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Resumen

El reemplazo de equipo es una actividad que toda empresalleva a cabo en algun

momento, aunque en la mayoria de los casos se realiza de manera empirica, es decir
que el personal encargado de hacer estos reemplazos, lo hacen basados en su

experiencia. En muchas de las industrias esta practica ha generado que se tengan

equipos con caracteristicas que soninsuficientes para satisfacer las necesidades de
dicha industria.

Es por ello que en el presente trabajo se desarrolla un analisis técnico de los equipos
de perforacion y rezagado con los que se cuenta actualmente en la unidad Charcas
ya gque algunos de ellos, superan los 20 afios de antigledad, a partir de la
informacion obtenida se efectua el calculo de las unidades que seran necesarias para
cumplir con la proxima ampliacion en la cantidad de mineral a procesar en la unidad.

Una vez que se tuvo el analisis técnico seprocedi6 a la busqueda de los equipos que
mejor se adaptan a las condiciones actuales de la mina, asi como a su ritmo de
produccion. Por otro lado se efectlia un estudio de tipo econémico para comprobar
gue el proyecto puede ser ejecutado, este nos arroja resultados bastante positivos
para la unidad.

Por dltimo, se elabor6é un plan de mantenimiento, con el fin de optimizar el
rendimiento de los equipos tanto nuevos como los ya existentes en la unidad, la
propuesta deriva de la falta de un plan de tipo preventivo, ya que en la actualidad
el personal encargado de esta actividad en la unidad, solo se lleva acabo
reparaciones de tipo correctivo en la maquinaria con la que se cuenta hoy en dia.



1. Introduccién

La unidad Charcas ubicada en el estado de San Luis Potosi,es un complejo minero
metalUrgico que actualmente extrae y procesa 2000[t/d]. Uno de los problemas que
se presenta en la explotacién del mineral es el paro imprevisto de los equipos de
perforacion y rezagado, este problema se ve agravado aun mas por el tipo de
mantenimiento, dichos problemas se describen a continuacion.

Cantidad y tipo de equipos

En el caso de la unidad Charcas se centa con los siguientes equipos para la
perforacion y el rezagado.

Tabla 1-1 Equipo de perforacion unidad Charcas

Cantidad Caracteristicas del equipo
4 Atlas Copco de un brazo y barra de perforacion de 4.2[m]
1 Atlas Copco de un brazo y barra de perforacién de 3.0[m](anclador)
2 Garden Denver de un brazo y barra de perforacién de 3.6[m]
1 Eimco Secoma de una pluma y barra de perforacion de 4.2[m]

Tabla 1-2 Equipo de rezagado unidad Charcas

Cantidad Caracteristicas del equipo
6 Eimco Secoma con capacidad de 3.8[nd]
3 Wagner con capacidad de 3.8[m?]

Estos equipos se encuentran distribuidos en los niveles 1821 de la mina San Bartolo
gue pertenece a la unidad Charcas.La problemética que se presenta con los equipos
anteriormente listados es el hecho que constantemente se requiere dar
mantenimiento, principalmente de tipo correctivo, debido a que algunos de los
equipos presentan una antigiiedad mayor a los 28 afios de operacion

Plan de mantenimiento

En la unidad se cuenta con un plan de mantenimiento de tipo preventivo y correctivo,

en el caso del mantenimiento preventivo se lleva acabo de manera erratica, debido
a que se ha optado por realizar una disminucion de todos los costos de operacion
entre ellos el mantenimiento de tipo preventivo, teniendo que llevar a cabo solo
mantenimiento de tipo correctivo en los equipos antes mencionados.

La antigledad de algunos de los equipos aunado a la falta de un plan de
mantenimiento preventivo eficiente ha provocado que en la unidad se tengan
problemas al momento tratar de alcanzar las metas de produccion deseadas, ademas



de lo anterior se suma el hecho de la préxima ampliacion en la produccion de la
unidad, la cual pasara de 2000[t/d] a 4000][t/d].

Es por ello que en el presente trabajo se desarrollara el analisis de tipo técnico para
determinar la cantidad de equipos que se requieren para lograr tumbar y rezagar las
4000[t/d] a la que quiere llegar la unidad, para ello se propone un reemplazo de los
equipos, ademas se realiza un analisisde tipo econémico para poder comparar el
estado actual de la unidad y como sera este, una vez que se realice el reemplazo de
los equipos de perforacion y rezagado.

Ademas de lo antes mencionado se propone un plan de mantenimiento de tipo
preventivo basado en las recomendaciones de los fabricantes, con el fin de
garantizar la disponibilidad de los equipos y que esto dé como resultado final la
certeza de que se podran producir las 4000[t/d].

1.2 Objetivo

Llevar a cabo un analisis técnico de los equipos de perforacion y rezagado con los
que se cuenta actualmente y, a partir de este, realizar el calculo de los equipos que
haran falta para satisfacer las necesidadesfuturas de produccién en la unidad. Una
vez que se realizado este se hara un analisis econdmico para conocer la viabilidad
del proyecto. Por ultimo se hace la propuesta de un plan de mantenimiento, tanto
para los equipos actuales como para los propuestos,todo ello con el fin de hacer
mas eficiente el proceso productivo.



2. Condiciones actuales de la mina

A continuacién se mencionan lasprincipales condiciones que se tienen en la unidad
y bajo las cuales tendran que operar los equipos que se pretenden comprar a fin de
satisfacer las necesidades de producciéna futuro de la unidad.

2.1 Ubicacién

El complejo minero de Charcas se ubica a 111 kildmetros al norte de la ciudad de

San Luis Potosi en el Estado de San Luis Potosi, Méxic¢Figura 2.1). Charcas esta

conectada a la capital del estado mediante una carretera pavimentada de 130

kilometros. A 14 kilbmetros al sudeste del complejo de Charcas se encuentra la
estaci-n ferroviaria de fALos Charcos-0, gue
Laredo. Asimismo, una carretera pavimentada conecta a Charcas con la ciudad de

Matehuala a través de una carretera federal, que comienza al noreste del
campamento de Charcas

% 2001

Figura 2.1 Imagen satelital de la Unidad Charcas, SL.P.

2.2 Caracteristicas del yacimiento (Gonzalez & Hernandez, 1994)

El distrito minero de Charcas ocupa la parte centro-este de la Meseta Central
Mexicana y es parte de la Provincia Metalogénica de la Sierra Madre. Su histaa
geoldgica comienza en el Tridsico Superior, en donde se depositaron sedimentos
arcillo-arenosos. Debido a la emersién que se produjo al inicio del Jurasico Superior,
los sedimentos sufrieron una erosion intensa, depositandose sobre sedimentos



continentales. Esta secuencia fue afectada por fuerzas tectonicas, las cuales se
plegaron y cayeron sobre este paquete rocoso. Posteriormente la disposicion de las

rocas intrusivas origino fracturas que dieron lugar al posicionamiento del yacimiento

de mineral. La paragénesis del sitio sugiere que hubo dos etapas de mineralizacion.
Los primeros minerales son ricos en plata, plomo y zinc, con abundante calcita y

pequefias cantidades de calcopirita de cuarzo. Segundo, hay un vinculo de cobre y
plata, en donde los minerales caracteristicos son calcopirita, mineral de plomo con
contenido de plata, pirita y escasas cantidades de blenda. El mineral con valor
econdmico se encuentra en forma de sulfuros de reemplazo en la roca de carbonatos
que los aloja.

2.3 Mineralogia y leyes del yacimiento

La mineralogia del yacimiento estd compuesta predominantemente por calcopirita
(CuFeS2), blenda (ZnS), galena (PbS), y minerales de plata como la diaforita
(Pb2AgsShsSs). El mineral con valor econémico se encuentra en forma de sulfuros
de reemplazo en la roca de carbonatos que los aloja.

Las leyes promedio que se tienen en el yacimiento son las siguientes

Ley promedio de mineral de zinc: 4.9%
Ley promedio de mineral de plomo: 0.40%
Ley promedio de mineral de cobre: 0.26%

2.4 Servicios Auxiliares

Los serviciosauxiliares son todos aquellos suministros con los que la unidad cuenta
y que son necesarios para poder llevara cabo las labores asignadas.Dichos servicios
con que cuenta actualmente la unidad Charcas son:

U Suministro de corriente eléctrica: se cuenta con un suministro de corriente
eléctrica de 440[volts] en corriente continua, al interior de la mina se cuenta
con una red de distribucidn eléctrica que permite garantizar el suministro de
corriente eléctrica a cualquier parte de la mina en donde sea requerida.

U Presion de aire comprimido: se cuenta con un suministro de 7[kg/cm?],
suministrada por 6 compresores, y conducida por una red de distribucién de
aire comprimido, permite llevar a lugar de la mina el aire comprimido.

U Se cuenta con 6 tanques de almacenamiento de diésel al interior de la mina,
2 de ellos ubicados en el nivel 21, con capacidad de 2130[ ] de diésel cada
uno, estos contenedores estan alimentados desde superficie, usados
principalmente para el abastecimiento de los equipos de rezagado y
perforacion.



0 Suministro de agua, que es utilizada en las labores de perforacion, es
conducida por una red de tuberias que permiten llevar dicho insumo a las
frentes de trabajo.

0 Aunado a los elementos antes mencionados, se cuenta con un taller de
mantenimiento en el nivel 21, donde se tienen los espacios necesarios para
poder dar mantenimiento de cualquier tipo a los equipos que se encuentran
en esa area laborando, ya que los equipos que se pretende comprar seran
colocados en el nivel 21.

2.5 Dimensiones de las obras
Tamarfio de las obras tanto de desarrollo como de desarrollo y preparacion en las

gue se tienen equipos de perforacién de tipo Jumbo, tienen las siguientes medidas
4[m] de ancho por 3.5[m] de alto (Figura 2.2).

Figura 2.2 Dimensiones de las obras

Estas dimensiones sonfijas y no se pueden modificar debido a cuestiones de
estabilidad, de modo que los equipos a adquirir deberan tener el tamafio adecuado
para caber dentro de la obra y al mismo tiempo alcanzar toda la seccion de la misma
sin tener la necesidad de mover el equipo.



2.6 Plantilla de barrenacion

Para el presente trabajo se contempla la plantilla de barrenacion actual, debido a
que la empresa pretende seguir trabajando con esta ya que les ha funcionado
bastante bien. Es importante el nUmero de barrenos en la plantilla de barrenacion
debido a que los equipos a utilizar en el &rea de produccion deberan ser capaces de
realizar dichos barrenos a lo largo del turno con el fin de no entorpecer la operacion.

El nimero de barrenos necesarios para voladuras de produccion esta conformada
por 50 barrenos, los cuales forman la plantilla de barrenacién (Figura 2.3).

Figura 2.3 Seccion frontal de la plantilla de barrenacion

0 Longitud y diametro de barras de perforacion, en el caso de esta unidad
minera se tienen dos tipos de barras de perforacion, cuyas caracteristicas son
las siguientes:

o Barras de perforacién para desarrollo, preparacion y avance: con una
longitud de 4.2 [m](14 [ft))con una broca de un diametro de
4.445[cm](1 % [in]). Con esta barra se obtienen barr enos con una
profundidad de 3.9 [m].

o Barras de perforaciéon para desarrollo, preparacion y avance: con una
longitud de 3.7 [m](12 [ft))con una broca de un diametro de
4.445[cm](1 % [in]). Con esta barra se obtienen barr enos con una
profundidad de 3.30 [m].



o Barras de perforacion para colocacion de anclas: con una longitud de
3.09 [m](10][ft]) y una broca con un didmetro de 3.81[cm](1 ¥ [in]).
Con esta barra se obtienen barrenos con una profundidad de 3.06 [m].

2.7 Sistema de minado

En el caso del minado se tiene un sistema combinado de corte y relleno con pilares
debido a que en la zona se tiene un terreno altamente fracturado, dicho sistema de
minado se describe a continuacion (Figura 2.4).

2.7.1 Obras de desarrollo

El bloque a minar se delimita por dos niveles, habiendo entre ellos una distancia
vertical de 60 m, con 2 contrapozos de nivel a nivel con 120[m] de distancia
horizontal entre ellos. Ademéas de la delimitacion del bloque se cuela una rampa de
acceso al bajo de la estructura con pendiente entre 12 y 15 %.

2.7.2 Obras de preparacién

A partir del nivel inferior se cuela una frente pri ncipal la cual iniciara el Sill (salones
de 12x12[m]y pilares de 6x6[m]) y 3.5 [m] de altura, realizando para ello una frente
principal y desarrollando cruceros a cada 12 [m] siendo estos udltimos
perpendiculares ala frente, hasta llegar al limite de la mineralizacién, una vez llegado
a este punto se comienza el desborde hacia los costados del mismo, dando lugar a
gue se configuren los pilares y los claros, con las dimensiones antes mencimadas
(Figura 2.5).

A partir de la rampa de acceso al bajo que se realizéen las obras de desarrollo, se
cuelan rampas descendentes con pendiente dei12 % hasta cortar el mineral,
después se desborda de cabeza para sacar un segundo y tercer corte, este Ultimo
acceso quede con pendiente de +12%.

2.7.3 Produccion

Una vez que se tiene la rampa de acceso se comienzacon la barrenacion para tal
fin se emplean jumbos electro-hidraulicos para barrenacion de la plantilla. La
barrenacion se lleva a cabo horizontalmente con altura promedio de corte de 3.5
[m] con la finalidad de respetar la disposicion de los pilares desde el inicio del sill.
Una vez que la zona ha sido minada por completo, se procede a realizar el relleno
del rebaje, para ello se utilizan dos tipos de relleno:

U Tepetate; el cual en ocasiones es obtenido de dentro de la mina y dentro del
rebaje; mientras que otras puede ser obtenido de dentro de la mina pero
fuera del rebaje.



U Relleno hidraulico: el cual es un residuo que se obtiene al final del proceso
de concentracion, el cual es bombeado desde la superficie hacia el interior de
la mina.

En tipo de relleno se escoge dependiendo principalmente de la disponibilidad de uno
u otro en el momento de realizar la maniobra, asi como de la infraestructura
necesaria, ya que en el caso del relleno hidraulico se requiere de la colocaciéon de
una red de tuberias que lleven el relleno hasta la zona donde se utilizarg, mientras
gue en el caso del tepetate se requiere de equipos de rezagadoy en ocasiones de
camiones que puedan llevar el material hasta la zona donde es requerido.
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Figura 2.4 Corte y relleno con pilares
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2.8 Ciclo operativo de la unidad Charcas

A continuacion se enlistan las tareas realizadas a lo largo del ciclo de minado.

Amacice del érea.

Anclaje del &rea.

Barrenacion, ya sea para desarrollo, preparacién o avance.
Cargado y voladura.

Rezagado.

aobrwnPE

De manera general es asi como se lleva la operacion en la unidad Charcas.
2.9 Ubicacion de los rebajes de produccién

Con base en el sistema de mnado antes mencionado se tienen 2 zonas donde se
realizan labores de explotacion de mineral, ubicadas en el nivel 21, a 450[m] y
300[m] de una parrilla la cual cuenta con un martillo hidraulico. En dichos rebajes
se tiene una produccion conjunta que es de 1600[t/d]. Una vez que el material ha
pasado por la parrilla llega por un contrapozo al nivel 23, donde pasa por una
guebradora primaria para después ser llevado por bandas transportadoras hasta el
tiro con el fin de ser manteado a superficie.

Con la ampliacion de la produccion en la unidad se requerira que cada rebaje sea
capaz de producir en promedio 1550[t/d].
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3. Justificacibn de cambio de equipo

A continuacion se muestra una tabla con los equipos que se cuentaactualmente
en la unidad y el afio en que fueron adquiridos.

Tabla 3-1 Modelo de los equipos de perforacion

Cantidad Caracteristicas Afio de adquisicion
2 Jumbo Atlas Copco con barra de 4.2[m] 1985
2 Garden Denver con barra de 3.6[m] 1990
1 Jumbo Atlas Copco con barra de 4.2[m] 1995
1 Eimco Secoma con barra de 4.2[m] 1995
1 Jumbo Atlas Copco con barra de 4.2[m] 2003
1 Jumbo Atlas Copco(anclador) 2007
Tabla 3-2 Modelo de los equipos de rezagado
Cantidad Caracteristicas Afo de adquisicion
3 Eimco Secoma con capacidad de3.8[m 3] 1992
3 Eimco Secoma con capacidad de 3.8[nd] 1997
3 Wagner con capacidad de 3.8[m?] 2001

Comose puede apreciar en lastablas anteriores, algunos de los equiposde la unidad
exceden los 20 afios de operacién, esto se ha sumado a la falta de mantenimiento
preventivo para generar una baja disponibilidad de los equipos, dando como
resultado paros de manera imprevista.

Lo anterior ha ocasionadoque la operacion de produccion se vea entorpecida, como
consecuencia que se tienen dias en los cuales no se llega a la produccion estimada
por la empresa.

El reemplazo de equipos de perforaciony rezagado propuesto en el presente trabajo,
se deriva de 3 factores principalmente:

i

Mantenimiento excesivo este se ha brindado a equipos que oscilan entre los
11 y los 28 afos de servicio, que se encuentran expuestos a los factores
ambientales propios de la mina tales como el polvo y la humedad, sumado al
deterioro por el tiempo que han estado en operacion, provocando un
desgaste acumulativo.

Reemplazo por insuficiencia: este factor es producto de la préxima ampliacion
en el numero de toneladas que la mina sera capaz de produciry procesar, ya
que pasaran de 2000[t/d] que actualmente producen a 4000[t/d] , esto



provoca que los equipos con los que actualmente cuenta la unidad no sean
suficientes para satisfacer las necesidades deproduccion.

U Por obsolescencia:se debe a que en los equipos, las piezas que se debieran
de utilizar para el mantenimiento han sido descontinuadas de produccion, o
modificadas, debido principalmente al avance tecnoldgico, dando como
resultado se hayan tenido que cambiar piezas completas de los equipos,tal
fue el caso del equipo de perforacion niumero 13 (Jumbo Atlas Copco con
barra de 4.2[m] ), al cual se requiri6 cambiar todo el brazo de perforacion asi
como el sistema hidraulico, debido a su antigliedad que es de 28 afios.

Todos los factores antes mencionados son la razén por la cual, hoy en dia se tienen
equipos con un alto costo de mantenimiento (ver 3.2 Andlisis de costos de operacion
y mantenimiento), estos se incrementan a medida que pasa el tiempo, mientras que
su disponibilidad asi como su eficiencia se ha visto disminuida

Debido a ello se decide realizar un analisis de los equips que actualmente operan
en la unidad Charcas; este se realiza para saber el costo que se deriva de tener
dichos equipos actualmente en operacion.

3.1 Analisis por depreciacion

En caso de maquinaria, equipo y otras unidades para la produccion, el porcentaje
de depreciacién es del 10% anual (Medina y Medina, 2012). Para este andlisis se
utiliza la depreciacion en linea recta la cual arroja los siguientes resultados:

pPTT pTT

CER R R R A D OR AEAGART

Esto nos da unavida Gtil de dichos equipos de 10 [afios], antes de que su valor sea
cero debido a la depreciacion.

Lo anterior es correcto, aunque ello no significa que los equipos al llegar a los 10
afos de servicio dejen de ser funcionales, por lo cual se realiza un andlisis donde
se consideran aspectos de tipo operativo, ademas de tener en cuenta las
necesidades actuales de operacién y las que se tendran presentes en el momento
que se lleve a cabo la ampliacién de la produccion.
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3.2 Anadlisis de costos de operacion y produccion

Para este analisis se toma en cuenta el costo de continuar operando con los equipos
con los que actualmente cuenta la unidad.

Tabla 3-3 Costos de mantenimiento del equipo de perforacion actual 1

Equipos de perforacion Equipos actuales
Costos de mantenimiento anual por cada equipo 32,450 [Dls]
Numero de equipos disponibles 8
Costos totales anuales $259,600 [Dls]

Tabla 3-4 Castos de mantenimiento de equipo de rezagado actual?

Equipos de rezagado Equipos actuales
Costos de operacién anual por cada equipo 37,500 [Dls]
Numero de equipos disponibles 9
Costos totales anuales $337,500 [Dls]

En las tablas anteriores se muestra el costo promedio de mantener los equipos
actuales solo con mantenimiento de tipo correctivo, el cual es bastante alto al
compararse con los que se tendrian al realizar mantenimiento de tipo preventivo
(ver capitulo 6.4 costos de mantenimiento).

Otro de los factores que se suma es la pronta ampliacion en la produccién de la
unidad, ya que su objetivo es llegar a 4000[t/d]; con los equipos antes mencionados
la unidad solo es capaz de producir 2000]t/d], es por ello que se r ealiza un analisis
para determinar la cantidad de equipos necesarios para poder alcanzar la produccion
deseada, asi como un plan de mantenimiento que permita garantizar la produccién
deseada por la empresa.

En la tabla 3-5 se muestra la distribucién de los equipos que se tienen actualmente
en la unidad.
Tabla 3-5 Distribucion de los equipos

Cantidad Caracteristicas Ubicacién
1 Jumbo Atlas Copco con barra de 4.2[m] Desarrollo
2 Garden Denver con barra de 3.6[m] Rebaje 1
1 Jumbo Atlas Copco con barra de 4.2[m] Desarrollo
1 Eimco Secoma con barra de 4.2[m] Rebaje 2
1 Jumbo Atlas Copco con barra de 4.2[m] Rebaje 2

! Datos proporcionados por el Departamento de Planeacion, Unidad Charcas S.L.P., enero de 2014.
2 Datos proporcionados por el Departamento de Planeacion, Unidad Charcas S.L.P., enero de 2014.
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4. Seleccién de equipo

4.1 Calculo de equipo de perforacion

Para el célculo del equipo de perforacion se tomaron en cuenta los siguientes

aspectos:

Las condiciones actuales de la mina(mencionados en el capitulo 2).

La mineralizacion la cual esta compuestaen su mayoria por los siguientes minerales:

X

Los minerales antes mencionados se encuentran en una matriz de carbonatos,con
una dureza promedio de 5 en la escala de Mohs debido a la distribucion que
presentan los minerales en el macizo rocoso.

En la tabla 4.1, se describe la dureza de los minerdes comparada con el equipo de

Esfalerita café oscura, con una dureza promedio de 3.5-4.0 en escala de

Mohs.

Pirita, con una dureza promedio de 6.0-6.5 en escala de Mohs.

Galena, con una dureza promedio de 2.5-3.0 en escala de Mohs.
Calcopirita, con una dureza promedio de 3.5-4.0 en escala de Mohs

perforacion recomendado para cada caso(EXSA, 2014)

GRADO DE DUREZA - SU INFLUENCIA EN LA PERFORABILIDAD DE LAS ROCAS

RELACION ENTRE LA DUREZA DE LA ROCA, EL TIPO Y VELOCIDAD DE PERFORACION

Roca o mineral

Tipo de
perforadora

Se raya con:

Velocidad de
perforacién

Diamante
Carborundo
Zafiro
Crisoberilo
Topacio
Zirconio
Cuarcita
Chert

Roca trapeana
Magnetita
Esquisto
Apatito
Granito
Dolomita
Caliza
Galena
Potasio

Yeso

Talco

La dureza de la roca, su grado de abrasividad (contenido mineral) y su estructura afectan de distinta
manera a la decision scbre la técnica de perforacién a utilizar. Percusion simple:
percusidn/rotacion; rotacién con trituracién; rotacién con corte por rayado (botones o diamantes) etc. y

De percusién

Rotatoria

= =R RN WWh RO ONNROYY O
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-
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Lenta/media

Media

Mediafrapida
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de las correspondientes brocas a emplear (de bisel, en cruz, triconica, diamantina, etc.)|

Figura 4.1 Dureza y perforabilidad de macizos rocosos




En este caso y debido a las condicionesde la roca que conforma el yacimiento se
opta por utilizar un equipo de rotacion y percusion que pueda utilizar brocas con
corte por rayado (en este caso botones).

En laFigura 4.2 se muestran las diferentes brocas de botones que se pueden utilizar
dependiendo del tipo de roca que se tenga en yacimiento (Sandvik & Coromat, 2014)

TIPOS DE CARA

TIPO DE CARA BENEFICIO

"
Semidura Homogénea Concavo ! [ Excelent.e Spplado. Reduca
s ' las desviaciones.
AT
Semidura Dura Cara Plana i f Apto
<7 para terrenos Fracturados.
Maxima proteccion a
Muy Dura Domo NRA
Botones periféricos.
s Domo Doble Maxima proteccion a
PREICY et Calibre m Botones periféricos.

Figura 4.2 Tipos de brocas de barrenacion

Para el tipo de yacimiento que se esta explotando en la unidad Charcas, se decide
recomendar una broca de tipo cara plana, ya que es la que mejor se adapta a las
necesidades de la explotacion.

En el célculo de los equipos de perforacion se pretende estandarizar el tamafio de
las barras de perforacion, con ello se buscatener un solo tamafio de barras que sera
de 4.95 [m](16[ft]) de longitud con una broca de un diametro de 4.445[cm](1 %
[in]) . A partir del dato anterior , se realiza el célculo del material que es removido a
partir de una voladura, con una eficiencia del 90%.

Con la informacién anterior se calcula el volumen que se obtendra de una voladura,
dicho modelo sera representado en la figura 4.3, con 4[m] de ancho, 4.3 [m] de
largo y 3.5 [m] de altura. Obteniendo el volumen de las dimensiones antes
mencionadas, se obtiene la cantidad de material removido que es de 57.4 [m?] de
mineral.
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Figura 4.3 Volumen de voladura

Con base en el volumen obtenido, y con la densidad promedio del mineral que es
de 3 [t/m3], se obtiene el tonelaje obtenido por cada voladura que es:

0
VR G 02— P X&KO

Eficiencia de los operadores: es uno de los puntos mas importantes, debido a que a
medida que los operadores sean mas diestros en el manejo del equipo seran capaces
de generar un mayor numero de barrenos, sin que esto conlleve un excesivo

desgaste de dicho equipo, para este rubro se toman datos de campo en donde un

operador con suficiente experiencia y destreza es capaz de realizar de 90 a
120[barrenos/turno].

Tonelaje a producir: en estos momentos la produccion es de 1600[t/d] de manera
conjunta en los 2 rebajes, y se requiere elevar a 3100[t/d], es decir, en esta zona
se tendran que tumbar 1500][t/d] adicionales a lo que se extrae en la actualidad .

1 erturno
Rebaje 1 10001t
1550[vd] 2 erturno

550]1]
3100[t/d] —

S
1 erturno

Rebaje 2 1000t

1550[t/d]

2 er turno
550([t]

Figura 4.4 Tonelaje a producir propuesto
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En el caso de las zonas de produccion se tiene lo siguiente:

U Numero de barrenos por plantilla de barrenacion= 50.
U Numero de barrenos para anclaje=16 (solo se ancla el cielo).

Para los calculos realizados, se toma en cuenta que se requiee que el equipo nuevo
sea capaz de barrenaren dos zonas diferentes a lo largo de un turno, se toma en
cuenta el numero de barrenos necesarios para la plantilla de barrenacbn asi como
para el anclaje, como resultado, se requiere que un solo equipos se cgpaz de realizar
132[barrenos/turno] , bajo estas consideraciones se realiza el siguiente calculo

X

X

X

NUumero de barrenos necesarios para las dos plantillas de

barrenacion=100[barrenos/turno]
e . L, GQO01 €
PTIMOOI | QeETIBi+—77F ..
wwl | Qe

TX EQO DO T 0t O

Numero de barrenos necesariospara anclas= 32[barrenos/turno]

Py s, A QO E e s v e s s
OGNl | QEaBlir————- . PO QO INEIDDI | Q& DI
wwi | Qe €

Eficiencia operacional=42 [min/hora] (70 %)

0B i AQeE O60¢€ i A 6BRODOQL € i
| QiT¢C——— o0®
‘T o ¥ 061 ¢ ¢

Se consideran solo 42 [min/hora] efectiva de perforacién debido a los tiempos de
servicio que se tendran como el cambio entre barrenos, el cambio del equipo entre
rebajes, el arribo y salida de los operadores de la zona de trabajo, asi como el tiempo
de comida y aseo personal.

x Velocidad necesariade perforacion=

aQoi €i
‘.Q‘,T.,PX,FB_’_‘_oléé aQoi £i
V] Gswi&w—(?)—.,gééoép?}(d_néébé

OO0P53a1 ¢ ¢
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Se obtiene que para realizar los 132 barrenos a lo largo del turno se requiere de un
equipo que sea capaz de perforar a razon de 1.7 [metros/min], con este ritmo de
perforacion el equipo sera capaz de producir 344[t] en un turno por cada equipo
nuevo.

Dado que es practicamente imposible realizar la sustitucion de todos los equipos
antiguos por equipos nuevos, se realiza un analisis de la capacidad de produccion
del equipo actual, para saber la capacidad de produccion real de la unidad, y con
ello poder definir con certeza la cantidad de equipos nuevos se requieren para
alcanzar la produccion deseada.

4.1.1 Analisis de capacidad de produccion actual

El siguiente analisis se basa en la capacidad de produccién de los equipos actuales
debido a que la sustitucion se realizara de manera paulatina, siendo los equipos mas
antiguos los que seran reemplazadosprimero, siendo estos los equipos Atlas Copco
adquiridos en el afio 1985.

Considerando que se requieren:

U 50 barrenos para plantilla de barrenacion
U 16 barrenos para anclaje.

1. Equipo de perforacion Garden Denver

Para el calculo de estos equipos se consideran barras que sera de 3.gm]( 12[ft]) de
longitud con una broca de un diametro de 4.445[cm](1 % [in]) . A partir del dato
anterior, se realiza el célculo el volumen de material que es removido a partir de una
voladura, con una eficiencia del 90% (figura 4.5).

Figura 4.5 Volumen de voladura equipo Garden Denver
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Con base en el area de la seccién portal que es de 13.2 [m?], multiplicado por la
longitud del corte que es de 3[m], se obtiene un volumen de 39.6 [m?], a este se le
afecta con la densidad promedio del mineral que es de 3 [t/m3], se obtiene el
tonelaje obtenido por cada voladura que es:

o
oc@a Sl p paAO
2. Equipo de perforacion Atlas Copcoy Eimco Secoma
Para el célculo de estos equipos se consideran barras que sera de 4.dm]( 14[ft]) de
longitud con una broca de un diametro de 4.445[cm](1 % [in]) . A partir del dato

anterior, se realiza el calculo del material que es removido a partir de una voladura,
con una eficiencia del 90%.

Figura 4.6 Volumen de voladura equipos Atlas y Secoma

Con base en el area de la seccion portal que es de 13.2 [m?], multiplicado por la
longitud del corte que es de 3.6 [m], se obtiene un volumen de 47.50 [m?], a este
se le afecta con la densidad promedio del mineral que es de 3 [t/m3], se obtiene el
tonelaje obtenido por cada voladura que es:

, 0 ‘
T ® M O 5 pT&O

De los equipos que se tienen actualmente en la unidad los equipos Garden Denver
son los que cuentan con la capacidad de produccién mas limitada, es por ello que

estos equipos sran destinados para obras de desarrollo y preparacion; mientras

que los equipos de mayor produccién que son Atlas Copco y Eimco Secoma se
utilizaran en las tareas de produccion.
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Partiendo de la consideracion que cada equipo sera capaz de barrenar en dosuigares
distintos a lo largo de un turno se tendra lo siguiente.

Tabla 4-1 Capacidad de produccion actual

Cantidad Caracteristicas de equipo Capacidad de produccién
1 Atlas Copco con barra de 4.2[m] 285[ton/turno]
1 Atlas Copco con barra de 4.2[m] 285[ton/turno]
1 Eimco Secoma con barra de 4.2[m] 285[ton/turno]

4.1.2 Distribucion de los  equipo s de perforacion

Teniendo en cuenta la cantidad de mineral que serd necesario tumbar por turno,
sumado a la cantidad de mineral que se es capaz de tumbar con los equipos que
actualmente se tienen en la unidad, se recomienda comprar tres equipos nuevos,
basados en la cantidad de mineral que sera posible obtener en cada voladura con
los equipos nuevos

Los equipos nuevos sumados a los ya presentes en la operacion, permiten llegar a
la produccion deseada bajo el siguiente esquema de operadon, que es el que mas
se aproxima a la produccion planeada por turno.

Rebaje |
Tabla 4-2 Distribucion de equipos en primer turno
Cantidad Caracteristicas de equipo Condiciones del equipo Capamda_q de
produccion
1 Equipo con barra de 4.9[m] Nuevo 344[ton/turno]
1 Atlas Copco con barra de 4.2[m] | Presente en la unidad 285[ton/turno]
1 Atlas Copco con barra de 4.2[m] | Presente en la unidad 285[ton/turno]
Total 914Jton/turno]
Tabla 4-3 Distribucion de equipos en segundo turno
Cantidad Caracteristicas de equipo Condiciones del equipo Capamda_q de
produccién
1 Equipo con barra de 4.9[m] Nuevo 344[ton/turno]
1 Atlas Copco con barra de 4.2[m] | Presente en la unidad 285[ton/turno]
Total 629[ton/turno]

Del rebaje | se obtiene un total de 1543]t/d].
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Rebaje I

Tabla 4-4 Distribucion de equipo primer turno

Cantidad Caracteristicas de equipo Condiciones del equipo Capauda_q de
produccion
2 Equipo con barra de 4.9[m] Nuevo 688[ton/turno]
1 Eimco con barra de 4.2[m] Presente en la unidad 285[ton/turno]
Total 973[ton/turno]

Tabla 4-5 Distribucion de equipo segundo turno

Cantidad Caracteristicasde equipo Condiciones del equipo Capauda.d' de
produccion

1 Equipo con barra de 4.9[m] Nuevo 344(ton/turno]

1 Eimco con barra de 4.2[m] Presente en la unidad 285[ton/turno]

Total 629[ton/turno]

Del rebaje Il se obtiene un total de 1602 [t/d].

Con los 3 equipos de perforacion propuestosy los 3 equipos existentes en la unidad,
se tendra una capacidad de produccion de 3145t/d], que es muy cercana a las
3100[t/d] que se requieren producir de dichos rebajes.

El tonelaje restante para llegar a las 4000][t/d], correspondera al mineral que se
tumbara con maquina de pierna, es decir 900[t/d]. Cabemencionar que el presente
trabajo no contempla el reemplazo del equipo de pierna neumética debido a que los
alcances del presente trabajo sdo se limitan a los equipos electrohidraulicos.

Para la seleccion de la marca comercial del equipo, se tomaron en cuenta las

necesidades de produccion, asi como las cuestiones de tipo operativa como consumo
de energia, dimensiones, longitud de perforacién, ademas de cuestiones de tipo

econdémicas y administrativas como costo del equipo, tiempo de entrega y

disponibilidad de refacciones.

A partir de las condiciones antes mencionadas,se realiz6 la busquedade los equipos

mas idoneos que se encontraran al alcance del mercado mexicano, siendo los mas
adecuados los que se presentan a continuacion.
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4.1.3 Equipo de perforacion disponible en el mercado mexicano

i

Jumbo Modelo: BOOMER L1 €DH
Proveedor: Atlas-Copco

Figura 4.7 Jumbo BOOMER L1 €DH

Es un Jumbo capaz de operar de manera eficiente con los servicios que actualmente
cuenta la mina, ademas de ser capaz de cubrir las necesidadesoperativas que se
tienen en la unidad.

Una de las cuestiores que mas se tomoO en cuenta para la realizacion de las
comparativas en el presente trabajo, fue el costo, tiempo de entrega y disponibilidad
de refacciones para dichos equipos, en este caso se tiene lo siguiente:

i

Costo: $904,800 [DIs] (IVA incluido de 16%) para cubrir las necesidades que
se tienen en la Mina se requerira de la compra de 3 equipos de este tipo con
una inversion de $2,714,400 [DIs].

Tiempo de entrega: se tiene un tiempo de entrega de 7[meses], directamente
en la unidad Minera.

Refacciores: para el caso de las refacciones, la empresa cuenta con un Stock
de todas las partes de dicho equipo, que se encuentra ubicado en Calera de
V.R. en Zacatecas.

Capacitacion: en este rubro la empresa AtlasCopco ofrece a sus
consumidores es la capacitacon del personal, en este caso se ofrece una
semana de capacitacion para los operarios de dichos equipos, adem& de
asistencia periédica a la unidad Minera.

Garantia: se ofrece una garantia de 6 [meses] o 2000[horas] de operacién,
lo que ocurra primero y cubre defectos de materiales, mano de obra y disefio,
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siempre y cuando los productos sean utilizados para el propésito para el que
fueron disefiados, y si los productos son utilizados y operados, recibiendo un
mantenimiento de acuerdo con el manual de instrucciones de Atlas Copco.

Jumbo Modelo: DD311-40C
Proveedor: Sandvik

Figura 4.8 Jumbo DD311-40C

Este Jumbo al igual que el anterior, es capaz de operar de manera eficiente con los
servicios que actualmente cuenta la mina, ademas de ser capaz de cubrir las
necesidadesoperativas que se tienen en la unidad.

Una vez mas se toma en cuenta el costo, tiempo de entrega y disponibilidad de
refacciones para dichos equipos, en este caso se tiene lo siguiente:

U Costo: $892,000 [DIs] (IVA incluido de 16%) para cubrir las necesidades que

se tienen en la Mina se requeriria de la compra de 3 equipos de este tipo con
una inversion de $2,676,000 [DIs].

Tiempo de entrega: se tiene un tiempo de entrega de 8 [meses],
directamente en la unidad Minera.

Refacciones: para el caso de las refacabnes, la empresa cuenta con un stock
de todas las partes de dicho equipo, que se encuentra ubicado en San Antonio
No. 2342 Col. Lomas de San Francisco Monterrey N.L.

Capacitacion: Otro de los servicios que ofrece la empresa Sandvik a sus
consumidores es la capacitacion del personal, en este caso se ofrece una
semana de capacitacion para los operarios de dichos equipos,ademas de
asistencia periédica a launidad Minera.
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U Garantia: se ofrece una garantia de 6 [meses] o 2000[horas] de operacion,
lo que ocurra primero y cubre defectos de materiales, mano de obra y disefio,
siempre y cuando los productos sean utilizados para d proposito para el que
fueron disefiados, y si los productos son utilizados y operados, recibiendo un
mantenimiento de acuerdo con el manual de instrucciones de Sandvik

4.1.4 Comparacion técnica

Ademas de las consideraciones antes mencionadas se realiz&una comparativa de
los dos equipos en cuestion, para determinar cuél sera el mas adecuado para la
operacion, dicha comparativa solo toma en cuenta los aspectos técnicos de los
equipos, siendo presentadas en las siguientes tablas:

Tabla 4-6 Dimensiones de los equipos

Dimensiones Atlas Copco Sanadvik
Ancho 2.245[m] 1.875[m]
Altura con cabina 3.044[m] 2.920[m]
Largo con brazo de 14.232[m] 13.020[m]
perforacion

Tabla 4-7 Caracteristicas de brazo de perforacion

Brazo del equipo Atlas Copco Sandvick
Largo total 6.50[m] 6.49[m]
Largo de barra de perforacion 4.92[m] 4.92[m]
Profundidad del barreno 4.67[m] 4.66[m]

Tabla 4-8 Caracteristicas para elemento de perforacion

Motor de rotacion/percusion Atlas Copco Sanavick

Potencia de percusién 22[kW] 20[kW]
Presion de percusion 250[bar] 220[bar]
Tasa de percusion 73[Hz] 67[Hz]

Velocidad de rotacion 340[rpm] 250[rpm]

Torgque 640-1000[Nm] 400[Nm]

Consumo de aire 300[l/min] 250-350[1/min]

Diametro de barreno min 45[mm] 45[mm]
Peso 170[kg] 210[kg]

24



Tabla 4-9 Caracteristicas adicionales

Otros equipamientos Atlas Copco Sanavik
. Sistema de frenado en 2 Sistema de frenado en 2
Frenos de servicio N N
circuitos separados circuitos separados
. Sistemade frenos de Sistema de discos multiples
Frenos de emergencia y o : :
. , resorte hidraulicamente inmersos en aceite
estacionamiento o S
asistidos hidraulico
Velocidad de 14[k/h] 12[K/h]
desplazamiento en plano
Velocidad de
desplazamiento con una 6[k/h] 5[k/h]
inclinacion de 12%
Capacidad del tanque de
combustible 8o 4001
Rwd_o al interior d(_e,la 80[dB] 80[dB]
cabina en operacion
Peso total del equipo 15500[kg] 22000[kg]

Figura 4.9 Dimensiones de equipo

Tabla 4-10 Dimensiones del equipo en condiciones deoperacion

Modelo Unidades A B C D E F G H
BOOMER L1
C-DH [m] 6.317 | 1.956 | 8.273 | 0.400 | 1.312 | 2543 | 9555 | 10.131
DD311-40C
[m] 3.990 | 1.590 | 5.830 | 0.250 | 1.875 | 3.070 | 6.860 7.210
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4.1.5 Seleccion de | equipo de perforacion

Con base en los elementos considerados anteriormente se toma la decision de
proponer la compra del Jumbo BOOMER L1 €DH de Atlas Copco,con base en los
siguientes factores:

U El equipo seleccionadopresenta caracteristicas técnicassuperiores a las de
equipo DD311-40C de Sandvik, como una mayor potencia, mayor area de
cobertura, el peso del equipo es menor.

U Un factor de gran importancia para la seleccion de dicho equipo es el
mantenimiento, ya que ambos proveedores garantizan tener en su stock de
piezas, todos los insumos necesarios, pero debido a la mayor cercania del
stock de Atlas Copco ubicado en Zacatecas, seconsideré esta opcion ya que
en comparacion con su competidor Sandvik, este tiene su stock de piezas en
Monterrey, dicha ciudad se encuentra méas alejada.

U Tiempo de entrega que en el caso de Atlas Copco es menor por un mes en
comparacién con Sandvik

U La garantia también jug6 un papel importante en el proceso de seleccion ya
que Atlas Copco ofrece una garantia mas amplia en comparacién con su
competidor.

4.2 Célculo de | equipo de rezagado

Se consideran dos célculos delido a que se tienen dos rebajes, ademas de lo anterior
se propone realizar la sustitucion de los equipos mas antiguos (Eimco Secoma,
adquiridos en 1991) y por ultimo de los equipos restantes, se enviaran 2 para realizar
labores de rezagado en las obras de desarrollo y preparacion.

Rebaje |

La entrada del rebaje | se encuentra ubicado a 450[m] de la parrilla que comunica
al nivel 21 con el nivel 23, después de la entrada del rebaje se tiene una rampa de
25[m] con una pendiente de -12%. Cabe mencionar que los caminos se encuentran
medianamente aplanillados con material estéril.

Para el calculo del equipo de rezagado se parte de la produccion que se requiere
mover del rebaje | que es de 1543[t/d], de las cuales 914[t] se tumbaran en el

primer turno y 629[t] en el segundo turno, utilizando para ello se utilizara equipo de
bajo perfil conocido como LHD (por sus siglas en inglesLoad Haul Dump).
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Considerandouna velocidad promedio de 10[km/h] en zona recta y con 6[km/h] en
zonas de pendiente se tienen los siguientes tiempos que conforman en ciclo:

Tiempo de acomodo del equipo=12[s]
Tiempo para cargar el cucharén=5.0 [s]
Tiempo de traslado(recto)iga=162[s]
Tiempo de traslado(pendiente)idza= 15[S]
Tiempo para inclinar el cucharén=2.0 [s]
Tiempo para bajar el cucharén=2. 3 [s]
Tiempo de traslado(recta)vueta=162[S]
Tiempo de traslado(pendiente)vueita=15[s]

cooco oo oo

Tiempo total del ciclo=375.3 [s]=6.255 [min]

Después se procedea calcular los ciclos tedricospor hora:

0 "QQ 6B QO & ¢ W Q&

@ T Q¢
0L W w Qwa € i
%@ vl G ana e

Se toman en cuenta los siguientes parametros:

Habilidad del operador= 90%(0.90)
Disponibilidad del equipo=80%(0.80)
Eficiencia operacional=42[min] ( 70%)

o il LA g I Tme Y
T MG - »&+
Considerando que setiene un turno de 8[horas] :

” (B"Q(Bd%pi"ﬁ‘l O i ® qJ(To"Q(I)c‘xéi
T o . ——  , 0 oY——r—
@i ® 0061 € ¢ X 0 Gl €

Actualmente se tienen equipos con una capacidad de 3.8 [m?], por lo que se procede
a calcular la cantidad de material que se puede mover con dichos equipos.

U Facto de sobrellenado del cucharén de 10%:

ofa pHT T UG
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U Factor de abundamiento del 25%:
Y XL opoa

U Se considera ademas un factor se seguridad del 10%
ocpola T &

De modo que la capacidad real de carga delequipo sera de:

, 0 0
(o o — T\ .
&G a U8 WwQwa €

Considerando 38ciclos por turno, se tiene:

.8 0 OQOA E i " 0
=+ OY—F—— . .0 b— . .,
0 Bw 00i ¢ ¢ ¢ 006i ¢ ¢

Rebaje Il

La entrada del rebaje Il se encuentra ubicada a 300[m] de la parrilla que comunica
al nivel 21 con el nivel 23, después de la entrada del rebaje se tiene una rampa de
35[m] con una pendiente de -12%. Cabe mencionar que los caminos se encuentran
medianamente aplanillados con material estéril.

Para el calculo del equipo de rezagado se parte de la produccidon quese requiere
mover que es de 1602[t/d], de las cuales 973][t] se t umbaran en el primer turno y
629[t] en el segundo turno, utilizando para ello se utilizara equipo de bajo perfil
conocido como LHD (por sus siglas en inglesLoad Haul Dump).

Considerando una velocidad promedio & 10[km/h] en zona recta y con 6 [km/h] en
zonas de pendiente se tienen los siguientes tiempos que conforman en ciclo:

Tiempo de acomodo del equipo=12[s]
Tiempo para cargar el cuchardon=5.0 [s]
Tiempo de traslado(recto)idza=108[s]
Tiempo de traslado(pendiente)iga=21s]
Tiempo para inclinar el cucharén=2.0 [s]
Tiempo para bajar el cucharén=2.3 [s]
Tiempo de traslado(recta)vueita=108][S]
Tiempo de traslado(pendiente)vueita= 21[s]

cooc oo oo

Tiempo total del ciclo=279.3 [s]= 4.655 [min]

28



Después se procede a calcular los ciclos teéricos por hora:
0 "QQ B QO & v B Qe

@ T Q&

AT P RUDQOAY E |

OO €

Se toman en cuenta los siguientes parametros
Habilidad del operador= 90%(0.90)

Disponibilidad del equipo=80%(0.8 0)
Eficiencia operacional=45[min] (70 %)

AL Pz
4 e O V JL i JL
i 4F l—mll—:FI "8 8 8 8 8 A Mo
== 0r o P I o >+

Considerando que se tiene 8 [h/turno]:

o3 (B"Q(Bd%pi"(é‘l Wi 8o OO € |
@i ® 0061 € ¢ ¢ pOOIss

Actualmente se tienen equipos con una capacidad de 3.8 [m?], por lo que se procede
a calcular la cantidad de material que se puede mover con dichos equipos.

U Fado de sobrellenado del cucharon de 10%:
oga pH T TP Y
U Factor de abundamiento del 25%:
Y XL opoa
U Se considera ademas un factor se seguridad del 10%
ool T &

De modo que la capacidad real de carga delequipo de rezagado sera de:

) 0
@ca 0 z— Llﬁ(prwcxe
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Considerando 51 ciclos por turno, se tiene lo siguiente:

48 o] OO € | Eb
o< U, PT— . , T O T 3 . s
(pOOQ(A)(XspOOISE (pOOISS

4.2.1 Calculo de | equipo de rezagado requerido

Se comienza con un equipo propuesto cuya capacidad es de2.4 [m?], a partir de
este se calculala capacidad de rezagadopara el rebaje Il.

U Facto de sobrellenado del cucharén: 10%

cda ppm CH 14

U Factor de abundamiento del 25%:

T mUL pBoY

U Se considera ademas un factor se seguridad del 10%

pBoYer T Tt P b

De modo que la capacidad real de carga delequipo sera de:

0 0
) o — VS T+~ . ,
P Yo a wQwa e
Ademas de lo anterior se calcula el nimero de ciclos que sera capaz de realizar,
considerando que estara trabajando en el rebaje Il.

Considerando una velocidad promedio & 10[km/h] en zona recta y con 6 [km/h] en
zonas de pendiente se tienen los siguientes tiempos que conforman en ciclo:

Tiempo de acomodo del equipo=11.0[s]
Tiempo para cargar el cucharén=5.0s]
Tiempo de traslado(recto)idza=108[s]
Tiempo de traslado(pendiente)iga=21s]
Tiempo para inclinar el cucharon=2.0 [s]
Tiempo para bajar el cucharén=2.3 [s]
Tiempo de traslado(recta)vueita=108][S]
Tiempo de traslado(pendiente)vueita= 21[s]

cooc oo oo

Tiempo total del ciclo=278.3 [s]= 4.638[min]
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Se procede a calcular los ciclos teéricos por hora:

0 "QQ QG QO & o Wi Q&

@ T Q&

0 GO QH £
g P Q&

ooncxs

Se toman en cuenta los siguientes parametros:
Habilidad del operador= 90%(0.90)

Disponibilidad del equipo=90%(0.90)
Eficiencia operacional=42[min] (70 %)

AL Pz
4 e O V JL i JL
| | '—n—hl o 8 8 8 8 8 r i r We©
== 0r o P I o >+

Considerando que se tienen turnos de 8[h/turno])

& waaﬁJi"(é‘l i ® qJ(B"Qd)déi
0O E—— —F . , U OYy—— . ,
X 1 0061 € ¢ X 001 € ¢

Teniendo en cuenta que en cada ciclo es capaz de transportar 5.34t/ciclo]

0 0€¢
0 TI&C

© Q0 £ 001 ¢£¢

OQOA € |
VO Y——— . V& T
061 ¢ ¢

4.2.2 Distribucion de equipos de rezagado en la unidad

Considerando que se cuenta con cuatro equipos disponibles para rezagado de
mineral en el area de produccion, se propone que tres de estos sean utilizados para
el transporte de mineral del rebaje I, el equipo restante se utilizara para el rezagado
del rebaje Il junto con 2 equipos nuevos.

Rebaje |

U Primer turno con produccion de 914]t]

Tabla 4-11 Distribucion de equipo en el segundo turno

Cantidad Caracteristicas del equipo Capacidad derezagado
3 Eimco Secoma con capacidad de 3.8[nd] 986.25[ton/turno]
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0 Segundo turno con produccion de 629[t]

Tabla 4-12 Distribucion de equipo en tercer turno

Cantidad Caracteristicas del equipo Capacidad derezagado
2 Eimco Secoma con capacidad de 3.8[nd] 657.5[ton/turno]

De las tablas anteriores se observa que la cantidad de equiposde rezagado ubicada
en el rebaje | es capaz de mover el material tumbado a lo largo del turno anterior.

Rebaje Il
U Primer turno con produccion de 973[t]

Tabla 4-13 Distribucion de equipo en segundo turno

Cantidad Caracteristicas de equipo Capacidad derezagado
1 Eimco Secoma con capacidadde 3.8[m 3] 431.46[ton/turno]
2 Equipos nuevos con capacidad de 2.4[m3] 619.44[ton/turno]
Total 1050.88[ton/turno]

U Segundo turno con produccion de 629][t]

Tabla 4-14 Distribucion de equipo en tercer turno

Cantidad Caracteristicas de equipo Capacidad derezagado
1 Eimco Secoma con capacidad de 3.8[nd] 435.93[ton/turno]
1 Equipo nuevo con capacidad de 2.4[m’] 309.72[ton/turno]
Total 745.65[ton/turno]

De las tablas anteriores se observa que lacantidad de equipos ubicada en el rebaje
dos es capaz de mover el material tumbado a lo largo del turno anterior.

Con las consideraciones mencionadasen el punto 4.2.3 Calculo de equipo de

rezagado requerido se realizd la busqueda del equipo mas adecuado, siendo los
equipos siguientes los que mejor se adecuan a las necesidades de la operacion.
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4.2.3 Equipo de rezagado disponible en el mercado mexicano

U Equipo modelo: R1300G
Proveedor: Caterpillar

Este equipo es capaz de cubrir las necesidades operativasde la mina, ademas de
ser el més idoneo para el tamafio de las obras asi como de altura de cucharén para
el llenado de camiones, en caso de que se requiera.

Figura 4.10 Jumbo R1300G

U Inversion: $754,000 [DIs] (IVA incluido de 16%) para cubrir las necesidades
gue se tienen en la Mina se requerira de la compra de 2 equipos de este tipo
con un costo de $1,508,000 [DIs].

0 Tiempo de entrega: se tiene un tiempo de entrega de 5 [meses], directamente
en la unidad Minera.

0 Refacciones: para el caso de las refacciones, laempresa cuenta con un stock
de todas las partes de dicho equipo, que se encuentra ubicado en la Ciudad
de San Luis Potosi.

U Capacitacion: Otro de los servicios que ofrece la empresa Caterpillar a sus
consumidores es la capacitacion del personal, en este caso se ofrece una
semana de capacitacion para los operarios de dichos equipos, adem& de
asistencia periédica a la unidad Minera.

0 Garantia: se nos ofrece una garantia de 8 [meses] o 2500[horas] de
operacion, lo que ocurra primero y cubre defectos de materiales, mano de
obra y disefio, siempre y cuando los productos sean utilizados para el
proposito para el que fueron disefiados, y si los productos son utilizados y

33



operados, recibiendo un mantenimiento de acuerdo con el manual de
instrucciones de Caterpillar.

Equipo Modelo: LH307
Proveedor: Sandvik

Este equipo, al igual que el mostrado anteriormente, es capaz de cubrir las
necesidades operativas de la mina, ademas de ser el mas idoneo para el tamafio de
las obras asi como de altura de cucharén para el llenado de camiones, en caso de
que se requiera.

Figura4.11 Jumbo LH307

Inversion: $768,000 [DIs] (IVA incluido de 16%) para cubrir las necesidades
que se tienen en la mina se requerira de la compra de 2 equipos de este tipo
con un costo de $1,536,000 [DIs].

Tiempo de entrega: se tiene un tiempo de entrega de 8 [meses],
directamente en la unidad minera.

Refacciones: para el caso de lasrefacciones, la empresa cuenta con un stock
de todas las partes de dicho equipo, que se encuentra ubicado en San Antonio
No. 2342 Col. Lomas de San Francisco Monterrey N.L.

Capacitacion: Otro de los servicios que ofrece la empresa Sandvik a sus
consumidores es la capacitacion del personal, en este caso se ofrece una
semana de capacitacion para los operarios de dichos equipos, adem& de
asistencia periédica a la unidad minera.
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U Garantia: se ofrece una garantia de 8 [meses] o 2000[horas] de operacion,
lo que ocurra primero y cubre defectos de materiales, mano de obra y disefio,
siempre y cuando los productos sean utilizados para el propésito para el que
fueron disefiados, y si los productos son utilizados y operados, recibiendo un
mantenimiento de acuerdo con el manual de instrucciones de Sandvik

4.2.4 Andlisis de tamarfo de cucharones

Se realiz6 un analisis de tamafios de cucharonesdisponibles para los equipos
seleccionados siendo el de 2.4 [m?] en el caso de Caterpillar y 2.7 [m?] en el caso
de Sandvik, los mas cercanos al requerido, estos son afectados por la serie de
factores que se consideraron de manera tedrica para comprobar cual es el mas
idoneo:

En el caso de Sandvik se tiene:
U Factor de sobrellenadodel cucharon: 10%
Xa pdpm cBXa
0 Factor de abundamiento(dato tomado en campo): 25%
GBXad T UL C& o

De modo que la capacidad real de carga delequipo de rezagado sera de:

0 0
B O PPUTany
Para el caso de Caterpillar:
U Factor de sobrellenado del cucharon: 10%
cda ppm CH A
0 Factor de abundamiento(dato tomado en campo): 25%
Cta T UL PO

De modo que la capacidad real de carga delequipo sera de:

, 0 0
p&o Yo Od_ VB T
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4.2.5 Comparacion técnica

Al igual que para el caso de los equipos de perforacion, se realizd6 una comparativa
de los dos equipos de rezagado, para determinar cual sera el mas adecuado para la
operacion, dicha comparativa solo toma en cuenta los aspectos técnicos de los

equipos, siendo presentadas en las siguientes tablas.

Tabla 4-15 Peso del equipo con carga maxima y vacio

Peso Sandvik Caterpillar
Carga 0til nominal 6,700[kg] 6,800[kg]
En orden de trabajo 19,600[kg] 20,875[kg]
Con carga maxima 26,300[kg] 27,675[kg]
Tabla 4-16 Tiempos de maniobras

Tiempos de cuchardn Sandvik Caterpillar
Para levantar cuchardn 6.5[s] 5.0[s]
Para bajar el cucharon 3.8[s] 2.3[s]
Para inclinar el cucharmn 2.0[s] 2.0[s]
Total del ciclo 12.3[s] 9.3[s]

Tabla 4-17 Velocidades de avance y reversa

Velocidad de avance y reversa Sandvik Caterpillar
lera 4.8[k/h] 5[k/h]
2da 9.5[k/h] 9.0[k/h]
3era 16.0[k/h] 17.0[k/h]
4ta 26.0[k/h] 24[k/h]

Tabla 4-18 Especificaciones técnicas de motor

Motor Sandvik Caterpillar
Modelo Mercedes Benz OM 906 3306 DITA
Nuamero de cilindros 6 en linea 6 en linea
Potencia 201[hp] 165[hp]
Capacidad de combustible 230[] 295[1]




Tabla 4-19 Sistema de frenado

Frenos Sandvik Caterpillar
Frenos de multidisco en Frenos integrados de
De servicio hamedo, en todas las discos sumergidos y
ruedas enfriados en aceite
. . Frenos de multidiscoen | Fr enos SAFRE
De estacionamiento y de . . .
: himedo, en todas las sumergidos en aceite,
emergencia .
ruedas aplicados por resorte

Tabla 4-20 Dimensiones de los equipos

Dimensiones Sandvik Caterpillar
Largo 8.63[m] 8.61[m]
Anchura(con cucharon) 2.24]m] 2.32[m]
Altura(con capacete) 2.21[m] 2.12[m]

4.2.6 Seleccion de equipo de rezagado

Al igual que en la seleccion de los equipos de perforacién, se toman todos los
factores posibles paralograr tener el equipo que mejor se adapta a las necesidades
de la mina, es este caso se decide proponer la compra del equipo R1300G de
Caterpillar con base en las siguientes consideraciones:

i

El costo del equipo de Caterpillar esmenor que el equipo de Sandvik, contra
el que fue comparado.

El tamafio de cuchardn es el mas cercano al requerido, ya que el equipo que
provee Sandvik no cuenta con cucharones de menores dimensiones lo cual
hace que el equipo se vea subutilizado para el caso especifico deesta
operacion.

El tiempo de entrega es 3 meses menor en el caso del equipo que provee
Caterpillar en comparacion con el equipo de Sandvik.

Se tiene un stock de piezas en la capital del estadode San Luis Potosi, ademas
del compromiso adquirido por el proveedor de tener en almaceén las piezas
que sean requeridas para la realizacion del mantenimiento de manera
adecuada.

En el caso de la garantia, se tiene que el proveedor Caterpillar ofrece un
tiempo de cobertura mas amplio que su competidor Sandvik.

37



4.3 Cuadro -resumen con el equipo requerido

En conclusién para poder alcanzar las 4000 toneladas diarias que se espera que
produzca la unidad se requiere de los siguientes equipos:

Tabla 4-21 Equipo necesario

Tipo de equipo Unidades necesarias Costo
Jumbo de perforacion 3 $ 2,714,400 [Dls]
Equipo LHD 2 $ 1,508,000 [Dls]
Total $ 4,222,400 [Dls]

Con los equipos antes listados anteriormente y los que se tienen actualmente en la
unidad, se puede llegar a la meta que se ha propuesto la empresa.
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5. Andlisis financiero

En el presente analisis financiero se realiza con el proposito de saber si la propuesta
de inversion es viable, para ello se realizan dos analisis, siendo el primero conlas
condiciones actuales de la unidad Minera.

5.1 Analisis financiero antes de la propuesta

Serealiza un andlisis financiero de las condiciones actuales de la mina, con base en
los costos de produccion, asi como precios de venta paracada producto. Dicho

andlisis secalculd con un panorama realista, es decir, donde los costos de produccion

asi como los precios de venta son los mas aproximados a los actuales.

Con base en la informacion obtenida durante la estancia profesional realizada en la
unidad Charcas, se tienen los siguientes datos:

U Costos de mina $10.82[Dls/ton]
U Costos de planta $7.04[Dls/ton]
U Costos indirectos $12.43[Dls/ton]

Considerando una produccion anual de 648,000[t/afio] de material tumbado, es
decir se tiene una produccién de 2000[t/d], con 324 dias de trabajo al afio, para el
calculo de los costos de produccion se tiene un costo de $30.29 [Dls/t].

Tabla 5-1 Produccian por afio de Zinc

Afio No. Afios | Produccion [t/afio] 3 Precio [dIs/Ib] # | Ingresos de prod. Anual
2015 1 27,956 $0.7384 $25,029,904.4[Dls]
2016 2 27,956 $0.7384 $25,029,904.4[DlIs]
2017 3 27,956 $0.7384 $25,029,904.4[Dls]
2018 4 27,956 $0.7384 $25,029,904.4[DlIs]
2019 5 27,956 $0.7384 $25,029,904.4[DlIs]
2020 6 27,956 $0.7384 $25,029,904.4[Dls]
Total 223,648 $0.7384 $150,179,434[Dls]

3 Datos proporcionados por el Departamento de Planeacion, unidad Charcas, S.L.P., enero de 2014.
4 Datos obtenidos de la Bolsa de Valores London Metal Exchange, marzo de 2014.



Tabla 5-2 Produccionpor afio de Plomo

Afo No. Afos Produccién [t/afio] ® Precio [dIs/Ib] ¢ | Ingresos de prod. Anual
2015 1 846 $1.1 $1,108,488|[Dls]
2016 2 846 $1.1 $1,108,488[Dls]
2017 3 846 $1.1 $1,108,488[Dls]
2018 4 846 $1.1 $1,108,488[Dls]
2019 5 846 $1.1 $1,108,488[Dls]
2020 6 846 $1.1 $1,108,488|[Dls]
Total 6,772 $1.1 $6,647,186[Dls]
Tabla 5-3 Produccion por afio de Cobre
Afo No. Afos Produccion [t/afio] Precio [dIs/Ib] 8 | Ingresos de prod. Anual
2015 1 724 $2.5 1,388,557[Dls]
2016 2 724 $2.5 1,388,557[DIs]
2017 3 724 $2.5 1,388,557[DlIs]
2018 4 724 $2.5 1,388,557[DIs]
2019 5 724 $2.5 1,388,557[DlIs]
2020 6 724 $2.5 1,388,557[DlIs]
total 5792 $2.5 $6,703,748[Dls]
Tabla 5-4 Costos de Produccion por afio
Afio No. Afios Produccioén [t/afio] ° Costo/ton 1° Costo de prod. Anual
2015 1 648,000 $30.29 $19,627,920[Dls]
2016 2 648,000 $30.29 $19,627,920[Dls]
2017 3 648,000 $30.29 $19,627,920[Dls]
2018 4 648,000 $30.29 $19,627,920[Dls]
2019 5 648,000 $30.29 $19,627,920[Dls]
2020 6 648,000 $30.29 $19,627,920[Dls]
total 3888000 $30.29 $117,767,520[Dls]

5 Datos proporcionados por el Departamento de Planeacion, Unidad Charcas, S.L.P., enero de 2014.
6 Datos obtenidos de la Bolsa de Valores London Metal Exchange, marzo de 2014.
 Datos proporcionados por el Departamento de Planeacion, Unidad Charcas, S.L.P., enero de 2014.
8 Datos obtenidos de la Bolsa de Valores London Metal Exchange, marzo de 2014.
® Datos proporcionados por el Departamento de Planeacion, Unidad Charcas, S.L.P., enero de 2014.
10 Datos proporcionados por el Departamento de Planeacién, Unidad Charcas, S.L.P., enero de 2014.
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Tabla 5-5 Estado de Resultados

Afio 0 1 2 3 4 5
Ingresos $27.255,061 | $27,255,061 | $27,255,061 | $27,255,061 | $27,255,061 | $27,255,061
Costos de operacion | $19,627,920 | $19,627,920| $19,627,920 | $19,627,920 | $19,627,920 | $19,627,920
Utilidad de operacion | $7,627,141 | $7,627,141 | $7,627,141 | $7,627,141 | $7,627,141 | $7,627,141
Gastos de administracion | $1,962,792 | $1,962,792 | $1,962,792 | $1,962,792 | $1,962,792 | $1,962,792
Utiidades antes de | ¢ 55/ 349 | $5.664,349 | $5,664,349 | $5,664,349 | $5,664,349 | $5,664,349
impuestos
ISR de 30% $1,699,305 | $1,699,305 | $1,699,305 | $1,699,305 | $1,699,305 | $1,699,305
Reparto fg;:“"dades $566,435 | $566435 | $566435 | $566,435 | $566,435 | $566435
Nuevo impuesto (7.5%) | $254,806 | $254,896 | $254,806 | $254,896 | $254,896 | $254,896
Utilidad neta $3,143,714 | $3,143,714 | $3.143.714 | $3.143.714 | $3.143.714 | $3,143.714
Utilidad neta acumulada | $3,143,714 | $6,287,428 | $9,431,142 | $12,574,856 | $15,718,569 | $18,862,283

5.2 Andlisis financiero una vez puesta en marcha la propuesta

Se realiza un analisisfinanciero del proyecto una vez que se ha realizado la inversion
lo cual permitird que operativamente sea posible alcanza la produccion de 4000][t/d] ,
con estas condiciones seevalla nuevamente el proyecto para saber si la unidad
Minera sigue siendo rentable; para ello se utilizan los indices de rentabilidad que se
enlistan a continuacion:

0 Valor presente neto (VPN)

w00 6 p Q (1)
Donde:
VPN= valor presente neto.
Bk= ingresos netos.
I= tasa de descuento.
n= numero de afos.
= capital

ob G ot Yk ¢ ¢ omuvm Yo omuvimYuv ehtuvir Yo x et vim Yo

pT@“ﬁT%T@ﬂ p T p THT P TP
(g;niﬁ);liu g clenme pvlonnPai

41



U Valor futuro (VF)

0P Q p Q (2)

Donde:
Bx= ingresos netos
i= tasa de interés
=capital invertido
n= numero de afos del proyecto

®O ot Ylkqw ™ T omumyp TT omumYp TH T
omumyp ™T emumyp T emuvmyp TN
thcehomp M 1 & wpyx @ai

U Serie Anual Uniforme Equivalente (SAUE)

. p 0
YO YOO O § ————
VPN=valor presente neto
i=tasa de interés
P TP TP T R
"YO YO¢ twuvio T Uip clg M@ a i
T p UPomT®
U Costo Anual Uniforme Equivalente
Qp Q
60 YOO ———
VP= serie anual uniforme equivalente
i=tasa de interés
v o T L p ™ T R I
0 0 YOc T chmmmOai
B X e o
U Equivalente Capitalizado (EC)
00 0
0 (5)
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A=anualidad
i=tasa de interés

~x PP YR CRBY
Oo TX p gy Oai

Relacion CosteBeneficio (C/B)

B 6 Q0 c@xwnp

0710 TR cro

P8 WT (6)

Bk= ingresos netos
i= tasa de interés
=capital invertido
n= numero de afos del proyecto

Tasa Interna de Retorno (TIR)
Bajo el criterio pesimista se tiene:

YOY p (7)

TIR= tasa interna de retorno
Bk= ingresos netos
i= tasa de interés
=capital invertido
n= namero de afos del proyecto

¢ @ xpmp

YOvY T clC T

p T L YPX

Bajo el criterio optimista se tiene

0 p "YOVY (8)

Al realizar las aproximaciones se tiene que:
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Obteniendo que TIR=1.46

U Periodode Cancelacion (PC)

0 p "YOVY (9)
e chom®a i
—f‘ L',ig(;“’ Ol Pl T O i

Por lo que se deduce que el periodo de cancelacion se tieneel primer afo.
U Porcentaje de Ganancias Sobre lalnversion (PGI)

e OO
0O0O0 — pmnm (10)
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0 '00 S @Uv T[,D‘ ,l
g cle m@a i

pmTmu &P

U Porcentaje de Gananca Anual Sobre la Inversion (PGA)

5 s o YO YO

0 0o O p T (11)
SRR [\ Y/ Ut‘ﬁ) ol‘hn'@di
v 0o Orﬁ; CFCn,@dipT[nchl?p)Ut P

U Valor o Costo Nivelado de la Unidad Producida (CN)
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Tabla 5-6 Resumen dd analisis después de la propuesta

Valor Presente Neto (VPN) $22,353,401 [Dls]
Valor Futuro (VF) $43,796,276 [DIs]
Serie Anual Uniforme Equivalente (SAUE) $5,132,506 [Dls]
Costo Anual Uniforme Equivalente (CAUE) $61,020,000 [Dls]
Equivalente Capitalizado (EC) $16,920,384 [Dls]
Relacion Costo/Beneficio (RC/B) 6.294
Tasa Interna de Retorno (TIR) (pesimista) 0.3587
Tasa Interna de Retorno (TIR) (optimista) 1.4600
Periodo de Cancelacién (PC) se paga en el afio 1
Porcentaje de Ganancias Sobre la Inversion (PGI) 529.40%
Porcentaje de Gananca Anual Sobre la Inversion (PGA) 121.554%
Valor o Costo Nivelado de la Unidad Producida (CN) 30.67 [Dls/ton]

En la tabla 5-6 se muestran los indices de rentabilidad del proyecto antes calculado,
se puede observar que el costo por tonelada ha aumentado en 0.38 [Dls/t], esto se
debe a la depreciacién de los equipos, aunque hay que tomar en cuenta que con la
puesta en marcha de la propuesta la unidad sera capaz de producir 4000[DlIs/t].

Una vez que se tenga la ampliacion de la produccion en la unidad se tendra una
capacidad de produccién anual de 1,296,000 [t/afio] de material tumbado, es decir
se contempla una produccién de 4000(t/d], con 324 dias de trabajo al afio.

U Periodo de Retorno de la Inversion (PRI)

Se tiene un Periodo de Retorno de la Inversion de 5 afios, con una tasa de interés
anual del 7%. Se considera dicha tasa de interés porque la empresa debe recuperar
la inversién en un lapso de tiempo con beneficios econdmicos adicionales al de
recobrar la inversion inicial.

VE L@ p O GhidNe aiQf d
O¢Li OEOD@ e V'@ | —
TG Qi 'G'AdE |

De modo que se tiene lo siguiente:

f o e e s oo WG T@Ip MUK O i
=2 |
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En la tabla 5.7 se muestra el estado de resultados una vez que se tenga la puesta
en marcha de la propuesta, en ella se toman en cuenta todos los ingresos y egresos
gue se tendran durante los primeros seis afilos una vez que la compra y puesta en
marcha de los equipos sea realizada

Tabla 5-7 Estado de resultados después de realizada la inversion y ampliacion

Afio 0 1 2 3 4 5
Ingresos $54,510,123 | $54,510,123 | $54,510,123 | $54,510,123| $54,510,123 | $54,510,123
Costos de operacién | $39,255,840| $39,255,840 | $39,255,840 | $39,255,840 | $39,255,840 | $39,255,840
Utilidad de operacién | $15,254,283 | $15,254,283 | $15,254,283 | $15,254,283| $15,254,283 | $15,254,283
Gastos de administracién | $3,925,584 | $3,925,584 | $3,925,584 | $3,925,584 | $3,925,584 | $3,925,584
Depreciacion $0 $422.240 | $422.240 | $422240 | $422.240 | $422.240
Ut"'di‘:‘ndpeje";‘t”;gs de 1411328699 $10,006,459 | $10,906,459 | $10,006,459 | $10,906.459 | $10,906,459
ISR de 30% $3,398,610 | $3,271,938 | $3,271,938 | $3,271,938 | $3,271,938 | $3,271,938
Repartofg(;:t"'dades $1.132,870 | $1,090,646 | $1,090.646 | $1,090,646 | $1,090,646 | $1,090,646
Nuevo impuesto (7.5%) | $509,791 | $490,791 | $490,791 | $490,791 | $490,791 | $490,791
Pago de inversién $1,184.427 | $1.184.427 | $1.184.427 | $1,184,427 | $1.184.427 0
Utilidad neta $5,103,001 | $4,868,658 | $4,868,658 | $4,868,658 | $4,868,658 | $6,053,085
Utilidad neta acumulada | $5,103,001 | $9,971,659 | $14,840,316 |$19,708,974| $24,577,632 | $30,630,716
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6. Plan de mantenimiento

El mantenimiento es una parte fundamental en cualquier industria y en el caso de
la mineria no es la excepcion. Es por ello que en el presente trabajo se plantea un
plan de mantenimiento que permita a la empresa poder mantener la calidad del
servicio que prestan sus equipos de perforacion y rezagado.

6.1 Tipos de mantenimiento

Existen en la literatura diversas clasificaciones en lo que se refiere a tipos de
mantenimiento, en este caso se utiliza la clasificacion de Dounce (1982), la cual se
presenta a continuacion:

Visitas
Ligero Inspecciones
Preventivo Programas
A fondo Pruebas
Mantenimiento Rutinas
Ligero Reconstruccion
Correctivo Reportes
A fondo _Atenc_lon
inmediata

Figura 6.1 Tipos de Mantenimiento

6.1.1 Mantenimiento ¢ orrectivo

Es aquella actividad en maquinas, instalaciones o edificios, debido a que se ha
presentado una falla, la cual impide a dichos elementos realizarlas funciones con la
calidad del servicio para la cual fueron disefiadas.

Cuando se presentan este tipo de fallas, lo hacen de manera inesperada,es por ello
gue este tipo de mantenimiento no puede ser programado. Una vez que se ha
presentado la falla o desperfecto, se busca que se reestablezca la calidad en ¢
servicio lo méas pronto posible, lo que exige su atencion inmediata.



Este mantenimiento se divide en dos tipos:

U Ligero: es aquel que podré ser realizado por personal con escas preparacion,
o bien por personal especializado.

U A fondo: es aquel que solo podra ser realizado por personal especializado.

En este tipo de mantenimiento es importante realizar solo aquellas reparaciones que
son indispensables para que el equipo vuelva a funcionar nuevamente, dejando para
el mantenimiento preventivo todas a aquellas fallas detectadas mientras se lleva a
cabo el mantenimiento correctivo.

6.1.2 Mantenimiento preventivo

Es aquella actividad realizada en maquinas, instalaciones o edificios con elobjetivo
de asegurar la calidad del servicio que prestan, todo ello con la finalidad de evitar
paros innecesarios en el proceso productivo.

En este tipo de mantenimiento la principal prioridad es mantener los equipos
funcionando en éptimas condiciones, realizando paros programados con el fin de
mantenerlos en las condiciones adecuadas durante un periodo de tiempo conocido.

En este tipo de mantenimiento se tienen diversas variantes las cuales se enlistan a
continuacion:

0 Mantenimiento periodico: es aquel en que se realiza en equipos de vital
importancia para el proceso productivo de una empresa, de modo que el
equipo se tiene por duplicado. Una vez que se inicia el mantenimiento se pone
en operacion el segundo equipo de modo que el proceso no se e
interrumpido, estos paros se establecen en un programa, para realizar
mantenimiento y cambio de piezas a dicho equipo, sin importar las
condiciones de las mismas.

U Mantenimiento progresivo: se aplica en equipos, que si bien son importantes
para el proceso productivo, no es necesario que se tengan por duplicado, de
modo que este tipo de mantenimiento se realiza en el tiempo ocioso que se
tiene en el equipo, es decir aprovecha los momentos que el equipo no se
encuentra operando para realizar el mantenimiento.

0 Mantenimiento técnico: es una combinacién del mantenimiento periédico y
progresivo, ya que el mantenimiento se realiza con base a periodos de tiempo
preestablecidos que son realizados en los tiempos de ocio de los equipos.
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0 Mantenimiento analitico: este tipo de mantenimiento se realiza con base en
un analisis estadistico de las fallas,asi como de las recomendaciones de los
fabricantes y la calidad de la mano de obra en la operacion. No se tiene un
periodo de tiempo preestablecido y se basa solo en el analisis el cual
determina en qué momento se tiene la necesidad de realizar mantenimiento
a dicho equipo.

6.2 Normatividad en mantenimiento

En el caso especifico de México, no se cuenta con normatividad que permita tener
un estandar acerca del mantenimiento, es por ello que se recurre a la busqueda de
normatividad internacional, aunque si bien es cierto que no se enfoca Unicamente
en la cuestion del mantenimiento, es parte fundamental de dicha norma como se
vera a continuacion.

6.2.1 Norma Internacional | SO 55001:2014

La Norma Internacional ISO 55001:2014, fue disefiada con el fin de ser utilizada
como guia para tener el maximo rendimiento de los activos fisicos con los cuales
cuenta determinada empresa, es cierto que la optimizacion de activos fisicos no solo
contempla al mantenimiento, pero si es parte fundamental para lograr una
optimizacién de los activos fisicos con los cuales cuenta determinada empresa

Hay seis conceptos que sustentan los resultadospositivos en la gestidn de activos:

1. Un activo fisico estd hecho de conjuntos de componentes individuales que
trabajan como un sistema.

2. Una organizacion es un sistema para hacer el trabajo valorado por sus propietarios
mediante el uso de los conocimientos y el apoyo a los procesos.

3. Procesos y actividades de la organizacion son losarreglos que se realizan en una
serie de pasos secuenciales, donde los resultados exitosos dependen de la calidad.

4. Los errores en los procesos deben ser eliminads para obtener la maxima
ganancia.

5. Probabilidad y la incertidumbre existen en todas partes, las cuales pueden causar
variacion y crear riesgo.

6. Una empresa pretende sobrevivir y generar ganancias, por lo que las estrategias
de corto y largo plazo y los activos de la empresa se deben proteger, por el bien del
negocio y a su vez esto debe hacer que la empresa crezca
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