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PROLOGO

En el campo de la ingenieria se desarrollan una serie de sistemas que garantizan el uso
optimo de materiales, mano de obra y maquinaria que son utilizados en un sin nimero de

industrias y servicios diversos, entre las que destacan la transformacion de materiales.

El ingeniero mecanico se ocupa de mantener al maximo el rendimiento y la vida util de la
maquinaria, para asi sostener o en el mejor de los casos incrementar la eficiencia de la
industria buscando siempre un menor costo en reparaciones evitando un cambio total de

equipo, pérdidas econdmicas y horas de trabajo.

La ingenieria juega uno de los papeles mas importantes en la industria ya que es uno de los
encargados de hacer una relacion de tiempo hombre, con la maquina y el entorno que lo

rodea mediante la aplicacion de los conocimientos adquiridos durante su formacion.

Esta adquisicion de conocimientos se aplica también en el comercio nacional como
internacional ya que en nuestros tiempos es vital contar con una certificacién de calidad asi
como de una gran competitividad e ingenio en el mercado para dar al cliente productos

confiables y a su alcance econdémico.



OBJETIVO

Mostrar cdémo funciona el departamento de ingenieria en la organizacion Mangueras
Especializadas, las responsabilidades que tiene y como lleva acabo estas acciones para
tener un control en las areas productivas que involucran el desarrollo del producto, ademas
también mencionaremos la importancia de los equipos claves que en ella se localizan y de

la forma en que se llevan a cabo los mantenimientos de estos equipos.



INTRODUCCION

En la actualidad la industria se enfrenta a grandes retos en donde se requiere la mejor
utilizacion de los recursos para obtener una mayor calidad del producto con una cantidad

exigida de produccion

Para alcanzar estos objetivos es necesario asegurar por medio del mantenimiento la
disponibilidad de los equipos teniendo en cuenta las nuevas mejoras que se pueden
localizar dentro de las areas productivas esto con la finalidad de incrementar la

productividad de la organizacion.

El area de ingenieria es forma fundamental dentro de la organizacion ya que también de
esta area depende el departamento de mantenimiento, lo cual involucra que los equipos y

maquinas tengan el funcionamiento correcto, larga vida Gtil y mejoras constantes

Hoy en dia las innovaciones y la modernizacion de equipos con tecnologias avanzadas
generan un mejor rendimiento y productividad dentro de una organizacion, es por eso que
las personas que comandas areas tan importante como lo es la de ingenieria y
mantenimiento deben estar constante mente analizando procesos y buscando areas de
oportunidad que beneficien y disminuyan mantenimientos correctivos que son los que
generan la mayor parte de tiempos muertos los cuales son muy costosos dentro de una

organizaciéon



CAPITULO 1
LA EMPRESA: “MANGUERAS ESPECIALIZADAS”

Mangueras Especializadas, S.A. fue creada en el afio de 1979. Originalmente se dedic6 a la
fabricacion de mangueras para servicios basicos como agua y aire, en virtud de diferentes
ampliaciones y adquisiciones de nuevas tecnologias iniciamos la fabricacion de mangueras
para todo tipo de aplicaciones, figura 1.1.

SOLUCIONES PARA TU IND

Figura 1.1. Fachada de la empresa

A partir del afio 2002, se abrié una division para el suministro y fabricacién de mangueras
sanitarias y farmacéuticas, asi como la fabricacion de reactores y tanques en acero

inoxidable; ademas instalacion y automatizacion de instrumentacion en estos equipos.

Actualmente se cuenta con 3 sucursales y una red de distribuidores en el D.F. y area
metropolitana con los cuales cubrimos nuestro mercado local y nacional. Mangueras
Especializadas cuenta ademas con oficinas de representacion en 2 paises de América
Latina.

La actual capacidad de la planta, permite hacer frecuentes exportaciones a Estados Unidos



1.1. UBICACION

La organizacidon Mangueras Especializadas cuenta con diversas sucursales distribuidas en

zonas estratégicas de la republica mexicana, su planta matriz se ubica:

Planta Matriz México
Calle 2 de Abril 17C, Colonia Ciudad Lépez Mateos, Atizapan de Zaragoza, Edo. De
México. C.P. 52900 Tel 55 5371 01 00

Figura 1.2 Sucursal Matriz (Planta de elaboracion de producto)



1.2. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La organizacion Mangueras Especializadas cuenta con una estructura estratégicamente
distribuida Figura 1.3) para el funcionamiento apropiado de la organizacion en donde
podemos apreciar el nivel de responsabilidad que el departamdNGHEBIERIA tiene

a su cargo, ya que de él también depende el area de Mantenimiento, que como todos

sabemos esta area juega un papel muy importante dentro de cualquier organizacion.
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Figura 1.3. Organigrama General de la Empresa



1.3. CERTIFICACION EN ISO 9001-2008

En Mangueras Especializadas S.A. DE C.V. nuestro compromiso es mejorar nuestra
gestion organizacional, integrar a nuestro equipo, personal de alto rendimiento que utilicen
la fuerza del talento colectivo para hacer los analisis correctos, tomar buenas decisiones y
ejecutar eficientemente sus tareas diarias, asi como incrementar progresivamente la
productividad, la competitividad y la sustentabilidad de la misma, logrando cumplir con las

exigencias de nuestros clientes.

Dia a dia nos esforzamos para ser:

Una empresa donde la gente talentosa desee trabajar, tenga la iniciativa, la creatividad y los

resultados enfocados al cumplimiento de objetivos

Una empresa de la cual los clientes deseen comprar porque suministramos productos y

servicios de calidad a precios competitivos.

Una empresa esbelta, enfocada en la creacién de valor para el cliente, el accionista y su
gente.

Es por ello que en el afio 2011 asumimos el compromiso de someter permanentemente
nuestros procesos que intervienen dentro de nuestra organizacion a una mejora continua
para fortalecer la confianza de nuestros productos y servicios a nuestros ¢ttigraago

la certificacion ante la norma 1SO:9001:2008.

¢ PARA QUE SIRVE ISO 9001:2008?
» Sirve a las organizaciones y/o empresas que deseen la definicidon de sus procesos, y

el sometimiento en el cumplimiento de sus propios procedimientos.

» Sirve en aquellas organizaciones que creen en la mejora continua y en la medicion

de sus objetivos.



» Sirve a aquellas organizaciones que desean disefiar, estandarizar sus procesos Yy/o

servicios como garantia de la satisfaccion de sus clientes.

» Sirve de guia para un proceso de cambio en las organizaciones, que afectan a las

personas.

Figura 1.4. En ISO la gestion del sistema entre menos etapas se tenga que seguir para
llegar a un objetivo los tiempos se reducen dando productividad en la organizacién
Implementar un sistema hacia la calidad como 1ISO 9001:2008 requiere mas que educacién
en la norma, es necesario hacer un proceso de sensibilizaciébn que involucre a todos los
actores de la empresa, entendiendo la sensibilizacion no como una fase académica del
proceso 0 como un marco conceptual, la sensibilizacién debe ser mas que eso, debe ser un
proceso de facilitacion y de concientizacién hacia el cambio, el cual aportara elementos que

creen un ambiente favorable para el nuevo sistema de calidad en la empresa.

| MODELO DE PENSAMIENTO ESTRATEGICO |

VISION

Mangueras Especializadas, S.A de V.




Figura 1.5. Modelo de pensamiento estratégico
1.4 POLITICA DE CALIDAD:

MANGUERAS ESPECIALIZADAS S.A. DE C.V. asume el compromiso de satisfacer y
superar las expectativas de nuestros mercados ofreciendo productos y servicios de calidad a
través de una filosofia de mejora continua en nuestros procesos, basandonos en el

cumplimiento de nuestro sistema de calidad.

NUESTRA VISION:
Ser una empresa comprometida para alcanzar el éxito y brindar bienestar, rentabilidad y

seguridad para sus accionistas y empleados mediante productividad, trabajo y orden.

NUESTRA MISION:
Ser una empresa comercializadora y productora cuyo objetivo principal sea innovar sus

mercados productos y servicios para lograr la satisfaccion de sus clientes.

NUESTROS VALORES:
Exito.- Somos una empresa con colaboradores exitosos, capaces de aportar conocimiento,

innovacion y valor a la organizacion.

Rentabilidad.- Somos una empresa generadora de riqueza.
Compromiso.- Somos una empresa comprometida con:
El cumplimiento de sus objetivos.

Los objetivos de sus accionistas, colaboradores, proveedores y clientes.



CAPITULO 2

EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA EN MANGUERAS
ESPECIALIZADAS

En este capitulo se explican las funciones que debe cumplir el departamento de ingenieria
y las responsabilidades, métodos en como debe realizarlos, pero antes de comenzar con
esto, realizaremos una breve descripcion del proceso que se lleva a cabo dentro de la
organizacion esto con la finalidad de conocer e identificar las areas en las que esta

involucrado el departamento de ingenieria.

2.1 PROCESO DE FABRICACION

Para elaborar una manguera dentro de la organizacion se requiere pasar por varias etapas

gue a continuacion se describen:

2.1.1 Almacén de materia prima
En esta etapa se recibe toda la materia prima que se necesita para la elaboracion de una
manguera(s) es decir todo el material sin previa manufactura, por lo general es hule y

refuerzos que componen al producto

Figura 2.1. El almacén también se encarga de resguardar la materia prima en
las condiciones adecuadas para su utilizacién
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2.1.2 Mezclado y preparado

El proceso de mezclado se encarga de la primera transformacion de la materia prima que se
encuentra en resguardo en el almacén procesandola en las maquinas llamadas molinos en
donde se realiza el calentamiento y mezcla del hule con quimicos que otorgan las

caracteristicas al hule para que pasen al siguiente proceso

Figura 2.2. En el area de mezclado el hule se prepara en tiras y se
resguarda en lainers para evitar que se contamine

El proceso de preparado es el encargado de cortar las tiras de refuerzos que lleva la
manguera que pueden ser cuerda, tela o alambre segun el tipo, esta area recibe el material
de la maquina conocida como calandra que es la que fricciona los refuerzos para las

mangueras

11



. i
Figura 2.3. En el area de mezclado el hule se prepara en tiras y se resguarda en liners
para evitar que se contamine

2.1.3 Construccién
En el &rea de construccion se elaboran las mangueras con los materiales que vienen del area
de preparado y mezclado, en construccion se elaboran las mangueras utilizando como

moldes mandriles o tubos los cuales tienen la longitud segun el requerimiento del cliente

Figura 2.4. En el &rea de construccion se fabrican las mangueras manualmente y se
acondicionan de acuerdo a los requerimientos del usuario final

12



2.1.4 Vulcanizado

En el &rea de vulcanizado se lleva a cabo la etapa de cocimiento de las mangueras en
autoclaves de vapor cuyas caracteristicas son de 30” de didmetro interior y 22 metros de
longitud en estas camaras se insertan las mangueras a una temperatura de 160°€ y 6kg/cm

de presion por un periodo de tiempo determinado

‘¥ iy ¥
rit xh‘-ﬂ—-ﬁ\-}'u.
h ny

¥
4 =1 4

Figura 2.5.El tiempo de vulcanizado se determina de acuerdo al tipo de material y las
dimensiones del producto

2.1.5 Extraccion

El area de extraccion se encarga de retirar las mangueras de los moldes llamados mandriles
para después enviarlas al siguiente proceso que es el de empaquetado ademas de regresar el

mandril al area de construccion para elaborar un producto nuevo en el molde.

Figura 2.6. La manguera extraida en esta &rea pasa a zona de
espera para el siguiente proceso

13



2.1.6. Empaque y Almacenamiento

El area de empaque las mangueras son embobinan para su almacenamiento y distribucion al
mercado

Figura 2.7. Segun las dimensiones de la manguera este de
embobina y se empaca de manera distinta

Una vez conociendo el proceso de fabricacion de las mangueras, podemos mencionar la
funcion que tiene el &rea de ingenieria dentro de la organizacién empezaremos describiendo

los procedimientos y las actividades que el are realiza
2.2. PROCEDIMIENTOS (INGENIERIA Y MANTENIMIENTO)

2.2.1. Ingenieria
Objetivo
Diseflar acciones orientadas a la consecucion de determinados propdésitos procurando

utilizar racionalmente los recursos disponibles, bajo un régimen de control de gestion y

evaluacion de resultados

Responsabilidades del cargo

La Direccion General deberaproveer los recursos necesarios para la realizacion del

proyecto en tiempo y forma

14



El del Jefe o Encargado de Arealebera solicitar gkfe de Ingenieriala requisicion de

un proyecto

El Solicitante del proyecto, Encargado de Mantenimiento y Jefe de Ingenierieberan

acordar y cumplir cofa planeacion del proyecto

El Jefe de Ingenieria y del Encargado de Mantenimientdeberan coordinar el programa
de trabajo; personal, materiales, instrumentos y equipos para el aseguramiento de la

ejecucion del proyecto

El Encargado de Mantenimientodebera entregar en tiempo y forma el proyecto segun el

calendario acordado con el Jefe de Ingenieria

El Encargado de Mantenimientodebe informar allefe de Ingenieriaacerca de una
modificacion en el calendario de entrega o en la estructura del proyecto
El Jefe de Ingenieria debénformar allefe o Encargado Areacorrespondiente acerca de

la modificacién del proyecto y negociar un acuerdo mutuo

El Jefe de Ingenieriadebe presentar un reporte al final del proyecto en cual se informe los
resultados y las modificaciones del proyecto

El solicitante del Proyecto debera acreditar el mismo y liberarlo

Procedimiento
» Se solicita el desarrollo de un proyecto a través del jefe de Ingenieria (mejora,

modificacion o creacién de un dispositivo, maquina o equipo)

« Se le entrega al solicitante el formato de solicitud de proyecto nuevo el cual se llena
con el Jefe de Ingenieria y el Encargado de Mantenimiento en presencia del

solicitante

15



Dentro del formato, en el punto de fecha acordada para la entrega del proyecto
deberan estar de acuerdo el Jefe de Ingenieria, el Solicitante del proyecto y el

Encargado de Mantenimiento.

Una vez acordadas las fechas de entrega se firma el formato por las personas

involucradas para tener evidencia de dicho proyecto

Revision del Disefio

El jefe de ingenieria se encarga de hacer el estudio y andlisis del proyecto para
iniciar con su disefio CAD/CAM en caso de que este lo requiera

En caso de que el proyecto requiera un disefio CAD y planos para su ejecucion el
jefe de ingenieria tendra 7 dias habiles para hacer entrega, si el proyecto fuera de
gran dimension el jefe de ingenieria pondra la fecha de entrega del disefio y de los

planos.

El jefe de Ingenieriadebe presentar su propuesta en CAD o en papel del proyecto

al solicitante junto con el formato correspondiente

El solicitante del proyecto y el Jefe de Ingenieria deberan estar de acuerdo y firmar

el formato correspondientie conformidad con el proyecto

Una vez establecidos todos los acuerdos y que las personas involucradas estén de
acuerdo con lo establecido se dé visto bueno e inicio al proyecto

El jefe de ingenieria debera entregar en tiempo y forma el proyecto, en caso de que
existan cambios durante el desarrollo del mismo este debera informar al solicitante

de los cambios y justificar el porqué de las modificaciones.

Al concluir el proyecto el solicitante del proyecto debera liberar el mismo antes de

liberar deberd revisar que el proyecto esté dentro de los acuerdos establecidos y

16



cumpla con las necesidades solicitadas, ya teniendo revisando estos aspectos se

procedera con la firma del formato correspondiente para su conclusion.

Los puntos mencionados anteriormente son los pasos que el departamento de ingenieria
debe realizar en especifico el jefe del area, por otra parte la responsabilidad del jefe del area
no concluye ahi ya que también es responsable del area de mantenimiento que de la misma

manera cuenta con su propio procedimiento que se mencionara a continuacion:

2.2.2 Mantenimiento
Objetivo
Determinar las actividades para asegurar que el mantenimiento de equipos, transporte,
software e instalaciones se realicen para lograr que la organizacién esté en condiciones de
operar adecuadamente y cumplir con los requisitos de los clientes.
Responsabilidades
El Encargado de mantenimiento debera cumplir con el Programa de mantenimiento

preventivo de acuerdo al calendario establecido por el software M.P.

Los jefes de area o supervisores deberan reportar con rapidez y oportunidad, cualquier actividad

gue requiera mantenimiento correctivo y asegurar que la realizacién del producto o prestacion

del servicio, no se interrumpa.

El Encargado de mantenimientcsolicita los materiales, insumos, refacciones, servicios al area

correspondiente para la realizacién de la operacion.

El Director General provee los recursos necesarios para que el Programa de Mantenimiento se

lleve a cabo con eficacia y eficiencia.

Desarrollo

* El encargado de Mantenimiento revisa semanalmente (martes) el software M.P. para

generar las érdenes de trabajo arrojadas por el software M.P. de acuerdo al calendario.

* El encargado de mantenimiento proporciona las 6rdenes de trabajo generadas por el

software M.P. al personal de mantenimiento en forma equitativa.
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» El personal de mantenimiento ejecuta las ordenes de trabajo proporcionadas por el jefe de

mantenimiento, debe ejecutarlas en el periodo establecido por la orden de trabajo.

» El personal de mantenimiento informa al encargado de area la ejecuciéon de dicha orden

para su validacion (firma del jefe de area).

* El encargado de mantenimiento confirma la ejecucion de dicha orden para su control y

archivo de la misma avalada por el jefe de ingenieria

» Cuando un jefe de area o usuario de equipo requiere un trabajo de mantenimiento
correctivo, solicita mediante una orden de trabajo de mantenimiento (formato
establecido en ISO 9001-2008)confirma la fecha de realizacion de la actividad,

cuando aplica.

* Los jefes de area deberan estar en comunicacion con el jefe de Ingenieria y el jefe de
mantenimiento para asegurarse de la fecha en que se realizara el mantenimiento
correctivo a la instalacion, equipos, maquinas o requerimiento de servicios externos del

area a su cargo, para que éste se realice en las fechas establecidas.

» La calibraciéon de los equipos cuando aplique se realizara en forma externa a traves del
responsable del laboratorio mediante un programa de calibracién (formato establecido
en ISO 9001-2008)

» El area de mantenimiento se encarga de ejecutar en tiempo y forma los proyectos o

mejoras solicitadas por el area de Ingenieria

Ya que se conocen las actividades que ejecuta el departamento de Ingenieria tanto en el
desarrollo del mantenimiento como en la ejecucién de un proyecto a continuacion vamos a
mencionar el desarrollo de un proyecto y ver los equipos claves en el mantenimiento de la

organizacion
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CAPITULO 3
DESEMPENO DE LA INGENIERIA EN EL CAMPO LABORAL

3.1 INGENIERIA (DESARROLLO DE UN PROYECTO)

El area de ingenieria se encarga principalmente de la elaboracion de proyectos internos que
tengan impacto dentro de la organizacion y eficiente la productividad, uno de estos
proyectos que se desarrollaron dentro de Mangueras Especializadas fue la Automatizacion
de un autoclave de vapor que lo mencionamos en el Capitol& seccion de

Vulcanizado, estos equipos se encargan del cocimiento de las mangueras por medio de
vapor y temperatura en un tiempo determinado a continuacion haremos la descripcion de

este proyecto.

3.1.1. Descripcion del area de oportunidad
Como primer punto y el motivo por el que surgid este proyecto fue por una area de
oportunidad que se detectd en este proceso, esta area de oportunidad surgio por el problema
que detecto el area de calidad con algunas mangueras, estaba saliendo producto despegado.
Al detectar este problema se solicitdé por parte de la gerencia de planta la reunion de los
jefes de areas y de las personas involucradas en el suceso esto con la finalidad de rastrear el

problema, en esta reunion se establecieron las siguientes causas posibles.

1. Material (Hule) mal trabajado en el area de Mezclado y Preparado, es decir
guimicos y demas componentes colocados en cantidades no adecuadas

2. Mal funcionamiento de los equipos de vulcanizado, es decir fallas en condensados o
en presion de trabajo

3. Tiempos de vulcanizado no adecuados, es decir el material necesitaba mas tiempo
de cocimiento

Una vez analizando estos puntos se dividio el trabajo entre las areas correspondientes, el
punto 1 le corresponde al jefe de molinelspunto 2 al jefe de Ingenieriay el punto 3 al
jefe de desarrollo técnico, se establecio de plazo una semana para presentar resultados con

evidencias concretas y una pronta respuesta para la solucion del problema.
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En la siguiente reunién que fue en donde se tenian que presentar los resultados obtenidos de
acuerdo al analisis realizado por cada departamento se obtuvieron los resultados siguientes:

En el punto numero 1 se detectd que el area de mezclado y preparado se encontraba
realizando las mezclas con los quimicos correctamente y la preparaciéon de materia era la

correcta de acuerdo a lo especificado

En el punto nimero 3 se revisd que los tiempos especificados en la hoja de proceso
estuvieran acorde con el tipo de manguera y la cantidad de material que esta tiene en su

construccion.

En el punto numero 2 que fue el correspondiente al aréagdaieria se detectaron dos
situaciones las cuales estan directamente involucradas en el proceso de vulcanizado, la
primera de ellas, se revisaron que todos los sistemas de drene en el equipo estuvieran
trabajando adecuadamente, y ademas las condiciones de trabajo (temperatura y presion)
eran las adecuadas y optimas es decir el equipo no presentaba falla en ese aspecto, el
segundo punto fue que durante la revision del equipo me tome el tiempo de revisar el
proceso de vulcanizado durante todo un ciclo, en donde el proceso de vulcanizado se
realiza de forma manual es decir la apertura de valvulas para llenar el equipo de vapor al
igual que el vaciado del equipo se hace de manera manual, con respecto a estas
observaciones y durante la etapa de vulcanizado detecte que el operador del equipo no
estaba dandole el tiempo de cocimiento requerido al equipo, la persona encargada del
proceso estaba dando un tiempo incorrecto es decir estaba parando el equipo en un tiempo
menor al establecido este aspecto no lo habiamos tomado en cuenta el error humano debido
a esta situacion el departamento presento una solucion para eliminar este problema y fue la
de la automatizacion del equipo, con esto eliminariamos el error humano ademas de que el
proceso de vulcanizado iniciaria a contarse hasta tener las condiciones de cocimiento

adecuadas presion y temperatura y no se dependeria del factor humano.

Una vez detectado el problema y presentando la propuesta de solucion se hizo lo
correspondiente para presentar la propuesta a la direccion para la aprobacion del mismo,
una semana después de haber presentado la propuesta a la direccion el proyecto fue
aprobado en un 100% Yy se inicia con su ejecucion
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3.1.2 Automatizacién del autoclave
3.2 Etapa 1
En esta primera etapa y para no afectar la produccién se comenz6 con el cambio de tuberia
de toda la red colocando tuberia adecuada desde la caldera hasta el autoclave de vapor, se
utilizé tuberia de acero al carbon la cual resiste temperaturas mayores a los 400°C, el
armado de toda la red se hizo sin parar el equipo es decir todos los cortes y uniones se
realizaron sin desmontar nada dejando al final el ensamble para no tener que parar el area

de produccién

Figura 3.1. En esta etapa se ensamblo toda la red de vapor asi
como las valvulas por equipos adecuados a las condiciones de
operacion

3.2.1 Etapa 2
En la segunda etapa se adquirid el equipo electronico, un PLC (Controlador Logico
Programable), este equipo es de la madTRONICS y cuenta con una pantalla touch
screen, también se adquirieron las valvulas solenoides eléctricas para vapor y las valvulas
manuales, sensores de temperatura y presién que se usaran en caso de que falle la energia

eléctrica poder trabajar manualmente el equipo
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Figura 3.2. Accesorios y equipos que se adquirieron para la
automatizacion de la autoclave de vapor

3.2.2 Etapa 3

En la tercera etapa se realizo la programacion del PLC (Controlador Légico Programable)
Unitronics, de acuerdo a las necesidades del proceso de vulcanizado y los tiempos
utilizados para el cocimiento del producto se tomo en cuenta lo siguiente:

« Pantalla de Bienvenida Cuando el PLC (Controlador Légico Programable) es
encendido por primera vez se optd por colocar una pantalla de bienvenida en donde
se muestra el logo de la empresa con una recuadro que dice “ inicio del ciclo” la
cual al hacer contacto en el inmediatamente nos mandara a la pantalla de ciclos de
Vulcanizado
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Figura 3.3. Pantalla de Inicio que se colocé dentro en el PLC
(Controlador Légico Programable), para inicio de un ciclo de

Programacion Valvulas: Para la programacion de las valvula de alimentacion de
vapor Yy la valvula que retorna el vapor a los tanques de condesando se opté por
realizar lo siguiente:

El funcionamiento de las valvulas se hace de la siguiente manera dentro de la
programacion del PLC existen diversas pantallas una de ellas es la que se muestra
en la imagen de la parte inferior aqui podemos observar que existe un recuadro que
dice inicio este recuadro esta ligado directamente con la programacion de las
valvulas al dar un toque al recuadro inicio la valvula de admision de vapor se abrira
y comenzara a suministrar vapor al autoclave durante todo el tiempo que dura el
ciclo de vulcanizado, podemos observar que existe un recuadro que dice Finalizar
este recuadro se utilizara al concluir el ciclo de vulcanizado en la pantalla del PLC
(Controlador Légico Programable) podemos observar que cuando el tiempo del
ciclo ha concluido automaticamente se manda una sefial al PLC (Controlador

Légico Programable).
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Para que este cierre la valvula de admisién de vapor y abra la valvula de retorno de
vapor al bajar el equipo a una presion de 0 kggomara una alarma que indica que

es segur abrir el equipo para poder retirar las mangueras, por consiguiente el
operador debera presionar el recuadro finalizar para que la valvula de retorno de

vapor se cierre y el equipo esté listo para un nuevo ciclo.

Figura 3.4. Pantalla de monitoreo, las valvulas que se activan y la alarma que suena
cuando finaliza un ciclo completo

* Programacién de Sensores de Presion y Temperatur&omo ya se menciond, el
Autoclave para poder operar debe tener ciertas condiciones de presion y
temperatura por lo cual fue necesario colocar estas condiciones dentro de la
programacion del equipo.

En primer lugar, el equipo pedia lo siguiente en cuanto a presion y temperatura, el
equipo debia trabajar una presion de 6 k§/cry 160°C , estas condiciones se
deben de mantener durante todo el ciclo por lo cual para la programacion en este
aspecto se colocé un rango de operacion, es decir de 5.5 a 6 kgden160°C a

155°C el equipo debe seguir operando.

En caso de que este rango sea menor el PLC (Controlador Logico Programable)

detendra el tiempo del ciclo y se reestablecera el conteo hasta que el equipo tenga
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las condiciones de vulcanizado optimo, estos aspectos estaran monitoreados por los
sensores de presion y temperatura que se encuentran conectados directamente al
PLC (Controlador Logico Programable) y son los que enviaran la sefial al PLC en
donde el PLC (Controlador Légico Programable) en su pantalla nos mostrara las

condiciones en las que se encuentra el equipo en tiempo real

Presiona F4regresa a micio

Figura 3.5. Ademas de contar con los sensores electronicos como muestra la imagen
se cuentan con mandémetros y termometros estandar para un mejor monitoreo del
proceso

Ya contando con la programacion de estos dispositivos que son los que deben de cumplir

con las condiciones de operacion del equipo y que manejan las caracteristicas mas criticas
el siguiente paso correspondia a la programacion de los ciclos de vulcanizado de los cuales
para realizarlos nos teniamos que basar en la tabla en la que se encuentran todo el tipo de
mangueas que se fabrican, didmetros y tiempos de cocimiento, la idea era realizar una base
de datos con todo el tipo de mangueras que existen en la tabla pero desafortunadamente el
PLC (Controlador Légico Programable) no nos permitia agregar demasiados caracteres por

lo cual se optd por otra opcidon mas viable que nombraremos almacenamiento de datos que

describiremos después de la descripcion de la programacién de ciclos de vulcanizado
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* Programacion de ciclos de vulcanizadoComo ya se ha mencionado, en
Mangueras Especializadas existen diversos tipos de mangueras las cuales todas
cuentan con un tiempo de cocimiento distinto, el equipo de vulcanizado cuenta con
una tabla en donde se especifican 6 ciclos de vulcanizado cada uno con tiempo

distinto, por lo cual dentro del PLC se establecieron estos 6 ciclos nombrandolos
A,B,C,D,E y F en donde:

A= 20 min.
B= 45 min.
C=60 min.
D= 90 min.
E= 120 min.
F= 5 min.

Figura 3.6. Pantalla de seleccién de ciclo de vulcanizado segun el tiempo
de cocimiento
Ya establecidos los ciclos de vulcanizado aun teniamos una tarea mas que era el como
ibamos a guardar la informacién para llevar un control de este proceso o0 si en algun

momento se necesitaba saber qué tipo de mangueras se habian vulcanizado en cierto
periodo, para esto se realiz6 lo siguiente

* Programacion del almacenamiento de datosPara esta fase y como ya hemos
hecho mencion no fue posible acceder a la base de datos todas las mangueras en

existencia, pero se optod por el siguiente tipo de programacion

Se agrego una pantalla en la cual una vez que se selecciond el ciclo en el que se va a

trabajar el operador pulsara la teEkh al realizar esta accion en la pantalla del PLC
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(Controlador Logico Programable) aparecera la pantalla que se aprecia en la imagen

inferior en donde se nos permitird meter la siguiente informacion:

- Clave de manguera
- Cantidad
- Didmetro

Una vez colocada esta informacion, se podra pulsar el boton guardar y la informacién se
guardard en una memoria del tipo SD con la que cuenta el PLC (Controlador Logico
Programable) y esta informacion permite descargarla en una hoja de calculo para poder
manipularla a nuestra conveniencia, con este tipo de programacion se puede guardar una

gran cantidad de informacién

Para poder almacenar mas de un tipo de manguera y ya puestos los datos de una
almacenada solo es cuestion de dar un toque en las flechas que aparecen en un costado para

limpiar los recuadros y volver a colocar informacion

Figura 3.7. Se puede observar la secuencia que se utiliza para ingresar los datos de
la(s) mangueras que se vulcanizaran

3.2.3 Etapa 4

La etapa cuatro correspondié al paro del equipo para no afectar en la produccion el paro se
realizd en un fin de semana en donde ya tenia toda la tuberia armada y este tiempo se
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utilizo para montarla y dejarla en condiciones de uso para el arranque de turno de la semana
gue iniciaria

Una vez colocada toda la tuberia y las valvulas nuevas se procedid a colocar el
recubrimiento o aislante que esta lleva este recubrimiento evita que existan demasiadas

pedidas de calor ademéas que funciona como aislante para evitar quemaduras cuando se
requiera tener un contacto con la tuberia

Figura 3.8. El cambio de la tuberia se realizé en un periodo de 3 dias con jornadas de
8 horas dejandola en condiciones de trabajo pero aun no automatizada

3.2.4 Etapa 5

La etapa cinco consistié en la colocacion del PLC (Controlador Légico Programable) vy
dejar el equipo funcionando ya automatizado, para esta etapa se realizé lo siguiente

Se inicié con la colocacion de toda tuberia eléctrica y el cableado este trabajo se pudo
realizar sin ninguna necesidad de parar el equipo una vez teniendo todo el cableado se
procede en otro fin de semana en parar el equipo y conectar todo los accesorios electronicos
al PLC (Controlador Légico Programable) y realizar las pruebas pertinentes para liberar el
proyecto

28



En ese fin de semana se instalan los sensores de temperatura y de presion, se conectan las
valvulas de admision y de desfogue de vapor todo esto al PLC (Controlador Légico

Programable) que es el controlador principal de los dispositivos.

Una vez conectado todo y corroborando que no exista ningin cable suelto u otra situacion
se procede a realizar las pruebas de funcionamiento del equipo en donde por medio del
software que contiene el PLC (Controlador Légico Programable) se conecta para descargar
el programan en el de tal manera que se realiza la primera prueba de funcionamiento en
donde se percibe el buen funcionamiento del equipo y que de acuerdo a lo solicitado el

equipo funciona correctamente y los parametros colocados son los correctos

Con esto se concluye que el funcionamiento y las condiciones que se requieren para tener
un buen vulcanizado y no tener que depender del factor humano estan establecidos y se

cuenta con la seguridad de un proceso correcto y adecuado

Figura 3.9. Automatizacion de la autoclave de vapor

Para concluir con el proyecto solo faltaba una etapa que era la capacitacion de los
operadores del equipo
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3.2.5 Etapa 6

Esta etapa consistid en capacitar a las personas involucradas en el proceso, en donde se les
instruyo desde como encender el equipo hasta que hacer en caso de una falla por falta de
energia

La capacitacion duro una semana en donde se les dio la teoria de la operacion del PLC
(Controlador Légico Programable) como también se realiz6 de manera practica haciendo
ejercicios en campo de ingresar datos iniciar ciclos de vulcanizado etc., una vez concluida
esta semana de capacitacion se les hizo la entrega de un manual de operacion del equipo en
donde se redacta paso por paso como operar el PLC (Controlador Légico Programable) de
forma correcta esto con la finalidad de que si en algin momento se les pudiera olvidar

algun paso tuvieran ese respaldo para recordarlo.

El proyecto concluyé con la liberacion del mismo conforme a las condiciones mencionadas

anteriormente correspondientes al desarrollo de un proyecto.

En resumen este es un ejemplo de un proyecto de los que se encarga el departamento de
ingenieria en realizar, en la actualidad la organizacién se encuentra en una etapa de
expansion y se esta trabajando en la construccion de una nueva planta que estara ubicada al
interior de la republica por consiguiente el departamento de ingenieria se encuentra
trabajando en este proyecto en el desarrollo de las maquinas automatizadas que se
encargaran de la construccion de las mangueras para eficientar los tiempos de construccion

y reducir tiempos muertos.
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Figura 3.10. En la actualidad Ingenieria se encuentra desarrollando dispositivos y
magquinas que tendran funcionamiento en la planta nueva que se encargara de
realizar mangueras de hasta 60 m. de longitud

3.3 MANTENIMIENTO (EQUIPOS CLAVES)

En todas las organizaciones el departamento de mantenimiento es un area que juega un
papel fundamental para el Optimo funcionamiento de los equipos claves si bien
mantenimiento no esta involucrado directamente en proceso de fabricacién de un producto
esta area presta un servicio para que toda la organizaciéon pueda funcionar de manera
correcta.

Dentro de Mangueras Especializadas no es la excepcion, el area de mantenimiento se
encarga de tener en buen funcionamiento todos los equipos que se encuentran dentro de la
organizacién, su funcion es llevar a cabo su calendario de mantenimientos preventivos y
cumplirlos en tiempo y forma asi como tener la capacidad de respuesta ante una situacion

correctiva cuando esta suceda

Para realizar sus funciones en mantenimiento contamos con un software llamado M.P. este
software es muy util ya que en él se dan de alta todos los equipos de trabajo que se tengan,
se generan los planes de trabajo y se asignan fechas de mantenimientos preventivos, por su

parte el software con todos los datos que se le asignaron se encarga de generar ordenes de
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trabajo y calendario de actividades, esto es muy til ya que se ahorra mucho tiempo con

estas tareas que se hacen automaticamente.

El programa también se encarga de generar estadisticas inventarios estos datos son utiles

para la medicion del departamento y ver los niveles en los que se encuentra

nilisis de Informacidn - Grafica Programado ve. Reslizade
w5

s v ncns

Figura 3.11. EI M.P. Software cuenta con una amplia gama de secciones muy utiles
para la administraciéon correcta eficiente del area de mantenimiento

En este apartado se mencionan los equipos claves que se encuentran dentro de la
organizacion y los cuales es vital que funcionen correctamente ya si alguno de ellos falla
podria existir un paro total de la organizacion:

3.3.1 SUBESTACION ELECTRICA
Las subestaciones eléctricas son las instalaciones encargadas de realizar transformaciones

de la tension, de la frecuencia, del nUmero de fases o la conexion de dos 0 mas circuitos.

Su equipo principal es el transformador. Normalmente esta dividida en secciones, por lo
general 3 principales, y las demés son derivadas.
Las secciones principales son las siguientes:

1. Seccién de medicion.

2. Seccion para las cuchillas de paso.

3. Seccion para el interruptor.
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En Mangueras especializadas se cuenta con una subestacion de tipo interior de la marca
TEIMSA a la cual se le realizan sus mantenimientos segun los organice el software M.P.

Figura 3.12. Subestacion eléctrica TEIMSA voltajes de trabajo 440 Vy 220 V,
también cuenta con su tablero principal y su banco de capacitores

3.3.2. Mantenimientos preventivos que se realizan dentro de la Organizacion

Inspeccion Visual y Limpieza

Con la finalidad de detectar posibles dafios al equipo o accesorios de la subestacién se
deben realizar las inspecciones visuales y de limpieza las cuales estan estipuladas en la

tabla de mantenimiento preventivo

Inspeccion de Acabados

El Acabado de la [amina de una subestacion compacta, garantiza un uso en intemperie por
1000 horas en cédmara salina, est4d compuesto de un recubrimiento anticorrosivo que
permite la 6ptima conservacion del equipo. Se debe revisar el estado que guarda la pintura,
en caso de presentar deterioro de debe efectuar retoque con pintura por aspersion

La tabla 3.1 presenta con los mantenimientos preventivos que se realizan en la

organizacion para el funcionamiento adecuado del sistema
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Tabla 3.1.

MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS SUBESTACION
PARTE ACTIVIDAD FRECUENCIA | DURACION TIPO
GABINETE Limpieza gral. 52 semanas 3h Preventivp
Pintura gral. 98 semanas 3h Preventivp
INTERRUPTOR Ajuste de cierre de interruptor 52 semanas 1h Preventivo
Inspeccion de fusibles 52 semanas 3h Preventivp
SECCIONADOR Limpieza gral. y limpieza de barras del 52 semanas 3h Preventivp
seccionador
Filtrado de aceite dieléctrico 52 semanas 8h Preventivo
Limpieza de boquillas 52 semanas 8h Preventivp
TRANSFORMADOR L|rT1p|eza gral. 52 semanas 8h Preventl.vn
Pintura gral. 104 semanas 8h Preventivp
Prueba de rigidez dieléctrica 52 semanas 1h Preventivo
Reapriete gral. de conexiones 52 semanas 1h PreverrLtivo

Los mantenimientos realizados por el personal que labora dentro de la organizacion son los

preventivos ya que si se requiere de un mantenimiento mayor y por seguridad de los que

laboramos en la empresa se frecuenta un asesor externo el cual se encarga de manejar las

cargas que son proporcionadas por las lineas de CFE.

3.3.3 CALDERA CLEAVER BROOKS DE 100 C.V.

Funcionan mediante la transferencia de calor, producido generalmente al quemarse un

combustible, el que se le entrega al agua contenida o que circula dentro de un recipiente

metdalico.

En toda caldera se distinguen dos zonas importantes:

a) Zona de liberacion de calor u hogar o cAmara de combustion:

Es el lugar donde se quema el combustible. Puede ser interior o exterior con respecto al

recipiente metalico.

Interior

El hogar se encuentra dentro del recipiente metalico o rodeado de paredes refrigeradas por

agua.
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Exterior
Hogar construido fuera del recipiente metalico.
Esté parcialmente rodeado o sin paredes refrigeradas por agua.

La transferencia de calor en esta zona se realiza principalmente por radiacion (llama -
agua).

b) Zona de tubos:

Es la zona donde los productos de la combustién (gases o humos) transfieren calor al agua
principalmente por conveccion (gases - agua).

Estéa constituida por tubos dentro de los cuales pueden circular los humos o el agua.

Figura 3.13. La caldera es el equipo que se encarga de suministrarle vapor a los
autoclaves por tal razén es uno de los equipos claves dentro del proceso de fabricacion del
producto

Enla tabla 3.2. Se puede observar los mantenimientos que se le realizan al equipo y los
tiempos en los que se llevan a cabo
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3.3.4 Mantenimientos Preventivos

Tabla 3.2. Mantenimientos preventivos de la caldera

PARTE

COLUMNA DE

AGUA CONTACTOS

DE MERCURIO

COLUMNA DE
AGUA CRISTAL DE
5/8

COLUMNA DE
AGUA FLOTADOR

COLUMNA DE
AGUA FUELLE

COLUMNA DE
AGUA VALVULA
DE PURGA
COLUMNA DE
AGUA VALVULAS
DE COLUMNAS

CONTROL

ELECTRICO

ARRANCADOR EN
GENERAL

CONTROL
ELECTRICO
BOTONES Y
SELECTORES
CONTROL
ELECTRICO
COLUMNA DE
AGUA

CONTROL
ELECTRICO
CONTROL DE
FLAMA

CONTROL
ELECTRICO
CONTROL
PRINCIPAL
CONTROL
ELECTRICO
LAMPARAS DE
SENALIZACION

ACTIVIDAD

*REAPRIETE D CONEXIONES EN
GENERAL

*VERIFICAR ALIMENTADORES
ELECTRICOS

*VERIFICAR FUNCIONAMIENTO

*CAMBIO DE CRISTAL SI ES
NECESARIO

*CAMBIO DE EMPAQUES DE
CRISTAL

*VERIFICAR CONDICIONES
*CAMBIO D FLOTADOR SI ES
NECESARIO

INSPECCION GENERAL
*CAMBIO DE FUELLE SI ES
NECESARIO

*INSPECCION GENERAL
*INSPECCION GENERAL

*PINTURA GENERAL
*INSPECCION GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL
*AJUSTES D PLATINOS
*INSPECCION GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*REAPRIETE D CONEXIONES
GENERAL

*INSPECCION EN GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*REAPRIETE D CONEXIONES
GENERAL

*INSPECCION BASE

*INSPECCION D CONTACTOS D
MERCURIO

*REAPRIETE D CONEXION

GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*REAPRIETE D CONEXION
GENERAL
*VERIFICAR AJUSTES D LEVAS

*VERIFICAR FUNCIONAMIENTO
*LIMPIEZA GENERAL

*REAPRIETE D CONEXION
GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL

*VERIFICAR ALIMENTADORES
ELECTRICOS

*VERIFICAR FUNCIONAMIENTO

FRECUENCI
A
12 SEMANAS

12 SEMANAS

4 SEMANAS

12 SEMANAS
12 SEMANAS

12 SEMANAS
24 SEMANAS

12 SEMANAS
24 SEMANAS

12 SEMANAS

12 SEMANAS
48 SEMANAS

12 SEMANAS

12 SEMANAS
24 SEMANAS

24 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS

48 SEMANAS
24 SEMANAS

24 SEMANAS

24SEMANAS
24 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS

24 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
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DURACION

OH30M
OH30M

OH15M

1HO0OM
1HO0OM

OH10M
2HO0O0OM

2HO0OM
2HO0OM

2HO0OM

OH10M
1HOOM

OH30M

1HOOM
OH30M

OH30M
1HOOM

OH30M
OH30M

OH30M

1HOOM
OH30M

OH30M

OH30M
1HOOM

OH30M
OH30M

OH30M
OH20M

OH10M

OH10M
OH10M

OH30M

TIPO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO



CUERPO
AISLAMIENTO
EXTERNO
CUERPO COPLEE
DE PURGA DE
FONDO

CUERPO COPLEE
ENTRADA DE
AGUA

CUERPO COPLEE
SALIDA DE VAPOR
CUERPO COPLEE
COLUMNA DE
AGUA

CUERPO LIMPIEZA
GENERAL
CUERPO PINTURA
GENERAL

CUERPO
REFRACTARIO

CUERPO TAPAS

CUERPO
TERMOMETRO
VAPOR

CUERPO TORTUGA
DE SEGURIDAD
QUEMADOR
DIFUSOR
QUEMADOR
ELECTRODO DE
IGNICION

QUEMADOR ES
PREAS DE
COMBUSTIBLE

QUEMADOR
MIRILLA
QUEMADOR
SENSOR DE
FLAMA

QUEMADOR
TRASFORMADOR
D IGNICION
SISTEMA DE
ALIMENTACION D
AGUA CRUDA
BOMBA

*CAMBIO D AISLAMIENTO SI ES
NECESARIO

*INSPECCION DEL ESTADO D
AISLAMIENTO EXTERIOR
*INSPECCION GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*INSPECCION GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*INSPECCION GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*INSPECCION GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*LIMPIEZA D CUERPO
*LIMPIEZA D PISO

*APLICACION D PINTURA ALTA
TEMPERATURA

*LIJADO D CUERPO
*CAMBIO D REFRACTARIO D
HOGAR SI ES NECESARIO

*CAMBIO D REFRACTARIO D
TAPAS S| ES NECESARIO

*INSPECCION D REFRACTARIO
HOGAR

*INSPECCION D REFRACTARIO
TAPAS

*INSPECCION D BISAGRAS
*INSPECCION D REFRACTARIO
*VERIFICACION D CONDICIONES
DEL MATERIAL

*LIMPIEZA GENERAL

*TOMAS D LECTURAS

*CAMBIO D EMPAQUES

*LIMPIEZA GENERAL
*INSPECCION GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL

*AJUSTE
CAMBIO S| ES NECESARIO

*INSPECCION GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL
*AJUSTE

CAMBIO S| ES NECESARIO
*INSPECCION GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*LIMPIEZA GENERAL
*AJUSTE

*CAMBIO S| ES NECESARIO
*INSPECCION

*LIMPIEZA GENERAL
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*LIMPIEZA GENERAL

*/VERIFICAR FUNCIONAMIENTO
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*INSPECCION GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL

52 SEMANAS

52 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS

48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS

48 SEMANAS

48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS

2 SEMANAS
2 SEMANAS

24 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
24 SEMANAS

48 SEMANAS
24 SEMANAS
48 SEMANAS
24 SEMANAS
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5H00M

2HO00OM

OH30M
OH30M

OH30M
OH30M

OH30M
OH30M

OH30M
OH30M

2HOOM
4HO00M

2HOOM

2HOOM
8HOOM

8HOOM

1HO0OM

1HOOM

1HO0OM
1HO0OM

OH30M

OH20M
OH20M

4HO00M
4HO00M

1HOOM
1HOOM

1HO0OM
3HOOM
OH30M
1HO0OM

3HOOM
1HO00M
OH30M
1HOOM

1HOOM
OH30M

3HOOM
3HOOM
1HO0OM
1HO0OM

OH30M
OH10M
OH30M

1HOOM
3HOOM
1HOOM
2HOOM

PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO



SISTEMA DE AGUA
CRUDA MOTOR

SISTEMA DE AGUA
CRUDA VALVULAS

SUAVIZADOR
CUERPO

SUAVIZADOR
LIMPIEZA

SUAVIZADOR
SALMUERA
SUAVIZADOR
VALVULAS

TANQUE DE
CONDENSADOS
CRISTAL DE NIVEL
TANQUE DE
CONDENSADOS
INTERRUPTOR DE
NIVEL

TANQUE DE
CONDENSADO
TANQUE

TANQUE DE
CONDENSADO
TERMOMETRO
TANQUE DE
CONDENSADO
VALVULAS

TANQUE DE
CONDENSADO
VALVULAS DE
CRISTAL

TREN DE
ALIMENTACION
COMBUSTIBLE
ELECTROVALVUL
A ELECTRICA

ELECTRO
VALVULA D 1/2
PILOTO

TREN
ALIMENTACION
COMBUSTIBLE
FILTRO

CAMBIO D RODAMIENTO
*INSPECCION D TERMINALES
*INSPECCION DEVANADO
*LIMPIEZA GENERAL

*LUBRICACION EN GENERAL
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*INSPECCION EN GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL
*INSPECCION GENERAL

*VERIFICAR COPLEES EN
GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL EXTERIOR
*LIMPIEZA GENERAL INTERIOR
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*VERIFICAR ESTADO
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*INSPECCION GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*CAMBIO D EMPAQUES

*LIMPIEZA GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*REAPRIETE D CONEXIONES
GENERAL

“VERIFICAR FLOTADOR
*LIMPIEZA GENERAL

*PINTURA GENERAL
“VERIFICAR COPLEES D SALIDA
Y ENTRADA

*LIMPIEZA GENERAL
*VERIFICAR FUNCIONAMIENTO
*CAMBIO S| ES NECESARIO
INSPECCION D
*FUNCIONAMIENTO

*LIMPIEZA GENERAL
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*INSPECCION GENERAL

*LIMPIEZA GENERAL

*INSPECCION GENERAL
*LIMPIEZA GENERAL

*REAPRIETE DE CONEXIONES EN
GENERAL

*VERIFICAR FUGAS D
COMBUSTIBLE

*VERIFICAR FUNCIONAMIENTO
LIMPIEZA GENERAL

*REVISAR CABLES
ALIMENTADORES

*VERIFICAR FUNCIONAMIENTO
*CAMBIO S| ES NECESARIO

*LIMPIEZA GENERAL

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
48 SEMANAS

12 SEMANAS
12 SEMANAS

48 SEMANAS
24 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
12 SEMANAS
12 SEMANAS

12 SEMANAS
24 SEMANAS
12 SEMANAS

12 SEMANAS
12 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
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2HOOM
OH30M
OH30M
OH30M
OH30M

1HOOM
1HOOM
1HOOM

OH30M
1HO0OM

2HOOM
5HO00M

2HO0O0OM
OH30M

2HOOM
OH10M
1HOOM

1HO0OM
1HOOM
1HOOM

1HOOM
1HOOM
1HOOM

1HOOM
1HOOM
OH30M

OH30M
OH30M

1HOOM
OH10M
1HO0OM

1HOOM
OH30M
OH30M

OH30M
1HO0OM
OH30M

1HO00M
OH30M

3HOOM
OH20M
3HOOM

3HOOM
OH20M

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO



TREN "CAMBIO SI ES NECESARIO 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
ALIMENTACION *LIMPIEZA GENERAL ‘2‘2 SEMQHQS OH10M PREVENTIVO
COMBUS-”BLE *VERIFICAR FUNCIONAMIENTO OH10M PREVENTIVO
MANOMETROS
TREN LIMPIEZA GENERAL 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
COMBUSTIBLE ELECTRICOS 24 SEMANAS
MODUTROL VERIFICAR FUNCIONAMIENTO 1HOOM PREVENTIVO
24 SEMANAS
1HOOM PREVENTIVO
TREN CAMBIO D EMPAQUES SI ES 48 SEMANAS 2HO00M PREVENTIVO
ALIMENTACION LIMPIEZA GENERAL
24 SEMANAS
COMBUSTIBLE UER AR UGASD 54 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
VERIFICAR FUNCIONAMIENTO OH30M PREVENTIVO
REGULADOR DE 24 SEMANAS
GAS 1HO00M PREVENTIVO
A SI ES NECESARIO
VALVULA DE E?A“S?E";A (ISIIEENEIEALE ARI ‘212 SEMQHQE 1HOOM PREVENTIVO
CIERRE VERIFICAR FUNCIONAMIENTO OH30M PREVENTIVO
RRAPIDO1/4 DE 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
VUELTA
VALVULA DE S EECESARIO 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
CIERRE Y VERIFICAR FUNCIONAMIENTO 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
APERTURA 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
MECANICA DE 2”
VALVULA DE S bR RO 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
CIERRE RAPIDO VERIFICAR FUNCIONAMIENTO 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
DE 2" 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
VALVULA CAMBIO S1 ES NECESARIO 48 SEMANAS 1H00M PREVENTIVO
SOLENOIDE DE VERIFICAR FUNCIONAMIENTO OH30M PREVENTIVO
1/2” PILOTO 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
SI ES NECESARIO
VENTILADOR DE ‘I_:I’:A"Q,?E";A (ISIIEENEIEALE ARI ‘212 SEMQHQE OH10M PREVENTIVO
AIRE FORZADO VERIFICAR FUNCIONAMIENTO OH30M PREVENTIVO
MANOMETRO DE 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
TEMPERATURA DE
GAS
VENT“—ADOR DE CAMBIO D’RODAMIENTO 24 SEMANAS 3HOOM PREVENTIVO
AIRE FORZADO LIMPIEZA GENERAL - 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
MOTOR e & NEADORES 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
OH30M PREVENTIVO
VENTILADOR DE S bR RO 48 SEMANAS 3HOOM PREVENTIVO
AIRE FORZADO VERIFICAR CONEXIONES 48 SEMANAS 2HO0OM PREVENTIVO
48 SEMANAS
TIRO D GASES GENERAL OH30M PREVENTIVO
QUEMADOS

La caldera es el equipo mas importante dentro de los equipos de mantenimiento ya que es la
parte fundamental para la produccion de todos los dias es por eso que su mantenimiento es
bastante extenso, el equipo debe mantenerse en funcionamiento los 3 turnos de la jornada
laboral y mayor mente sus mantenimientos se realizan en fines de semana en la tabla

podemos observar todos los componentes de la caldera
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3.3.5 CALANDRIA BIRMINGHAM 100 hp.

La calandra o calandria es una maquina que se basa en una serie de rodillos de presion que
se utilizan para formar o una hoja lisa de material. La aplicacion principal de las calandras
se encuentra en el final proceso de fabricacion de papel.

El calandrado también se puede aplicar a otras materias distintas del papel, cuando es
deseable una superficie lisa y plana, como el algodén, linos, sedas y diversas telas hechas
por el hombre y los polimeros, tales como laminas de polimero como vinilo (PVC) y ABS,

y en menor medida, polietileno de alta densidad (HDPE) , polipropileno y poliestireno.

El calandrado es un proceso importante en las industrias del caucho, sobre todo en la
fabricacion de neumaticos, en el que se utiliza para la capa interna y la capa de tela.
El calandrado sirve para la fabricacién de laminas partiendo de formas de plastico en bruto
(termoplastico o elastdbmero) o bien por una cinta extruida, en cuyo caso la extrusora esta
dispuesta directamente en la alimentacion de la calandria. EI material se hace pasar por
diferentes rodillos cilindricos que reducen el espesor de las laminas. El tipo de producto

que se obtiene consiste en una pelicula de plastico de pequefio espesor.

Figura 3.14. La calandria se usa para la friccién de hule y de refuerzos que
componen a las mangueras, asi que el equipo es parte clave de la construccion de
las mapgueras



3.3.6. Mantenimientos preventivos que se realizan dentro de la organizacién

Con la finalidad de detectar posibles dafios al equipo o accesorios de la calandria se debe
realizar las inspecciones visuales y de limpieza las cuales estdn estipuladas en la

tabla 3.3 de mantenimiento preventivo

Tabla 3.3. Mantenimientos preventivos calandria

CONEXIONES EN
GENERAL
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PARTE ACTIVIDAD FRECUENCIA DURACION TIPO
ARRANCADOR LIMPIEZA GENERAL 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
ESTADO SOLIDO  REAPRIETED 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO

CONEXIONES EN
GENERAL 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
REVISAR PARAMETRO 1 MES OH30M PREVENTIVO
REVISAR PARAMETRO D
FUNCIONAMIENTO
BOTONERAS INSPECCION DE 4 SEMANAS OH10M PREVENTIVO
BOTONES DE CONTROL 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL
REAPRIETE D 24 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
CONEXIONES EN
GENERAL
CHUMACERAS INSPECCION CUERPO DE 48 SEMANAS 5HO0OM PREVENTIVO
CHUMACERA 48 SEMANAS SHO0M PREVENTIVO
INSPECCION DE BUJES DE
BRONCE 24 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL 1 SEMANA 1HOOM PREVENTIVO
LUBRICACION EN
GENERAL
COPLEES DE INSPECCION DE COPLEE 48 SEMANAS 2HOOM PREVENTIVO
TRANSMISION ‘L’"'\‘AE;I';: CENERAL 48 SEMANAS 2HOOM PREVENTIVO
LUBRICACION EN 12 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
. GENERAL
COPLEE DE INSPECCION DE COPLEE Y 48 SEMANAS OH10M PREVENTIVO
MOTOR m‘;::z A GENERAL 48 SEMANAS 1HO00M PREVENTIVO
LUBRICACION EN 12 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
GENERAL
CUERPQ  INSPECCION D SUJECION 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
CALANDRIA Y NIVELADORES 48 SEMANAS 4HOOM PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL
PINTURA GENERAL 48 SEMANAS 5HO0M PREVENTIVO
ENGRANES INSPECCION GENERAL 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
ﬂ?ﬁf{'.ii“c I(i'fr\’l\lf;l{iﬁl;ERAL 24 SEMANAS 4HOOM PREVENTIVO
1 SEMANA 3HOOM PREVENTIVO
INSPECCION INSPECCION GENERAL 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
INTERRUPTOR ;':;'\’;':IZE’;EG;”ERAL 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
PRINCIPAL 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO



MOTOR AMPERAJE 12 SEMANAS OH10M PREVENTIVO

CAMBIO DE 48 SEMANAS 8HOOM PREVENTIVO
RODAMIENTO
INSPECCION DEVANADO 48 SEMANAS 30H00 M PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL 48 SEMANAS 2HOO M PREVENTIVO
LUBRICACION EN 8 SEMANAS 0H30M PREVENTIVO
GENERAL 48 SEMANAS 4HOOM PREVENTIVO
PINTURA GENERAL
PISTONES AJUSTIE INSPECCION FUGAS DE 12 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
RODILLOS DE ARE¥ACETE 24 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
SALIDA  Cevisar 12 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
FUNCIONAMIENTO
REVISI("JN’DE EMPAQUES 24 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
L':ﬁ::ﬁ'&" DE 48 SEMANAS 5HO00M PREVENTIVO
5 12 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
INSPECCION FUGAS DE
REDUCTOR  pge v aceite 1 MES OH10M PREVENTIVO
INSPECCION NIVEL DE 12 SEMANAS 4HO00M PREVENTIVO
ACEITE 48 SEMANAS 8HOOM PREVENTIVO

LIMPIEZA GENERAL
PINTURA GENERAL

RODILLOS  INSPECCION DE ESTADO 48 SEMANAS 1HO00M PREVENTIVO

DE RODILLOS
SISTEMA DE INSPECCION DE 48 SEMANAS 1HO00M PREVENTIVO
AJUSTE DE m‘;:;‘:ZENERAL 24 SEMANAS 2HO0M PREVENTIVO
RODILLOS |\ ericAcioN EN 4 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO

GENERAL

SISTEMA DE INSPECCION DE 24 SEMANAS 1HO00M PREVENTIVO
ENFRIAMIENTQ VALVULAS EN GENERAL 4 SEMANAS OH10M PREVENTIVO

INSPECCION SISTEMA DE
ENFRIAMIENTO

SISTEMA DE VERIFICAR 4 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO

SEGURIDAD COMPRESORES DEL
SISTEMA DE SEGURIDAD
VERIFICAR 4 SEMANAS OH30M PREVENTIVO

FUNCIONAMIENTO DE
SISTEMA DE SEGURIDAD

La calandria es un equipo que requiere de vapor para el calentamiento de sus rodillos los
cuales al estar en contacto con el material permiten la friccidn entre materiales también este
equipo nos permite la apertura y cierre de los rodillos para poder tener el espesor deseado

en el material friccionado.

El calandrado es un proceso importante en las industrias del caucho, sobre todo en la
fabricacion de neumaticos, mangueras etc. en el que se utiliza para la capa interna y la capa

de tela.

El calandrado sirve para la fabricacion de laminas partiendo de formas de plastico en bruto

(termoplastico o elastdbmero) o bien por una cinta extruida, en cuyo caso la extrusora esta
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dispuesta directamente en la alimentacion de la calandria. EI material se hace pasar por
diferentes rodillos cilindricos que reducen el espesor de las laminas. El tipo de producto

gue se obtiene consiste en una pelicula de plastico de pequefio espesor

3.3.7 MOLINOS DE HULE

Los molinos de hule son maquinas utilizadas para mezclar el hule que se encuentra sin
procesar con el fin de obtener tiras de hule que seran utilizadas posteriormente en la
fabricacion de productos, estos equipos son capaces de mezclar hasta media tonelada de
hule, su funcionamiento dentro de la organizacion es basica ya que son los que
proporcionan la meteria procesada para el area de produccion, estos equipos son de uso
cuidadoso ya que al ser equipos de gran tonelaje se tienen que tomar todas las medidas de

seguridad necesarias para operarlos.

Figura 3.15. Los molinos se encargan de pre calentar el hule mezclandolo con
guimicos los cuales proporcionan las propiedades adecuadas para la fabricacion de
las mangueras
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En Mangueras Especializadas se cuentan con dos equipos de estas caracteristicas los cuales
estan ubicados en el area de preparado y mezclado, estos equipos trabajan con un voltaje de

440 V de corriente alterna y cuentan con un arrancador en estado solido.

Los mantenimientos preventivos mas comunes para estos equipos se describen en la tabla
3.4

3.3.8 Mantenimientos Preventivos

Tabla 3.4. Mantenimientos preventivos Molinos

PARTE ACTIVIDAD FRECUENCIA DURACION TIPO
ARRANCADOR  INSPECCION DEL 24 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
ESTADO SOLIDO  ARRANCADOR D ESTADO

SOLIDO 24 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO

LIMPIEZA GENERAL
BOTONERAS  INSPECCION Y AJUSTE 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL 48 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
CHUMACERAS  INSPECCION CHUMACERAS 1 SEMANA OH30M PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL 1 SEMANA OH10M PREVENTIVO
LUBRICACION CHUMACERAS 1 SEMANA OH30M PREVENTIVO
CUERPO DEL  LIMPIEZA GENERAL 48 SEMANAS 2HOOM PREVENTIVO
MOLINO  PINTURA GENERAL 48 SEMANAS SHOOM PREVENTIVO
VERIFICAR SUJECION Y 48 SEMANAS 2HOOM PREVENTIVO

NIVELACION

ENGRANES  INSPECCION 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL 24 SEMANAS 2HOOM PREVENTIVO
LUBRICACION 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
INTERRUPTOR  INSPECCION ALIMENTADORES 24 SEMANAS OH10M PREVENTIVO
PRINCIPAL  LIMPIEZA GENERAL 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
REAPRIETE DE CONEXIONES 24 SEMANAS OH10M PREVENTIVO
REDUCTOR  INSPECCION DE ENGRANES 96 SEMANAS SHOOM PREVENTIVO
INSPECCION DE RESPIRADERO 48 SEMANAS OH10M PREVENTIVO
LIMPIEZA GENERAL 48 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
PINTURA GENERAL 48 SEMANAS 2HOOM PREVENTIVO
VERIFICAR FUGAS DE ACEITE 4 SEMANAS OH10M PREVENTIVO
VERIFICAR NIVEL DE ACEITE 24 SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
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REDUCTOR MOTOR
ELECTRICO

SISTEMA DE PARO
DE EMERGENCIA

SISTEMA DE PARO
DE EMERGENCIA
RODILLOS

TRANSMISION

CAMBIO DE RODAMIENTO
LECTURA DE AMPERAJE
LIMPIEZA A DEVANADO
LIMPIEZA GENERAL
PINTURA GENERAL

INSPECCION

LIMPIEZA GENERAL
REAPRIETE DE CONEXIONES
REVISAR CORRECTO
FUNCIONAMIENTO
REVISAR INSTALACION
ELECTRICA EN GENERAL

INSPECCION SISTEMA
ENFRIAMIENTO

INSPECCION, LUBRICACION D
TORNILLO DE APERTURA
INSPECCION Y AJUSTES DE
GUlAs

LIMPIEZA GENERAL

INSPECCION DEL COPLEE Y
REJILLA

LIMPIEZA GENERAL COPLEE
MOTOR- REDUCTOR
LUBRICACION DEL COPLEE

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
1 SEMANA

24 SEMANAS

12 SEMANAS
4 SEMANAS

12 SEMANAS
24 SEMANAS

12 SEMANAS
12 SEMANAS

12 SEMANAS
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2HOOM
OH10M
1HOOM
OH30M
1HOOM

OH10M
OH30M
1HOOM
OH30M
1HOOM

OH30M
1HOOM

1HOOM
OH10M

1HOOM
OH30M

1HOOM

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO



3.3.9 MAQUINAS DE CONSTRUCCION

En las maquinas de construccion es donde se elaboran las mangueras de todas las
dimensiones es por eso que estos equipos deben estar funcionando de forma 6ptima, su uso
es continuo y trabajan 3 turnos seguidos, existen 6 lineas de construccion de mangueras en
2 de ellas se elaboran mangueras de hasta 22 pulg. De didmetro todos los componentes de

estas lineas deben tener un funcionamiento adecuado

Figura 3.16. Las lineas de construccion tienen una longitud de 16 metros y una mesa en donde se
colocan camas de rodillos para evitar la deformacion del tubo que se utiliza como molde

3.3.10 Mantenimientos Preventivos

Tabla 3.5. Mantenimientos preventivos para las lineas de construccion

PARTE ACTIVIDAD FRECUENCIA DURACION TIPO

ARRANCADOR AJUSTE DE 8 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
PLATINOS PREVENTIVO
LIMPIEZA 8SEMANAS 1HOOM PREVENTIVO
GENERAL 8 SEMANAS OH30M

REAPRIETE DE
CONEXIONES EN

GENERAL
BANDAS CAMBIO SIES 24 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
NECESARIO PREVENTIVO
INSPECCION 12 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
GENERAL 12 SEMANAS OH30M
LIMPIEZA
GENERAL
BASE MOTOR Y CAJA INSPECQION DE 16 SEMANAS OH30M PREVENTIVO
DE VELOCIDADES SUJECION Y
NIVELADORES PREVENTIVO
LIMPIEZA 16 SEMANAS OH30M
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BOTONERA Y

SISTEMA DE CABLES

DE PAROY
ARRANQUE

CAJA DE
VELOCIDADES

GUARDAS

INTERRUPTOR DE
TAMBOR

INTERRUPTOR
PRINCIPAL

MESA DE
CONSTRUCCION

MOTOR

GENERAL
PINTURA
GENERAL
AJUSTE DE CABLE
CAMBIO SE ES
NECESARIO
INSPECCION DE
CABLES DE PARO
Y ARRANQUE
LIMPIEZA EN
GENERAL
REAPRIETE DE
CONEXIONES EN
GENERAL
AJUSTE DE
ENGRANES
INSPECCION
GENERAL
LIMPIEZA
GENERAL
LUBRICACION EN
GENERAL
CAMBIO SIES
NECESARIO
INSPECCION DE
CONDICIONES
LIMPIEZA
GENERAL
PINTURA EN
GENERAL
CAMBIO SIES
NECESARIO
LIMPIEZA
GENERAL
LIMPIEZA Y
AJUSTE DE
PLATINOS
REAPRIETE DE
CONEXIONES EN
GENERAL
LIMPIEZA EN
GENERAL
REAPRIETE DE
CONEXIONES EN
GENERAL
VERIFICAR
ALIMENTADORES
ELECTRICOS
INSPECCION
GENERAL DEL
CUERPO
LIMPIEZA
GENERAL
PINTURA
GENERAL
CAMBIO DE
RODAMIENTOS
INSPECCION
DEVANADOS
LIMPIEZA
GENERAL
PINTURA
GENERAL
VERIFICAR
ALIMENTADORES
ELECTRICOS

48 SEMANAS

12 SEMANAS
24 SEMANAS
12 SEMANAS

12 SEMANAS
12 SEMANAS

12 SEMANAS
8 SEMANAS
8 SEMANAS
12 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
16 SEMANAS
48 SEMANAS

16 SEMANAS
16 SEMANAS
16 SEMANAS
16 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
48 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS
24 SEMANAS

a7

1HOOM

1HOOM
1HOOM
OH30M

OH30M
OH30M

1HOOM
OH30M
OH30M
OH30M

OH30M
OH1OM
OH30M
1HOOM

1HOOM
OH30M
1HOOM
OH30M

OH30M
OH30M
OH1OM

30HOO M
2HOOM
4HOOM

3HOOM
OH30M
OH30M
1HOOM
OH30M

PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO



3.3.11 AUTOCLAVES DE VAPOR

Las autoclaves de vapor son camaras de vulcanizado las cuales tienen un diametro
especifico y una longitud, los que se encuentran dentro de Mangueras Especializadas tienen
las siguientes caracteristicas:

Autoclave de 30” de diametro y 22 m de longitud

Autoclave de 15.5” de didmetro y 22 m de longitud

Estas camaras se llenan de vapor con una presion y temperatura especificados para
vulcanizar las mangueras que se fabricaron en el area de construccion estos equipos son
claves para el area de produccién ya que son los que se encargan de concluir con el proceso

de construccion de la manguera y de ellos depende muchas veces la calidad del producto

Figura 3.17. Las autoclaves son camaras de vapor que trabajan a una presion y
temperatura especificada segun las caracteristicaspletiucto
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3.3.12 Mantenimientos Preventivos

Tabla 3.6.Mantenimientos preventivos autoclaves de vapor

PARTE

AISLAMIENTO Y
FORRO

BRIDAS

CARRO

CUERPO

EMPAQUES

LUBRICACION EN
GENERAL

MANOMETROS

RIEL INTERNO Y
EXTERNO

SISTEMAS DE
CIERRE D PUERTAS

TAPA FRONTAL

ACTIVIDAD

CAMBIO D
AISLAMIENTO SI ES
NECESARIO
INSPECCION
GENERAL

LIMPIEZA GENERAL
INSPECCION
GENERAL

LIMPIEZA GENERAL
INSPECCION D EJES
DE RODAJAS
INSPECCION DE
ESTRUCTURA EN
GENERAL
INSPECCION DE
RODAIJAS

LIMPIEZA GENERAL
LUBRICACION EN
GENERAL
INSPECCION INTERNA
LIMPIEZA GENERAL
CAMBIO DE
EMPAQUES SI ES
NECESARIO
INSPECCION
GENERAL

LIMPIEZA GENERAL
LIMPIEZA GENERAL
LUBRICAR BISAGRAS
LUBRICACION D
TORNILLO D AJUSTE Y
TUERCA D AJUSTE
CAMBIO SE ES
NECESARIO
LIMPIEZA GENERAL
VERIFICAR
FUNCIONAMIENTO
CAMBIO DE RIAL SI ES
NECESARIO
INSPECCION DE
SUJECION

LIMPIEZA GENERAL
AJUSTE EN GENERAL
LIMPIEZA GENERAL
VERIFICAR
FUNCIONAMIENTO
INSPECCION

FRECUENCIA

36 SEMANAS
36 SEMANAS
36 SEMANAS

36 SEMANAS
36 SEMANAS

8 SEMANAS
8 SEMANAS
8 SEMANAS
8 SEMANAS
4SEMANAS

36 SEMANAS
36 SEMANAS
24 SEMANAS
12 SEMANAS
24 SEMANAS

4 SEMANAS
4 SEMANAS
4 SEMANAS

24 SEMANAS
4 SEMANAS
4 SEMANAS

48 SEMANAS
12 SEMANAS
12 SEMANAS

4 SEMANAS
4 SEMANAS
4 SEMANAS

12 SEMANAS
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DURACION

3HOOM
1HOOM
2HOOM

1HOOM
2HOOM

2HOOM
2HOOM
2HOOM
2HOOM
1HOOM

1HOOM
4HOOM
5HO0M
1HOOM
1HOOM

1HOOM
OH30M
1HOOM

OH30M
OH30M
OH30M

4HOOM
4HOOM
2HOOM

1HOOM
1HOOM
OH30M

OH30M

TIPO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO



TAPA TRASERA

TERMOMETRO

TRAMPAS D

CONDENSADO

TUBERIA EN
GENERAL

VALVULA DE
SEGURIDAD

VALVULAS D

ALIMENTACION

En Mangueras Especializadas se cuenta con 44 equipos que forman parte de toda la

VAPOR

GENERAL
LIMPIEZA GENERAL
PINTURA GENERAL
INSPECCION
GENERAL

LIMPIEZA GENERAL
PINTURA GENERAL
CAMBIO SI ES
NECESARIO
LIMPIEZA GENERAL
VERIFICAR
FUNCIONAMIENTO
CAMBIO SI ES
NECESARIO
LIMPIEZA GENERAL
VERIFICAR
FUNCIONAMIENTO
CAMBIO SI ES
NECESARIO
INSPECCION
GENERAL

LIMPIEZA GENERAL
CAMBIO SI ES
NECESARIO
LIMPIEZA GENERAL
VERIFICAR
FUNCIONAMIENTO
CAMBIO SI ES
NECESARIO
LIMPIEZA GENERAL
VERIFICAR
FUNCIONAMIENTO

organizacion los cuales son:

© N o 0o A~ W DN PRE

Molino #1
Molino #2
Molino #3

Calandria

Subestacion eléctrica

Tubuladora de 1 %"
Maquina Preparado de Corte

12 SEMANAS
12 SEMANAS

12 SEMANAS
12 SEMANAS
12 SEMANAS

24 SEMANAS
4 SEMANAS
4 SEMANAS

48 SEMANAS
12 SEMANAS
12 SEMANAS

48 SEMANAS
48 SEMANAS
48 SEMANAS

24 SEMANAS
4 SEMANAS
1 MES

24 SEMANAS
12 SEMANAS
4SEMANAS

Maquina cono de Cementado
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OH30M
1HOOM

OH30M
OH30M
1HOOM

OH30M
OH30M
OH30M

1HOOM
1HOOM
1HOOM

2HOOM
1HOOM
2HOOM

1HOOM
OH30M
OH10M

1HOOM
2HOOM
1HOOM

PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO

PREVENTIVO
PREVENTIVO
PREVENTIVO



9. Magquina Embobinadora de Alambre
10.Caldera 100CV Clever Brooks
11.Compresor #1

12.Compresor #2

13. Autoclave Horizontal 30"x 22 Mts. De Longitud
14. Autoclave Horizontal 15.5” x 22 Mts. De Longitud
15. Malacate de Extraccion

16.Maquina de construccion #1
17.Mé&quina de construccion #2
18.Méaquina de construccion #3
19.Maquina de construccion #4
20.Maquina de construccion #5
21.Maquina de construccion #6
22.Maquina de Construccién Automatica
23.Polipasto #1

24.Polipasto#2

25. Malacate de Extraccion #2
26.Embobinadora de Venda
27.Embobinadora de Mangueras #1
28.Embobinadora de Mangueras #2
29.Crimpadora de Mangueras
30.Fresadora Vertical

31.Torno #1 1.5mts. x 25" de volteo
32.Fresadora Vertical

33.Montacargas de Gas #1
34.Montacargas de Gas #2

35. Maquina Emplayadora

36.Torre de Enfriamiento

37.Edificios

38. Sistema de alcantarillado

39.lluminacién
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40.Red hidraulica

41.Red de gas L.P.

42.Red Principal de Vapor
43.Instalacion Eléctrica oficinas

44.Instalaciéon Eléctrica Planta

Todos los equipos cuentan con su programa de mantenimiento, en este capitulo se
nombraron los equipos claves en los cuales se debe de tener un cuidado especial ya que si

alguno de ellos falla podemos tener un paro total en la organizacion

Hoy en dia lo ideal es realizar mantenimientos preventivos frecuentemente con el fin de
evitar fallas ocasionales que provoquen paros de equipos por periodos largos lo cual genera
pérdidas en todos los aspectos

En este capitulo se mostr6 un ejemplo de como se desarrolla un proyecto dentro del
departamento de ingenieria sus etapas y los beneficios que el desarrollar un buen trabajo

pueden aportar para una mejor eficiencia en la productividad.

Se menciond que el departamento no solo esta involucrado en el desarrollo de areas de
oportunidad sino que también se encarga del buen funcionamiento de todos los equipos,
maquinas y dispositivos que estan dentro de la organizacion a través de la buena
administracion del mantenimiento, cabe resaltar que como en toda organizacion existen los
mantenimientos correctivos que son aquellos que surgen en cualquier momento pero el

objetivo es reducir en alto nivel este tipo de sucesos
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CAPITULO 4
RECOMENDACIONES

En la actualidad en la organizacion Mangueras Especializadas las personas que laboran en ella se

les brinda la posibilidad de capacitacion desde la persona que se encuentra en la parte mas

retirada del organigrama hasta niveles gerenciales, por lo cual esta iniciativa debe de ser

reconocida ya que los que laboramos dentro de ella y recibimos este tipo de motivaciones nos

impulsan a seguir brindando lo mejor de nosotros para un beneficio propio y de la misma

organizacion.

El objetivo de brindar este tipo de motivaciones es para obtener una mayor productividad y una

mentalidad competitiva ante los desafios que presenta el mercado laboral hoy en dia.

Las recomendaciones que el departamento de ingenieria realiza son:

Que la inversidn en mejoramiento de equipos y actualizacion del sistema no disminuya
ya gue son un pilar para un desarrollo inmediato y lograr una competitividad mas grande

en el mercado

Reducir costes. Examinemos nuestras categorias de gasto para ver en cuales
podemos recortar. Por ejemplo, si nuestro alquiler es muy caro, podemos intentar
negociar pagos escalonados con nuestro casero, 0 un descuento este afio a cambio
de pagar un poco mas por metro cuadrado en afios siguientes. Si nuestros envios
son demasiado caros, podemos llamar a otros proveedores para ver quién nos

ofrece el plan de costes mas competitivo.

Buscar clientes nuevos. Esto no tiene por qué ser caro. Actualmente, todo el mundo
recurre a Google para buscar los servicios que necesitan. Se puede contratar un
programa de publicidad de pago por clic. Para esto, la herramienta Google BASIC
ayudara a detectar las busquedas referentes a nuestra actividad y saber los niveles
de demanda que existen. Ademas, a pesar de que Google es el lider, otros servicios

como Bing estan ganando cuota de mercado y pueden ser mas econémicos.
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CONCLUSIONES

Después del trabajo realizado se pueden establecer las conclusiones siguientes:

* En este trabajo se vio plasmado el papel que juega el departamento de ingenieria ya
que esta area tiene a su cargo dos actividades importantes como los son proyectos y
mantenimiento de los cuales se desarrollan diversas actividades que repercuten
directamente en las areas productivas y que deben ejecutarse en tiempos y formas

especiales.

* Se muestra que este tipo de actividades deben de cumplir diversos objetivos en
donde uno de los cuales es aumentar la productividad mediante trabajos que agregan

valor extra a la elaboracion del producto en todas sus etapas.

e Esto se logra mediante el desarrollo de equipos o dispositivos nuevos que
involucren ingenio y beneficios que repercuten en la productividad y eficiencia
como se mostré en el ejemplo de la automatizacion de los equipos de vapor y los

demas proyectos que se encuentran en desarrollo

* En cuanto al area de mantenimiento se puede ver que la gestion del area se realiza
con ayuda un software el cual es de mucha utilidad para poder eliminar la

costumbre de ser un apaga fuegos, esto se refiere a lo siguiente:

 En la mayoria de las organizaciones el area de mantenimiento solo resuelve el
problema momentadneamente hasta que se vuelve a presentar y lo hace mediante
trabajos ineficientes a este tipo de actividades son a las que se les llama ser un
apaga fuegos y se deben eliminar y esto se hace mediante mantenimientos
preventivos de calidad es por eso que en Mangueras Especializadas se optd por
adquirir el software ya mencionado y la capacitacion del personal para eliminar este
tipo de actividades ineficientes y que solo generan mas gastos en re trabajos

En general se puede concluir que una buena gestion junto con una buena ejecucion
puede lograr un funcionamiento O6ptimo y aumentar la productividad de una

organizacién esto para el beneficio de todos los que forman parte de ella
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