~J'ftal¡)f.¡)f4a 4, 

""",, 

~ .. f 

~íWeueill'llJr!U , ~~.:i~ Jamo ~. 
lit);:Wlf'JFa ,'-:{8 .Ie~Gf tI mlSJ::¡l) hare:) 

0eP' c:t*Q ~"K: 2 ","1_~· Pi..'8.'~ 
1MQ&.n!;IJ I~bnc. 

'\ ¡COb:at ... _ do 11\01«1. 

lJIImt Itr.tdmic!lt! ti' ~ ~J~tr.' 

-r~puI1tQ da M ! 
!1n~dolt(f pem-tiWWM el :Q1r!tI\l\'J 'OMe'.:... 

por C'Iuft!.JIe m.1 tlQ t.:dltlle;b ~ w ..... 
latllo&y le, 
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Refuerzos '~e los 
bastidortes en la estructura 
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FOTO 9 
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FOTO 10 
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Pata de bastidor 
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Estructura 



RESI'ONSADLE 

Mecánico. 

Iv\ecónico 
maniobrista 

Ivlecónico 
Soldador. 

1.'''~~I.''l~ ",",""'Jv.¡"e, 

J • 

MANUAL DEPROCEÓllVljENTÓS 
• '.. •••• o,' ,', ••• 

No. I PASOS 

5 I Ensamblado de partes del cuerpo. 

6 I Montaje de cuerpo(s) en su posición. 
Ver anexo 11 

7 I Fijación mediante soportes. 
Ver anexo 4 

RIESGOS 

Mal ensamble. 

Rotura de lona 

Daños al personal 

Daños al equipo 

Montaje erróneo 
Atascamiento 
funcionamiento. 

Daños al personal. 

Daños al equipo. 
. '--_____ .. _ ....... ________ .. _____ . __ ... --L-. 

.. 

MEDIDAS DE CONTROL 

Colocar bien los sellos y 
empaques para evitar fugas 
posteriores. 
Ver anexo 3 y 3.1 
Cuidar que no se dCll~le lo 
lona. 

Alinear con·ectarnente, si es 
necesario. poner un hilo en 2 
caras a lo largo del 
deslizador. 

Realizar maniobro de 
acuerdo al procedimiento 
de izaje de male/ioles. 
(PCMM0020 Para la 
realización de maniobras ) 

Verificar la inclinación 
en I correcta para evitar 

problemas posteriores de 
atascamiento cuando 
funcione. Ver anexo 3 

Realizar maniobras según 
procedimiento PCMM0020 
Colocar tierra directa 
cuando se solde . 

~S"CNIlEcr IlJM/t'SllT"C' 



l.. ._. __ ._--~._~ .~._ ... _----_. ...}. 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS' 

_.--_. Construcción y Montaje. .-----rrrfi-ji:o DEL PROCEJ)lMI-ENTO : ARrA: 
" MONTAJE. DE: DESl.lZADORES 11 

f---
DEPARTAMENTO: Mecónico 
FECil.~. DE:J?~bril 200 l. VIGENTE Abi il 2001. CÓDIGO DE . 
EL\IlOJUlCION A J>ARTIJ< DE: lDENTlFICACJON 
RESPONSABLE I No. I PASOS r RIESGOS MEDlDAS DE CONTHOL 

Supervisor 

Maniobrista 
Despachador 

Mecánico. 

Mecánico 

Mecánico 

Coordinación con el personal acerca del 
montaje. 

2 I Sacar del 1\lmacén las partes componentes. I Sacar otro equipo. 
cuerpos. apoyos, tuberías, vólvulas y 
trasladarlos al óreo de montaje. 

Daños en el transporle. 

3 I Revisión de portes componentes. Equipo mal fabricado 

Equipo dañado 
incompleto. 

4 I Trazado de ejes y niveles. Mal montaje o erróneo 

Identificarto segCJn lista pieza 
por pieza. Ver anexo l. 

Trasladarlo seqún 
procedimiento I-.lCAI·m050 : 
Abanderamiento en trmlodo 
de maquinaria. 

Revisar las bridas. barrenos. 
lonas, mallas. sellos. 
empaques. Ver anexo 2. 

o I Reclamar a la Compañía o 
proveedor y r·eponer. 

Si es en piso rallar. si es 
estructura colocar un hilo. 

L--.... I _________ ._~ ____ ._. ___ . -L . ___ .J_._. __ ~ _________ . __ .. _ .. _ ....... __ .J 

s~nCNRfn'_ •. 1'J'f.l,'I"C,' 
·.'r:,IH.t~T(" "~'7¡;=JLU!;o:' 



t - --A, .. u __________ . ____ • __ .. __ .11 -----... ------

RESPONSABLE 

I/\ecánico 
soldador 

MJ'M!.~I.!C' 'tI:26.IIJJS1'5 

MAN UAL>DE···PROCED íM lENTOS 

No. PASOS HJ.ESGOS 

8 I Instalación de equipo de aereación. Mala instalación. 
Ver anexo 4 

Daños al personal. 

.\ 

MEDIDAS DE CONTROL-l 

Soldar correctamente 
evitando quemar la lona eJel 
deslizador. 
Acordonar el área si está 
siendo montado en altura 
para protección de personal 
que circula en el área de 
acuerdo al procedimiento 
I\lCAHOO42 de 
acordonamiento. 

Verificar 
correcta. 

su posición 

Trazar sus ejes y fijarlo 
correctamente mediante 
taquetes, si es en el piso o 
soldadura, si es en 
estructura, no olvidando 
que la tielTa se coloque 
directamente a la pieza. 

Acordonar el área poro 
evitar daños al personal que 
circule en el área de 
acuerdo al proc t-JC/>,HOO¡~2 : 
Acordonamiento. 

Ssltc.·JReCI-U.\lpSllF'C' 



RESPONSABLE 

Iv\ecánico 
Soldador 
pailero 

Mecánico 

1.!I',:·n'.!I .. ~ .t~~.t.'7ISJI}!¡P5 

• 

MANUALDEPROC~DIMI'ENTOS 

T~ PASOS 

9 I Instalación de accesorios.Ver anexo 4 

10 I Puesta en marcha 

RIESGOS 

Daños al equipo. 
Daños al personal. 

Daños al personal 
Fugas de aire. . 

J 

MEDIDAS DE CONTROL 

Revisar que no se 
encuentren tapados los 
tubos y tornas de aire. 

Colocar tierra directa 

Cortar con caladora los 
tomas de venteo y registros 
para evitar quemar la lono. 

Colocar polvo sobre la 
lona para evitar quemar la 
lona. 

Apretar correctamente 
partes sueltas. 

Acordonar el áreo de 
trabajo. 

Revisar 
correctamente 
ventilador. 

rotación 
del 

SStlCAlII.cCIII.II.vPS f,IV '001 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Ri:S-poNsXiiLE -, No. 1------------PASOS------ RIESGOS I\1EDWAS DE CONTROL 

1,'''OP'I.Uf(>' "I3b"15.tt.IlW!, 

Revisar cámara por 
cámara el flujo del polvo, 
colocando un poco de 
polvo en la lona y presionar 
con lo mono poro 
comprobar que funciono 
coda cámara. 

H I I c~~ I 9' L 
r r • 1 __ . • 7 ~ I . _. J. \ :R~IA A. 

¿ !r _______ ,y. ·;zn __ ._. ''" l f.----



* ANEXO No_ 1 

"""",_-22 

Figura 6 

Clave: CAUZMUE NV de registro: 

Pos. Denominación 

22 Unión elástica 

23 Codo de aerodeslizador. com-
pleto 

23.1 Correa textil 

23.2 Tela metálica 

25 Bifurcación de aerodeslizador, 
completa 

25.1 Correa textil 

25.2 Tela metálica 

27 I Derivación lateral de aerodes-
lizador. completa 

27.1 Correa textil 

27.2 Tela metálica 

25 
25.1 
25.2 

I 

27 
27.1 
27.2 

08 713 I 22 320 

Número 

1 

1 

1 

1 

1 

I 1 

1 

1 

1 

1 1 

Posición AAT: 

Unidad Pedido Solicitud 
de oferta 

juego 

juego 

juego 

juego 

juego 

juego 

juego 

juego 

juego 

juego i 
I 



8 % para material a transportar de buena fluidez 
(harina cruda, cemento, cenizas o similares); 

18 % para material a transportar de mala fluidez 
(material recirculante del molino, 

gruesos de instalaciones para la molienda de clinker o similares); 

27 % para material a transportar de mala fluidez 
(gruesos de instalaciones de molien~_a de crudos o Similares). 

._----._-. __ . 

* ANEXO No. 3 

o Las secciones de aerodeslizador (21) se atornillan entre sí, según el plano, 
mediante sus bridas frontales (8). 

O La entrada (9) del aerodeslizador puede ser abridada o soldada. En la ejecución 
soldada, la misma se adapta a la hora del montaje, efectuándose la soldadura 
en la virola superior del aerodeslizador (1). 

O En este caso se tendrá que proteger la correa de tejido (3) contra las 
quemaduras, cubriéndola cuidadosamente con arena. 

O Al montarse las uniones elásticas en la entrada del aerodeslizador (9) o en la 
salida del aerodeslizador (10) se tendrá que respetar la altura no expandida de 
100 mm del fuelle. 

O El aerodeslizador FLUIDOR'" requerirá unos soportes previstos a unas 
distancias de 3 hasta 4 m. Al distribuirse los soportes (19) se prestará atención 
a que las bridas finales y los orificios de control (13) posiblemente existentes en 
la virola inferior del aerodeslizador (2) no queden situados en la zona 
correspondiente uno de los soportes al producirse la dilatación térmica. 
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,i\CTA DE 1 M PLA.NTAC1ÓN Dl:: 
POlÍTICAS Y PROCEDIMIENTOS 

CD. COOPERATIVA CRUZ AZUL, HGO., A ~ DE __ ab_r_i_1 __ DEL 2001 

TÍTVLO DEL PROCEDIMIENTO: " MONTAJE DE DESLlZADORES " 

FECIIA DE INICIO DE VIGENCIA: 30.abril. 2001 IMPLANTADO POR: __ I_n..:9=--._D_i_e.=.9_o_I._C_r_u_z_J_._ 

LOS ABAJO FIRMANTES MANIFESTAMOS QUE CON ESTA FECHA PARTICIPAMOS EN LA IMPLANTACiÓN DEL 

PROCEDIMIENTO ARRIBA REFERIDO: EST.A.8LECEMOS EL COMPROMISO DE CUMPLIR CON LA 

_,. NORMATIVIDAD AUTORIZADA y LAS FUNCIONES ASIGNADAS Así COMO DIFUNDIRLO CON LAS ÁREAS Y/O 

.le: PUESTOS INVOLUCRADOS. 

DECLARAMOS CONOCER CON PRECISiÓN EL LUGAR DONDE SE ENCUENTRA FíSICAMENTE Y A 

DISPOSICiÓN DEL PEqSONAL LA CARPETA QUE CONTIENEN LOS PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO 

NOMBRE: PUESTO: FIRMA: 
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