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	1.4.2 Objetivos específicos. Conocer los procesos de producción que se realizan en cada área de la planta y sus respectivas máquinas. 
	1.5.1 Delimitación conceptual. Para la realización de este proyecto se requerirá de los conceptos adquiridos en las áreas de:
	1.5.2 Delimitaciones espaciales. Este proyecto se llevó a cabo en las instalaciones de la empresa CERAMICA ITALIA S.A.
	1.6 LIMITACIONES
	2.2 MARCO CONCEPTUAL
	2.3.2 Inicios de CERAMICA ITALIA S.A.Hacia finales de los años 70, comisiones internacionales llevaron a cabo estudios de caracterización de las arcillas de la región del Norte de Santander. Estos análisis arrojaron como resultado, la identificación de arcillas rojas tipo Caolítica y Lítica, que presentaban propiedades físicas aptas para la producción de revestimientos de alta calidad a través de procesos sencillos y con menor uso y aplicación de aditivos industriales. Este resultado presentó como una oportunidad clara, la generación de un proyecto empresarial dirigido a aprovechar los beneficios de estos recursos naturales, en una cadena productiva eficaz y de alto desempeño.

	3.2 POBLACIÓN Y MUESTRA
	3.2.1 Población. Se tomó como población a la empresa CERAMICA ITALIA S.A.
	3.2.2 Muestra. Se tomó como muestra el proceso preparación pasta; la cual está conformado por 5 las áreas(MOLINOS ,ATM, ALIMENTACION SILOS, DESCARGA SILOS Y ALIMENTACION PRENSAS) .

	3.3 RECOLECCIÓN DE INFORMACIÓN 
	3.3.1 Fuentes primarias. La información primaria para el desarrollo de este proyecto fue facilitada por la empresa, datos como ubicación de áreas, características del material a transportar, etcétera.
	3.3.2 Fuentes secundarias. Para complementar la realización del proyecto se utilizaronn datos secundarios como referencias bibliográficas, trabajos de grado, libros, publicaciones, internet y los aportes dados por el Departamento de Diseño Mecánico de la Universidad Francisco de Paula Santander.
	3.3.3 Técnicas. Observación directa del proceso preparación pasta dando mayor credibilidad y permita obtener una información directa y confiable; donde se controla los procesos y analizan situaciones.
	3.3.4 Instrumentos. Como instrumentos de trabajo para el desarrollo del proyecto se utilizaron:

	3.4 PROCESAMIENTO Y ANÁLISIS DE LA INFORMACIÓN 
	3.5 PROCESO DE PRODUCCIÓN DE LA PLANTA 

	4.1 EVALUACIÓN DEL ESTADO DEL SISTEMA DE BANDAS TRANSPORTADORAS
	4.1.1 Identificación de las bandas transportadoras , componentes y accesorios de limpieza. Se describe a continuación: 
	4.1.2 Censo de cada una de las bandas del sistema de transporte por medio de formatos. El censo del sistema es a menudo la inspección inicial, en la que la inspección primaria es encontrar datos para capturar las especificaciones básicas del sistema y la información de la marca de fabricación. Esto proporciona un inventario del equipo y de los componentes del sistema del transportador. Esta documentación contiene la información técnica necesaria para el registro y control de las condiciones de funcionamiento de cualquier máquina en el momento que se requiera.
	4.1.3 Inspección en el sistema de bandas transportadoras. Se describe a continuación:
	4.1.4 Accidentalidad en el sistema de bandas transportadoras en el proceso preparación pasta. El análisis de la accidentabilidad en las cintas transportadoras de materiales a granel, pone de manifiesto que se trata de aparatos que producen pocos accidentes, lo que se puede atribuir a la escasa presencia de operarios a pie de máquina y a la reducida tasa de manipulación en las mismas. Igualmente, se pone de manifiesto que, en su mayoría, los accidentes merecen la calificación de graves y dejan muy lamentables secuelas por incapacidades laborales permanentes debidas primordialmente a amputaciones, arrancamientos y desgarros musculares que inutilizan las extremidades superiores afectadas. 
	4.1.5 Valoración del riesgo. Se describe a continuación:

	4.2 DETERMINACIÓN DE LAS PÉRDIDAS POR MATERIAL FUGITIVO (DERRAMES, GENERACIÓN DE POLVO Y MATERIAL ADHERIDO)
	4.2.1 Determinación de la cantidad de material fugitivo acumulado alrededor de las bandas transportadoras. Para conocer el material fugitivo, se ubicaron en los puntos de carga, de descarga y a lo largo de la banda, recipientes donde se esperó, cayera una cantidad de material para luego pesarlo y hacer su posterior registro. En las figuras 9,10,11 y 12 aparecen los puntos que se escogieron para recoger el material fugitivo señalados como cuadros de color amarillo. Para saber la cantidad material que se pierde en cada una de las bandas transportadoras se pesó en kg, el material fugitivo (derrames y adherido) en las bandas transportadoras, recolectando varias muestras debido a que hay variación al pesar el material en cada una de las bandas.
	4.3.1 Selección de los componentes de las bandas transportadoras. Se describe a continuación:
	4.3.2 Diseño y cálculo de chute de transferencia. En vista de los resultados obtenidos en el diagnostico se vio en la necesidad de diseñar los chutes de transferencia para las bandas transportadoras de entrega y receptoras (véase cuadro 49) y para las bandas que alimentan depósitos de almacenamiento tales como cisternas y silos (véase cuadro 50), para asegurar una transferencia suave del material en la dirección del flujo, sin atascamientos, y una caída directa del material sobre la lona para cargarla en forma centrada o sobre el lugar de almacenamiento.
	4.3.3 Consumo de energía del sistema de bandas transportadoras en el proceso preparación pasta. Se describe a continuación:
	4.3.4 Consumo de energía agregado al requerimiento de energía motriz de los transportadores por los accesorios. Se describe a continuación:
	4.3.5 Sistemas de prevención. Se describe a continuación: 
	4.3.6 Protección personal de seguridad industrial. A continuación de darán unas normas y métodos tendientes a garantizar que contemple el mínimo números de riesgos tanto del factor humano (operarios) como en los elementos (equipo, herramientas, etc.). La seguridad es un conjunto de normas que están para ser respetadas para evitar accidentes en este caso dentro del Laboratorio de Procesos de Minerales.

	4.4 OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO DE LAS BANDAS TRANSPORTADORAS
	4.4.1 Arranque. Sería un error arrancar una banda, especialmente en un transportador nuevo o en una línea a que ha recibido muchas modificaciones, sin la atención de operarios adicionales a lo largo de la ruta. Una inspección cuidadosa antes de poner en marcha el transportador, debe confirmar que no hayan quedado objetos ajenos que puedan haber sido dejados dentro del transportador durante la instalación donde puedan perforar o cortar la banda a medida que esta empiece a moverse. Después de poner en marcha el transportador y que esté operando, revisar los motores, reductores y partes en movimiento para estar seguro de que están trabajando libremente.
	4.4.2 Operación. Los trabajadores de mantenimiento deben recorrer el sistema de transportador rutinariamente, buscado indicadores de problemas potenciales. No deben existir objetos extraños haciendo contacto con el sistema de transmisión, ni objetos entre la banda, los tambores y rodillos. Se debe evitar que el equipo funcione con residuos atascados entre la banda. También se debe supervisar que durante la operación no se encuentren sobre la banda residuos pesados que hagan que está entre en contacto permanente con las láminas de deslizamiento.
	4.4.3Mantenimiento. Es importante que sólo personal compete y bien capacitado (equipados con herramientas y equipos de pruebas adecuado) realice el mantenimiento del transportador tal como lubricación y ajustes. Se puede decir que el mantenimiento del equipo comprende la lubricación, la alineación y tensión de la banda.
	4.4.4 Ficha técnica Se describe a continuación: 

	5. CONCLUSIÓNES
	6. RECOMENDACIONES
	BIBLIOGRAFIA

