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PROLOGO

El presente informe de suficiencia profesional tiene
como propdsito la implementacidédn del mantenimiento
preventivo de una planta de reencauchado de 1llantas
utilizando parches en frio vy estudio del impacto
ambiental aplicando las normas ISO 14001-2000.

El trabajo esta basado en la reparacidén de
llantas, de acuerdo con las mas altas exigencias de 1la
tecnologia vy ademas con las necesidades del transporte
moderno, la vulcanizacién en frio es un proceso quimico
que se produce en la superficie adherente a los parches,
la gue al ser activada por el acelerante quimico que
contiene el 1liquido wvulcanizante o el cemento especial,
segin sea el caso, produce una vulcanizacidén impecable.

Para este basamos nuestro trabajo en la mejora de la
efectividad de la planta, a través de una planificacidn
del mantenimiento de nuestros equipos, la calidad de 1los
procesos y el cuidado del medio ambiente en la empresa
Procaucho S.A.

En el Capitulo I, tratamos sobre los objetivos, el
alcance del mantenimiento preventivo asi como de 1las

normas aplicadas en llantas, wvulcanizacién, seguridad vy
medio ambiente.

En el capitulo II; se ha desarrollado la descripciodn
de la empresa, también se aplican 1los principios de
gestidén empresarial, realizando una revisién de 1la
misién, visidn, fortalezas, debilidades y amenazas en 1la
empresa asi como el proceso de reencauchado de llantas vy
caracteristicas de las principales maquinas.

En el Capitulo III, se desarrolla la implementacién
del mantenimiento, desarrollamos el mantenimiento
preventivo auténomo, para mejorar el sistema actual
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reduciendo paradas de 1los eguipos e incrementar 1las
eficiencias.

En el Capitulo IV, realizaremos un estudio de 1las
ormas ISC 14001-2000 haciendo un  3n4dlisis del impacto
ambiental, gestién ambiental en el Pert, vy principales

7]

En el Campitulo V, analizamos la efectividad del

En el Capitulo VI, tenemos Jue €l <osTo €s uno de
es mAaS importantes en el programa de
mantenimiento, alizaremos 1los costos correctivos vy 1
costos de mantenimiento autdnomoe vy veremos el beneficio
econédmico asi como el bheneficio/costo de la empresa.

®)
)

5

1 21 Bltimo capitulo, desarrollaremos las
conclusiones, tanto para el mantenimiento como la
met@daimt:f aplicada v las mejoras gue debemes tener
presente en nuestra labor profesional, el impacto en
nuestra crganizacidn y gue competencia debemes mejorar
como resultado de realizar este estudio de suficiencia
profesional.
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CAPITULO I
INTRODUCCION

El presente informe tiene como propdsito detallar el
trabajo realizado por el Aarea de mantenimiento en 1la
Empresa “PROCAUCHO S.A.”, para la implementacidédn de un
plan de mantenimiento preventivo, para lo cual se llevd a
cabc un proceso de mejora continua, las cuales se
describen en el presente informe a fin de mejorar el
programa de mantenimiento existente cuidando el impacto
ambiental.

Con el presente informe se pretende demostrar que
una buena planificacidédn y una buena gestidn ambiental son
requisitos indispensables para lograr una mejora del
mantenimiento en la empresa.

1.1. OBJETIVOS

Optimizar el programa de mantenimiento preventivo de
las maguinas y eguipos con e1 propdsito de reducir
costos por accidn del mantenimiento correctivo.
Eliminar fallas imprevistas e 1incrementar el tilempo
medio entre fallas.

Realizar la programacidédn anual del mantenimiento
preventivo de acuerdo a los resultados obtenidos en el
presente informe.

Aumentar la capacidad productiva de las maguinas vy
eguipos.

Aumentar la confiabilidad operacional de las maquinas
v equipos con la aplicacidn del programa de
mantenimiento preventivo cuidando el medio ambiente.

1.2. ALCANCES

Para alcanzar 1os o©bijetivos mencionados ha sido
necesario informar al personal de la empresa sobre la



necesidad de ios trabajos de mantenimiento; el
persconal tenia gque estar informado sobre las medidas
planeadas y estar dispuesto a llevarlas a cabo.

El &rea de mantenimiento es la gue garantiza 1la
disponibilidad de 1la 1instalacidén para atender el
Programa de Produccidn <con calidad, productividad,
preservacién del medio ambiente y asegurar costos
adecuados.

Impilementar el mantenimiento preventivo, mostrando la
metodologia de trabajo \Y4 aspectos involucrados
especificando actividades, tiempo y costo, concluyendo
con la programacidén anual.

Como resultado de esta implementacidn, se espera
incrementar los ingresos de la empresa, en la cual
servira para repotenciar otras magquinas para mejorar
el servicio.

Para lograr 10s objetivos indicados, se requiere una
administracidén fluida de 1los recursos captados, este
se logrard con la decisidén de alta direccidn.

1.3. NORMAS RAPLICADAS

Se tendrad en cuenta la normatividad de sectores
ionados <con llantas, wvulcanizacidén, sSeguridad vy
ambiente.

-
o 0O

1.3.1. LLANTAS

£

N..T.P. 300.001 (10-01-1992)
Neum&ticos: Definiciones y clasificacidn

N.T.P. 300.003 (1992)

Neumaticos de caucho tipo IV para autobuses vy
camiones.

1.3.2. VULCANIZACION

a)

N.T.P. 300.029 (1980)
Caucho — wulcanizado

1.3.3. SEGURIDAD

aj

N.T.P. 399.009 (Noviembre 1974)
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“Colores patrones utilizados en sefiales y celores de
seguridad”.

by N.T.P. 399.010 (25-11-1974)
“Colores y seflales de seguridad”

c) N.T.P. 399.011 (Nov. 1974)
“Simbolos, medidas WY disposicidn (arreglo \
presentacidén) de las seflales de seguridad”.

d}y N.T.P. 350.043-1 (25-11-1998)

“Extintores portatiles, selecciédn, distribuciédn,
inspecciémn, mantenimiento, recarga Y% prueba
hidrostatica”.

1.3.4. MEDIO AMBIENTE

Conscientes de la importancia gue juega la
legislacidén para prevenir vy combatir 1os problemas
ambientales y la necesidad de contar con una legislacidn
mas ordenada y homogénea se ha elaborado un conjunto de
normas ambientales emitidas por 1los diversos entes
normativos.

a) El desarrollo sostenible

Es un proceso tendiente a lograr el desarrollo
econdmico y la mejora de la calidad de vida de los seres
humanos, sin poner en peligro 1la preservacidédn de los
equilibrios ecoldgicos del planeta:; el desarrollo
sostenible procura el desarrollo econdmico, la equidad
social y la conservacidn del ambiente y sus recursos.

En 1la iegislacidn peruana, la definicidn de
desarrollo sostenible ha adquirido vigencia Yy apoyo
generalizado, es el caso de la Constitucidn Politica del
Peri de 1993, gue senala que el estado promueve el uso
sostenible de sus recursos naturales (Art. 67).

El cdédigo del medio ambiente y los recursos naturales
(CMARN). D. L. N°613 seriala los lineamientos para la
conservacidn del medio ambiente y precisa qgue el



Estado promueve el egquilibrio dinarico entre el
desarrollo socio econdémico, la conservacién y el uso
sostenido del ambiente y los recursos naturales (Art. 1,
inc. 1)

En la declaracidén de Rio se reafirma que el mejor
modo de  tratar las cuestiones ambientales es la
participacidén de todos los ciudadanos interesado, en el
nivel que corresponda.

b) Las personas

La Constitucidn Politica senala gue toda persona
tiene derecho a gozar de un amblente equilibrado vy
adecuado al desarrocllo de su wida (Art. 2, inc. 22)

La declaracidn de Rio proclama gue 1los seres humanos
fienen derecho a una vida saludable y productiva en
armonia de su vida (Principio 1).

E1l CMARM sefiala que toda persona tiene derecho
irrenunciable a gozar de un amkiente saludable

ecoldgicamente equilibrado y adecuado para el desarrollo
a

vida {Art. I, del Titulo Preliminar).

Segin la ley general de salud, Ley N°26842, la salud
es condicidn indispensable del desarrollo humano y medio

fundamenta para alcanzar el bienestar individual vy
colectivo (Art. I del Titulo Preliminar). La proteccidn
de la salud es de interés publico, por 1lo tanto es
responsabilidad del estado regularla, vigilarla 4

premoverlia {(Art. IT1}.

Una de las funciones del Conseijo Nacional del
Ambiente (CONAM) consiste en fomentar la participacidn
ciudadana en todos los niveles (Ley N°26410).

En los casocs de proyectos para <l establecimiento de
actividades qgue por su naturaleza o magnitud, pudieran
Tener efectos deteriorantes en el medio ambiente fisico vy
social, los municipios orientaran sus decisiones a 1la
opinidén wvecinal (Art. 58 del Reglamento de 1la Ley
Organica de Municipalidades D.S. N°007-85VC ).



Una de las funciones del Ministerio de Industria,
Turismo, Integracidn \ Negociaciones Comerciales
Internacionales (MITINCI) consiste en proponer politicas
v normas de proteccidn del medio ambiente vy recursos
naturales en 1o que se refiere a las actividades
industriales y turisticas (Art. 5 de 1la Ley Organica del
MITINCI D.L. N°25831).

La direccidén de asuntos normativos tiene la funcidn
de werificar el cumplimiento del c¢bddigo del medio
ambiente y la contaminacidén ambiental producidas por 1las
Empresas Industriales {Art. 69 del Reglamento de
Organizacidn y Funciones del MITINCI}).

La Superintendencia Nacional de Servicios de
Saneamiento, tiene por finalidad garantizar a los
usuariocs la prestacidn de 10s servicios de saneamiento en
las mejores condiciones de calidad, contribuyendo a 1la
salud de 1la poblacién y al mejoramiento del ambiente

{Art. 3 de 1la Ley General de Servicios de Saneamiento Ley
N°26284) .

El1 SENAMHI es el encargado de organizar, normar Yy
promover un sistema de vigilancia atmosférica del pais, a
fin de preservar 1los peligros de contaminacidn ambiental
(Art. 4 de 1la ley organica del Servicio Nacional de
Meteorologia e Hidrologia, Ley N°24031}.

c) Contaminacién del aire

E1 CONAM, en cumplimiento de 1lo establecido por el
Reglamento Nacional para la aprobacidn de los estandares
de calidad ambiental y limites maximos permisibles,
incorpord® en el programa anual de 1999 ({(en lo Qgque se
refiere a estandares de calidad ambiental vy 1limites
maximos permisibles) la conformacidédn del Grupo de Estudio

Técnico Ambiental (GESTA) de estandares de calidad de
aire.

La Ley N°14084 que data desde 1962 y su reglamento
D.S. N°34-F, regulan el control de las industrias o
actividades industriales, comerciales o de servicio que
contaminan la atmdésfera.
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Para 1los efectos de la Ley N914084 se entiende como
emanaciones Yy residuos nocivos a los contaminantes
atmosféricos tales como: gases organicos, 1inorganicos,
aerosoles u olores gue sean emitidos a la atmdésfera (Art.
2 del D.S. N°34-F).

El Art. 14 del CMARN dispone gque es prohibida 1la
descarga de sustancias contaminantes que provoguen
degradacidén de 1los ecosistemas o alteren la calidad del
ambiente, sin adoptarse las precauciones para la
depuracion.

A nivel Municipal el Reglamento de la administracidn
del Centro de Lima OM N°®62-94-MLM, precisa que la
Municipalidad de Lima Metropolitana realiza el control de
la contaminacidédn del aire (Art. 261) y prohibe 1la
descarga de contaminantes gue alteren la atmdsfera(Art.
260).

Mediante el Decreto Supremo N°074-2001-PCM, se aprobd
el reglamento de Estandares Nacionales de Calidad
Ambiental del aire con el objeto de proteger la salud por
contaminacidén crdédnica (tiempos prolongados y sostenidos)

Y por contaminacidn aguda {exposiciones de corta
duracidén) .

Aprobacién del Decreto Supremo N°009-2003-SA
Reglamento de los Niveles de estados de alerta nacionales
para contaminantes del aire (24-06-2003).

d) Contaminacién por ruidos

Bl Reglamento de Organizacidén vy Funciones del
Ministerio de Salud D.S. N°002-92-SA en el articulo 83
inciso b sefiala gque una de las funciones de la direccidn
ejecutiva de ecologia y medio ambiente es normar,
controlar vy aplicar 1las sanciones establecidas en 1la
legislacidn sanitaria v ambiental sobre ruidos qgue
atenten directa o indirectamente en la salud, seguridad vy
bienestar de las personas.

La R.S. N°325-SA-57 vigente desde Octubre de 1957, es
una de las pocas normas nacionales que prohibe la emisidn
de ruidos en las zonas urbanas, en ella se sefiala que en



el perimetroc urbanc de las ciudades de la Republica no se
consentirdn ruidos molestos de origen industrial ni los
ocasionados por aparatos de radio, parlantes, bocinas o
medios similares.

Actualmente en Lima Metropolitana rige la O.M. N°015-
MLM sobre supresidn y limitacidn de 1los ruidos nocivos vy
moiestos, esta ordenanza es una norma importante por ser
la guia y la base de normas municipales a nivel nacional
vy porgue dispone sobre las prohibiciones, excepciones,
acciones de <control, sanciones y los limites maximos
permisibles de la emisidn de ruidos.

e) Contaminacién de aguas

La Ley General de Aguas D.L. N°17752 dispone que las
aguas, sin excepcidn alguna son de propiedad del Estado,
mediante el Art. 22 se prohibe verter o emitir cualquier
residuo s6é6lido, liquido o gaseoso que pueda contaminar
las aguas, causando dafios o poniendo en peligro la salud
humana o© el normal desarrollo de 1la flora o fauna o
comprometfiendo su empleo para con otros usos.

Segun el Art. 15 del CMARN, queda prohibido verter o
emitir residuos sdlidos, liquidos o gaseosos u otra forma
de materia o de energia que alteren las agquas en
proporcidn capaz de hacer peligrosa su utilizacidén y en
el Art. 108 se precisa qgque el estado debe fijar el
destino de 1las aguas residuales, estableciendo zonas en
las gue quede prohibido descargar aguas residuales de
fuentes industriales o domésticas, urbanas o rurales, sin
tratamiento previo y en cantidades y concentraciones que
sobrepasan los niveles admisibles.

f) Las empresas

El estado promueve la participacién de empresas o
instituciones privadas en las actividades destinadas a 1la
proteccién del medio ambiente y la reduccidén de 1la
contaminacidén ambiental (Art. 49 del Decreto Legislativo
N°757) .

E1 CMARN, dispone que los Estudios de Impacto
Ambiental {ETIAY contendran una descripcidéon de la
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actividad propuesta y  de los efectos directos e)
indirectos previsibles de dicha actividad en el medio
ambiente fisico y social a corto y largo plazo, asi como
la evaluacidn fécnica de 1las mismas. El1 Programa de
Adecuacidédn y Manejo Ambiental (PAMA) tiene como objetivo
mitigar o eliminar, progresivamente en plazos nacionales,
los impactos ambientales negativos gue viene causando una
actividad industrial en actual desarrollo.

La ley de creacidén del Consejo Nacional del Ambiente,
Ley N°26410 precisa que el CONAM es el ente a cargo de
la coordinacidén intersectorial y establece 1los criterios
generales para la elaboracidén de las EIAs (Art. 4).

El Sector Industria Manufacturera, a través del
Ministerio de Industria, Turismo, Integracidn \Y
Negociaciones Comerciales Internacionales (MITINCI) fue
el primer Ministerio que cred el Registro de entidades
autorizadas a realizar EIA, mediante R.D. N°080-92-
ICTI/DGI.

Con la aprobacién del Reglamento de Proteccidn
Ambiental para el desarrollo de actividades de 1la
Industria Manufacturera, D.S. N°019-97-MITINCI se
establece el marco normativo sobre las obligaciones para
presentar Estudios de Impacto Ambiental.
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CAPITULO IT

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1. GENERALIDADES

L.a Empresa Procaucho S.A. es una empresa cuya
especialidad es el reencauchado vy la reparacidn de
ilantas vradiales, convencionales y fuera de carretera;
esta constituida por capitales peruanos.

Se fundd en el ano 1983 cuando era presidente de 1la
Republica el Arguitecto Fernando Belaunde Terry, desde
esa fecha y al compas de los distintos problemas
econdémicos por los qgque ha pasado el pais durante 20
afios, ha logrado un importante crecimiento.

Sus activos estan en el orden de los USS$S 300,000 vy
tienen una participacidén del Mercado Nacional en el
reencauchado y la reparacidén de llantas del 5%, da empleo
a 20 personas entre personal operativo y administrativo,
operando un turno y medio.

Su facturacidén nominal anual es de USS 720,000 vy sus
servicios estan orientados al mercado nacional en el:

- Reencauche en frio para auto, camioneta, camidn, bus.
- Reencauche OTR para llantas fuera de carretera.

2.1.1. LOCALIZACION Y DESCRIPCION

La Empresa se encuentra localizada en la Carretera
Central en el km. 4,5 frente a las ruinas de Puruchuco en

el Distrito de Ate - Vitarte; provincia y departamento de
Lima.
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a) Infraestructura de los servicios urbanos

Posee: pistas, veredas asfaltadas, servicio de
alumbrado publico y privado, instalaclones de agua vy
desagiie, conexidén telefdnica y cable.

b} Lindercs

- Por 21 frente, con la carretera central, con 20 ml.
- Por la derecha entrando, con terceros con 40 ml.

- Por la izguierda entrando, con 40 mi.

- Por el fondo, con terceros con 20 ml.

c) Perimetro

Tiene un perimetro rectangular de 120ml.

d) Areas
Terreno : At = 800 m?2
Edificacidn:

] Primer Piso:
-Oficinas :144 m?

-Recepcidén de liantas : 9om?

-Pargqueo e ingreso peatonal : 160 m?
. Segundo Piso:

- Oficinas: 240 m?2

Tijeral: 400m2? {(techo de doble altura)
Dentro del tijeral tenemos:

- Almacén : 48m?

- Cafeteria : 32 m?

- Vestuario y bafios: 32 m?2

- Cficina mant. y control calidad: 32m?

e) Distribucidn

Caseta de control, ingreso principal vehicular vy
peatonal, entrando oficinas administrativas, servicio
higiénicos, escalera al segundo piso, a la izguierda
recepcién de 1lantas con un portdn de fierro por donde



ingresan 1o0s carros Yy camiones a reparar o a dejar
llantas, luego el taller donde se realiza el reencauchado
de 1llantas <chicas, a 1la 1zquierda el reencauchado de
liantas fuera de carretera, al fondo el almacén, los
vestuarios y banos, a la izquierda la oficina de
mantenimiento y contrcl de calidad y la cafeteria.

Segundo plso escalera y oficinas con sus respectivos
servicios higiénicos vy una cocina amoblada.

f) Edificacidn

Oficinas Administratiwvas

e (Cimientos y sobrecimientos de concreto armado.

e Muros de ladrillo, wvigas, columnas vy escalera de
concreto armado.

e Techos de estructura de concreto armado aligerado
(ler. y 2do. piso)

e Pisos: 1losetas ({ler. piso vy bafios), pargquet (2do.
piso), el de recepcidotn de llantas losa con malla
interior apropiado para camiones de 20 Tn.

e Puertas: de fierro al ingresc al parqueo, portdn de
fierro por donde ingresan 1los carros y camiones al
tallier, de wvidrio triple al ingreso a oficinas, de
madera las oficinas y contraplacadas los bafios.

e Ventanas: de vidrio triples, madera y vidrio, aluminio
y fierro.

e Rewvestimiento: tarrajeo y pintura y de madera 1la
gerencia general.

¢ Roperos: 2do. piso con repisas vy tubos, puerta
contraplacada.

e Cerrajeria: portdn eléctrico la entrada, tipo Yale 1las
principales y de perillas las demas.

e TInstalaciones de agua y desagie empotradas, agua fria
primer piso y agua fria vy caliente el segundo piso.
e TInstalaciones eléctricas empotradas, teléfono, cable.

e Bafos: sanitarios y lavaderos de color, maydlica de
color en el segundo pisco tina con sanitarios vy
maydlica de color.

e (Cocina: amoblada
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Con tijeral (techo de doble altura)

o Cimientos y sobrecimientos de concreto.

° Vigas y columnas de concreto armado, muros de
ladrilloc.

. Techo: planchas de calamina sobre tijerales metdalicos
(5.2m de altura); los tijerales estan apoyados sobre
columnas de concreto armado.

o Pisos con malla interior apropiado para camiones.
o Paredes con ladrillo caravista.

Almacén, vestuarios y bafios, cafeteria y oficina

e Techo: de concreto armado aligerado.

e Pisos: de cemento pulido el almacén, losetas 1los
vestuarios, oficina y cafeteria.

e Ventanas: de fierrc el almacén y de madera las demas.
e Revestimiento: tarrejeo y pintura.

e (Cerrajeria: tipo Yale de 2 golpes.
e Instalaciones de agua vy desagie empcoctradas, agua
fria.

e Instalaciones eléctricas empotradas.

e Bafiocs y vestuarios duchas con sanitarios, lavaderos vy
maydlica de color blanco.

Parqueo e ingreso peatonal

e Piso de cemento pulido con malla interior (apropiado
para camiones)

Obras comglementarias

e Reja de metal de 4 m. de altura de 36ml (ingreso
peatonal 8 x 20 m}

e (isterna de 4m?3.
e Tanque de 2 m?3.

g) Valor Comercial (VC)

- Terreno: VT = 800m?2xUS$150/mz2= USS$ 120,00

- Edificacidén : Estado bueno
. Cficinas ler. Piso
= 144m? x US$200/m2x 0.79 = USS 22,752
. Reparacidén de llantas

= 96m? x UJS$180/m* x 0.79 = US$ 13,651
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. Oficinas 2do. piso

= 240m?* x US$220/m2*x 0.79 = USS 41,712
° Tijeral

= 400m? x US$100/m2?x (.70 = USS 28,000
. Almacén

= 48m? x US$100/m2?x 0.79 = US$ 3,792
. Cafeteris

= 32m? x US$100/m2?x 0.79 = USS 2,528
o Vestuarilios y bafnos

= 32m? x US$S100/m2?x 0.79 = USS 2,528
. Oficina

= 3Z2m? x USS5100/m?x 0.79 = US$S 2,528
. Parqueo

= 160m? x US$20/m2x 0.79 = USS$ 2,528

VE = US$ 120,019

®bras complementarias (reja, portero eléctrico, cisterna,
rtangue)

VvOC = USS$ 3,500

vC VT + VE + VOC

Uss$120,000 + US$120,019 + US$S3,500
VC = US§ 243,519

2.1.2. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Nuestro diagndstico incluird un anadlisis tanto de su
entorno interno, como de su entorno externo.

En Su entorno interno buscaremos conocer, que
peculiaridades tiene el personal, como funcionan y de gque
manera trabajan las diferentes areas que conforman 1la
empresa.

En su entorno externo, buscaremos conocer las
caracteristicas de 1os diferentes factores que
influencian en el comportamiento de nuestra empresa.
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ANALISIS INTERNG
a) Recursos Humanos

Es 1mportante conocer la antigliedad del personal,
incluyendo personal Jjerdrquico y ejecutivo; ademas hay
gue conocer el nivel de estudio del personal (primaria,
secundaria, técnica, superior).

b) Gerencia de administracién
El area que comprende administracidn, esta

conformada por: Contabiiidad, Logistica, Finanzas vy
Recursos Humanos.

Contabilidad

. Utilizan la informatica para el procesamiento de 1la
contabilidad, pero las computadoras no estan en red.

° Hay un contador gue tiene la responsabilidad de esta
area.

Logistica

° No tiene un registro de proveedores homologados.

. Ho existen registros de calidad para compras.

Finanzas

° Los dias de pago estan concentrados en las

instalaciones financieras para hacer efectivo 1los
cheques de sus clientes o conseguir financiamiento
para atender dichas obligaciones.

Recursos Humanos

4 No tienen como politica empresarial, la capacitacidn
de sus trabajadores.

° No motivan ail personal para obtener un mayor
provecho de los mismos.

Sistemas informaticos

° En todas estas areas que integran la administracidn,
se hace uso de las computadoras, pero estas no estan
integradas entre si, ni con almacén, ni con

produccidn.
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No existe seccidn, ni departamento ni Gerencia de
Sistemas.

Gerencia de Produccién
E1l 4&area que comprende 1la Gerencia de Produccidn,
conformada poT cuatro jefaturas: Produccidn,

estéa
Mantenimiento, Control de Calidad y Almacén.

Produccidén

Esta Jjefatura tiene a su cargo las maguinas vy
eguipos, la responsabilidad de la producciédn.

Falta motivacidn en el personal.
Hay un tiempo apreciable en parada de maguinas
Se incide en retrabajos.

Hay un 15% de pérdidas.

Mantenimiento

La mayor parte de las tareas de mantenimiento, son de
tipo correctivo.

£l mantenimiento preventivo se ha implantado en forma
parcial.

LLas otras modalidades de mantenimiento mas modernas
como son: mantenimiento predictivo, mantenimiento
proactivo, mantenimiento centrado en confiabilidad o
el TPM, no se conocen.

Falta personal capacitado.

No existe un buen manejo administrativo del
mantenimiento.

Control de calidad

Se practica el control de calidad, pero no se ha
avanzado.

Falta capacitar al personal en las nuevas tendencias
de la gestidn de la calidad.



L ] No se practica el control de caiidad en las empresas
ni en el almacén.

Almacén
] No existen registros de calidad para el almacén.

e Carece de orden.

d) Gerencia de comercializacién

Marketing

. Hace faita nuevas estrategias para captar mas
clientes

Ventas

° Se requiere mayor orden

ANALISIS EXTERNO

El entorno externo se ve influenciado por una serie
de factores: competencia, proveedores, clientes,
gobierno, factores sociales y factores econdmicos.

a) Competencia

En la siguiente relacidn aparecen los tres competidores
mas importantes:

15 RENOVA S.A.

2) Reencauchadora EL SOL S.A.C.
3y Reencauchadora HEINTZS.A.

b) Proveedores

Los proveedores de esta empresa son:

i Tecnnomina S.R.ZL.

2) Indelat S.A.

3) Iindustrial E1 Sol S.A.C.
c) Clientes

El mercado es para todo tipo de llantas:
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Autos, camiones, camiocnetas, bus.
Para llantas fuera de carretera: mineria, agricola.

Gobierno

Estabilidad social y politica

Baja inflaciodn

Déficit fiscal controlado, para qgue no 1incida en el
incremento de la inflacidn.

Estabilidad en la legislacidn laboral

Tributacidén dentro de limites razonable.

Factores sociales

=J
M

rrorismo
Paralizaciones y movilizaciones de caracter laboral,

gue produzcan mayores egresos en el presupuesto
nacional.

Factores econdémicos

roteccionismo exagerado para la importacidn de
a bajos precios.
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ORGANIGRAMA
GERENCIA GENERAL
SECRETARIA
GERENCIA GERENCIA DE GERENCIA DE
ADMINISTRATIVA PRODUCCION COMERCIALIZACION
MARKETING Y
CONTABILIDAD MANTENIMIENTO VENTAS
Y LoGIsTIcCA
CONTROL DE
FINANZAS CALIDAD
RECURSOS PRODUCCION
HUMANOS
ALMACEN
Fig. 1

2.1.3. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Existen muchos problemas para analizar nuestra
empresa, uno de los mas importante es el departamento de
produccidén, pues no se esta alcanzando la productividad
deseada, y las reparaciones de llantas han disminuido de
manera significativa, para ello se analiza los
departamentos de produccidén, mantenimiento, control de
calidad y marketing. Las otras &reas que conforman 1la
empresa tampoco estadn trabajando adecuadamente, tal como
se ha detectado en el diagndstico preliminar realizado.



DIAGNOSTICO PRELIMINAR

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)

11)

12)
13)

Balance econdmico 2002 con un déficit de US$120,000.
Posicionamiento en el mercado nacional con 5%.

Pérdidas de USS$ 5,000 mensuales por paradas de
produccidén, de 1lo cual el 50% es responsabilidad de
mantenimiento.

Pérdidas de USS$S 3,000 mensuales por responsabilidad
de produccidén vy logistica.

Rechazo del 15% de llantas reencauchadas por control
de calidad.

Falta liderazgo desde la gerencia general.
Ausentismo del personal: 3% aproximadamente.

Falta capacitacidén, evaluacidn y calificacidn del
personal.

Intensidad de la planta: 12 horas/dia, 25 dias/mes,
12 meses/ano, 3600 horas/ano.

Facturacioén nominal Us$ 60, 000/mes = Uss$
720,000/ano.
Facturacioén actual USsSsS 50,000/mes = USS

600, 000/ano.
Se vive el dia a dia:100% misidén y0% vwvisiodn.
Falta un plan estratégico.

PRODUCCION DE LA EMPRESA

a)

Facturacién 2002 en $/mes
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Grafico 1
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c)

Pérdidas por paradas de produccién 2002 en $/mes.
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Grafico 2

Poca produccidén en el 2002

Bajo Competidores
posicionamiento agresivos
del mereado
Falta estrategia Crecimiento de
de marketing la competencia
Falta Existe compe-
publicidad tencia desleal
Falta Guerra de
organizacion precios




Problemas de Probllemas de
reparaciones produceion
Falta capacitacion Alto indice de
de vendedores paradas de
produecion
Incumplimiento Falta de capacita-
en las entregas cion del personal
Clientes reparan Excesivo manteni-
lo minimo miento correctivo
Figura 2

2.2. GESTION EMPRESARIAL

La cultura de una empresa viene definida por su
estrategia y su estructura de funcionamiento y ambas son
fundamentales para conseguir que la Empresa sea
competitiva.

Para la Empresa resulta fundamental contar con una
cultura comin y con 1las herramientas necesarias para
transmitirlas adecuadamente, contribuyendo a la
integracidén de las personas, facilitando la incorporacidn

de valores comunes y asegura una auténtica consolidacidén
de la misma.

Para el 1logro de estos objetivos son claves 1los
valores en que se sustenta la cultura de Empresa, puesto
que engloban el quehacer del grupo y permiten, entre
otras cosas, consolidar la posicidédn de liderazgo de una
empresa. Esta cultura comin se refleja en 1lo que es
nuestra misidén y nuestra visiodn.

Lograr objetivos personales, facilitando las
herramientas para alcanzarles y considerar la motivacién
de los operarios como motor de la empresa.



==

N
>

Desarrollar <capacidades ©propias, basadas en 1la
eficiencia de 1los diferentes procesos de trabajo, para
generar ventajas competitivas y considerar a la empresa
privada como una principal promotora del desarrollo
integral del pais.

2.2.1. NUESTRA MISION

Somos una Empresa conciente del cambio en un mundo
globalizado, reencauchando 1llantas ofrecemos a nuestros
clientes productos de una calidad aceptable, para lo cual
capacitamos a nuestros trabajadores en todos 1los niveles
de 1a empresa dentro de un programa bien elaborado vy
conscientes de 1la aplicacidédn de nuevas tecnologias vy
herramientas de calidad total.

Generamos un proceso continuo de cambio y mejora,
para mantener unidades productivas modernas, eficientes,
rentables y competitivas.

Buscamos la satisfaccidédn de 1los consumidores a
través de nuestro trabajo y contribuimos al proceso de
desarrcllo social y econdémico de nuestro pais.

2.2.2. NUESTRA VISION

Nuestra visidon a futuro es llegar a ser dentro de 2
afios una empresa competitiva y ser conocidos por nuestra
calidad, precios competitivos, y puntualidad en 1las
entregas en el mercado interno y externo, logrando 1la
aplicacidén de la mejora continua mediante la obtencidn de
una certificacidn IS0 14001-2000 orientandolos al
servicio de nuestros clientes, la organizacidébn vy el
desarrollo sostenible del pais.

2.2.3. NUESTROS VALORES

La empresa Procaucho S.A. se caracteriza por tener
los siquientes wvalores:



- Orientacidén al mercado

Nuestros clientes son la fuerza que guia todo 1o que
hacemos. Buscamos satisfacer sus necesidades, haciéndoles
facil el trabajar con nosotros, entregandoles los
productos vy servicios que desean Yy desarrollando una
excelente relacidn con nuestros proveedores.

- Trabajo de eficiencia

Operamos con puntualidad, disciplina Y orden,
mejorando continuamente la efectividad y la eficiencia,
eliminando errores, reprocesos y pérdidas de tiempo.

Pensamos y actuamos con impaciencia constructiva y con
sentidcoc de urgencia.

- Compromiso con nuestros accionistas

Estamos orientadas a 1los resultados, medimos nuestro
éxito en 1a satisfaccidn de nuestros clientes y en el
valor gue le retribuimos a nuestros accionistas.

- Respeto al medio ambiente

Es actuar en armonia con el entorno ecoldgico,
promoviendo la conservacidén de la naturaleza,

requerimiento basico para lograr mejores condiciones de
vida en el futuro.

2.2.4. MISION DE LA GERENCIA DE MANTENIMIENTO

Particularizando la misidn del mantenimiento
referida a su direccidn, debe tenerse en cuenta que sus
objetivos son:

- Minimizar 1los paros de las maguinas.
- Maximizar la vida util de los equipos e instalaciones.
- Racionalizar el costo operativo del mantenimiento para

contribuir a disminuir el wvalor agregado al costo de
operacidon.
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cipar en las decisiones relacionadas con el
o de la tecnoiogia.

2.2.5. ANALISIS FODA

Instrumento Que nos permite conocer, gque elementos
se tiene a favor como fortalezas y representan una
oportunidad para el desarrollo del negocio, Yy qué
aspectos con figuran un llamado de atencidn por su
caracter débil para el desarrollo del impedimento vy
cuales son las amenazas Jgue pueden aparecer en nuestra
empresa.

Analisis Interno

Fortale=zas

1) Personal con deseos de superaciodn.

2) Ubicacibdn estratégica

33 Recursos financieros

4) Disponibilidad de los recursos de informatica
Debilidades

1} No existe presupuesto de mantenimiento
2)+ Alta pérdida por paradas de produccidn
3) So0olo se aplica mantenimiento correctivo
4) Ineficiente gestidn de repuesto

5% Baja productividad

o) Personal poco calificado

Analisis Externo
Oportunidades

1) Incremento del mercado interno
2) Avance de las técnicas de mantenimiento
33

Disminucidn riesgo — pais para la baja de interesen
los créditos, bajando asi los costos financieros.

4% Avance de las comunicaciones.

Amenazas

Competencia desleal de competidores

1)
2) Contrapando de insumos
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3) Tendencias ecoldgicas (polvillo), cierre por 1la
municipalidad
4) Nuevas estrategias desarrolladas por la competencia
5} Incremento de los costos de recursos.
2.2.6. MATRIZ: PLANTEAMIENTO DE ESTRATEGIAS
Fortalezas Debilidades
1) Persomal con deseos de|l) No existe presupuesto de
INTERNO | superacion. mantenimiento
2) Ubicacioén estratégica 2) Alta pérdida por paradas de
3) Recursos financieros produccion
4) Disponibilidad de los recursos | 3) Solo se aplica manteniiniento
de informatica correctivo
EXTERNO 4) Inetﬁciente g;sFién de repuesto
5) Baja productividad
6) Personal poco calificado
Oportunidades Estrategia FO | Estrategia DO

1) Incremento del mercado

E1: Posicionamiento de mercado:

E2: Competitividad: programa de

|
interno estrategia de marketing para lograr | mejoramiento  continuo dc la
2) Avance de las técnicas de (Ut mAayor posicionamiento del | productividad. minimizando  las
mantenimiento mercado, para el reencauchado de | pérdidas y reduciendo el precio
3) Dismimucion riesgo — pais | 1antas. relativo.
para la baja de interesen los
créditos, bajando asi los costos
financieros.
4) Avance de las \
comunicaciones.
Amenazas Estrategia FA Estrategia DA |
1) Competencia desleal de|E3 Alianza Estratégica: con el |ES5 Capacitacion: j
competdores gobiemo, a fin de poder Iuchar|Programa de emrenamiemo‘
2) Contrabando de insumos contra la competencia desleal | permanente. evaluacion v
3) Tendencias ecolégicas (informarles) y el contrabando de | capacitacion del personal gerencial.
(polvillo). ciere por la insumos. profe§1qnal y técnico, promoviendo
municipaii dad la practica de valores.

. | E4 Implememacion de un eficaz

) Nuevas esUraleglas | gistema de informacion. E6 Organizar el departamento de
desarrolladas por la
competencia

5) Incremento de los costos de
FECUrSOS.

mantenimiento. \
]

Cuadro 1

Listado de estrategias

El:

Posicionamiento

de

mercado:

Estrategia de

marketing para lograr un mayor posicionamiento

del mercado,

para el reencauchado de llantas.



E2:

E3:

E4:

ES5:

E6:
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Competitividad: Programa de mejoramiento
continuo de 1la productividad, minimizandolas
pérdidas y reduciendo el precio relatiwvo.

Alianza estratégica: Con el gobierno, a fin de
poder luchar contra la competencia desleal
(informales).

Implementacién de un eficaz sistema de
informacidn.

Capacitacién: Programa de entrenamiento
permanente, evaluacién y —capacitacidén del
personal gerencial, profesional y técnico,
promoviendo la practica de valores.

Organizar el departamento de mantenimiento

3.2.7. SELECCION DE ESTRATEGIAS

| B1 | E2 | E3 E4 ES E6 >

E1l 1 10/9 | 10/7 | 10/8 | 10/6 | 10/5 | 8.46
E2 9/10 | 1 9/7 9/8 9/6 9/5 7.62
E3 | 7/10 | 7/9 1 7/8 7/6 7/5 | 5.93
E4 8/10 | 8/9 8/7 1 8/6 8/5 6.76
ES 6/10 | 6/9 6/7 6/8 1 6/5 5.08
E6 | 5/10 | 5/9 | 5/7 5/8 | 5/6 1 4.23

o i
Cuadro 2

Estrategias seleccionadas

El:

E2:

E3:

E4:

Posicionamiento de mercado
Competitividad
Implementacién sistema de informacién

Alianza Estratégica
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5: Capacitacidn

E6: organizar el mantenimiento

2.3. PROCESO DE REENCAUCHADO DE LLANTAS

Es interesante saber 1la utilizacidén y objetivos de
reencauchar neumaticos, la utilizacidédn de un neumatico
reencauchado resultara ©Optima dependiendo de 1a Dbuena
eleccidn del casco considerando estructura y marca del
neumatico y de la ubicacidédn original del neumatico dentro
de=1l wvehiculo.

La instalacidn del neumatico reencauchado,
ubicandole segin el tipo de estructura y condicidn del
cascoc gue se reencaucha y calificandolo segun los darios
que hubieses presentado garantizara un Optimo
rendimiento, comparandole casi 1igual o superior a un
neumatico nuevo.

Un neumatico reencauchado respetando las normas
anteriormente descritas presenta mas ventajas en su
utilizacidén en ejes posteriores, inclusive si resistencia
al rodamiento es mayor por 1la dureza del caucho entre
otras cesas.

2.3.1. DESCRIPCION DE LAS LLANTAS

Las 1llantas representan dentro de los gastos hasta
un 30% de 1os costos operativos de un wvehiculo; por 1o

tanto, es importante evaluar el mantenimiento de 1las
llantas.

En el mercado nacional se estan ofertando una serie
de marcas, de 1la 1libre wenta sin respetar criterios
técnicos de su utilizacidén, originando un desorden en su
eleccidn, la falta de conocimiento de nuestros
transportistas muchas veces se ven obligados a adquirir
neumaticos de aparente bajo costo, sin embargo 1o que
estan haciendo es gastar mas de 1o debido.
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Una llanta es una masa volumétrica en forma circular,

gue contiene aire y actua entre el pavimento y el
vehiculo y cumple las sigulentes funciones:

Capacidad para soportar y transportar carga

Capacidad para amortiguar y absorber los impactos
Capacidad para transmitir fuerzas de torsidn o torque,
presenta agarre al camino (por su material de
fabricacidn}

Da respuesta a las indicaciones del volante

Ademas debe rendir exigencias como:

Alto indice de reencauchado

Carcaza resistente y segura

Operacidn silenciosa al rodar

Economia de combustible

Capacidad para trabajar a altas wvelocidades y brindar
seguridad vy confort

Buen rendimiento kilométrico

PARTES DE UNA LLANTA

Toda llanta se compone de 4 partes principales:

a)

b)

c)

d)

Carcaza: Conjunto de pliegos gue soportan la presiodn
interna y tienen gran resistencia para soportar los
impactos qQue reciben al rodar vy las torsiones
internas provocadas por el manejo y el frenado.

Costado: Protege a la carcaza de los golpes
laterales.

Pestafnia: Forma parte integrante de la carcaza vy
tiene como funcidén darle rigidez vy fijar la 1llanta
&l aro del wvehiculo.

Rodante: I.lamada también banda de rodamiento, es la
parte gue va en contacto con el suelo. Esta formada
de un compuesto de caucho resistente al desgaste con

un disefio adecuado al servicio gqgue prestara la
llanta.
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Las llantas para servicio pesado (camiones,
omnibuses) generan gran cantidad de calor debido a 1la
carga gue soportan. Este tipo de 1llantas utiliza un
disefio de rodante formado por 2 compuestos: la capa y 1la
base.

La capa estéa hecha de un compuesto de caucho muy
resistente a la abrasidén y al corte. Estas propiedades se
consiguen con la mezcla de aditivos que 1le dan mayor
dureza al compuesto de caucho; al ser mas duro este
compuesto, es también mas rigido 1lo que produce una
elevacidén de temperatura debida a la flexidn ciclica de
la llanta y a la friccidédn con la pista. Debido al calor
generado, la temperatura en la superficie de la 1llanta
puede llegar a los 90°C, este calor puede afectar a la
carcaza produciendo una separacidén entre la carcaza y la
rodante. Para evitar este tipo de falla en la llanta, se
coloca entre la carcaza y la capa un compuesto de caucho
no generador de calor al que se denomina Base (fig. 3).

PROCESO DE FABRICACION
a) Preparacién del compuesto del caucho

El compuesto de caucho es una mezcla que 1incluye
muchos ingredientes, entre las principales tenemos:

1) Caucho sintético y natural, materiales principales en
la fabricaciédn.

2) Negro de humo, afiade consistencia y dureza.

3) Azufre, sirve para vulcanizar el caucho.

4) Aceleradores, productos guimicos utilizados para
acelerar el proceso de vulcanizacidn.

5) Fibras de nylon, para formar la carcaza de la llanta.

6) Antioxidantes y antizonantes, aditivos para dar
resistencia y duracidén al compuesto.

7) Aceites y grasas, para dar plasticidad al compuesto vy
ayudar en el mezclado de los ingredientes.
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El mezclado de la pesada se hace en un mezclador tipo
Bambury, esta maguina consiste basicamente en una camara
de mezcla tctalmente cerrada en la cual operan rotores en
espiral, una tolva en la parte superior para recibir los
ingredientes del compuesto y una puerta en el fondo para
descargar la pesada mezclada de compuesto. Los rotores
son movidos por un motor eléctrico de B800HP mientras se
aplica desde la parte superior con un martinete
neumatico. Los rotores someten al caucho a una accidn de
cizallamiento contra las paredes de ia recamara,
mezclando de esta manera los ingredientes como se aprecia
enn 1a figura 4.

MEZCLADTR

FIGURA N°4

Cuando la “pesada” ha recibido una cantidad
predeterminada de energia sSe deja caer a un molino de 2
rodillos de 26” x 84” donde se termina de mezclar, luego
es pasada por una faja transportadora al segundo molino;
en este Gltimo el compuesto se lamina a un espesor de
3/8” y se extrae en forma continua, pasandolo a través de
ina solucidn jabonosa para evitar gue se pegue y luego de
ser secado por medio de wventiladores, es almacenado en
parihuelas, para ser transportado a las diferentes lineas
de produccidn.
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Preparacion de los componentes de la llanta

Preparacién de 1las pestafias: Las pestafias que son
las gue contienen los atados de alambre de acero
bafiado en bronce, llamados aros, se elaboran en una
seccidn constituida por tres maguinas.

e Estructura de aros: forra por extruccidén el
alambre de acero con compuesto.

e Formadora de aro: enrolla el alambre ya forrado
segun el numero de vueltas y circunferencia
interior especificados, formando la pestaifa.

e Aleteadora de aros: coloca cintas preparadas de

teia de nylon cubriendo el aro a lo largo de su
circunferencia.

Preparacién de los pliegos: Los pliegos son piezas
de tejido de nylon, el cual es recubierto con caucho
en 1la calandria. Esta maguina consiste basicamente
en tres rodillos de metal gue giran en cajas de
chumaceras que estan colocadas en una estructura de
fierro muy fuerte. Los rodillos superior e inferior
estan equipadas con tornillos de ajuste para
controlar el espesor del material procesado. La
calandria es alimentada con compuesto por un molino
gemelo similar al del bambury vy por ser de 3
rodillos cubre en 2 pasos a la tela de nylon. En el
primer paso se cubre un lado de la tela de nylon vy
esta es enrollada para luego volver a pasarla a

través de 1los rodillos de 1la calandria en forma
invertida.

En la figura 5, se muestra un esquema de la
calandria.

La tela con compuestos después de enfriarse es
cortada en tamanos y angulos variables en una mesa
cortadora y empalmada para formar rollos mas
pequerios para alimentar a las maquinas de
construccidn de llantas.
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FIGURA N°5: CALANDRIA DE TRES RODILLOS

Preparacién del rodante: E1 rodante es obtenido en 2
lineas de extrusidn. La extrusora de 8", donde se
extruye rodantes y costados para llantas radiales de
auto y la extrusora de cabezas opuestas (O.H.E.),
que extruye rodantes y costados para 1llantas de
camién.

La estructura de cabezas opuestas (0.H.E.) produce
la rodante capa - base; consiste en 2 extrusoras de
200 HP c/u, instaladas frente a frente. La primera,
es la extrusora del compuesto de la base, la otra
extruye el compuesto de la capa; estos compuestos
son precalentados en 2 molinos gemelos hasta
alcanzar una temperatura adecuada para alimentar a
las extrusoras por medio de 2 fajas transportadoras.

Las extrusoras estan unidas por un cabezal comun,
que recibe los 2 compuestos que son empujados por
los tornillos de las extrusoras y las dirige a un
preformador donde se juntan y pasan a través de un
dado que da el perfil deseado al material. E1
compuesto ya unido sale por la parte inferior y es
jalado por una faja transportadora que es llamada de
estiramiento.

En 1la figura 6, se aprecia un esquema de las
extrusoras, donde se muestra la salida del rodante
extruida.
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DE BDAYE PE CAPA

FIGURA N°6: EXTRUSORA DE CABEZAS OPUESTAS

A continuacidén, el rodante pasa a un transportador
ilazmado de encogimiento donde se reduce la velocidad del
rodante en 11%. El propdsito de este transportador es el
de encoger el rodante caliente, relaja el caucho vy
elimina la tensién en é1i. Luego sigue el transportador de
pesado continuo, donde se controla el peso del rodante en
una balanza. Posteriormente el rodante es pasado por tres
transportadores donde se enfria con agua, para poder ser
cortado y finalmente ewvitar que 1os rodantes en carros
“libro” ({(carros con multiples tapas para evitar gque 1los
rodantes se peguen entre si); para transportarlos a la
zona de construccidén de llantas.

CONSTRUCCION DE LA LLANTA

El proceso de construccidén de la llanta empleza con
la colocacidén de los pliegos de nvlion alrededor de un
tambor de construccidén, a continuacidén se aplican 1los
aros, 10s gue son luego envueltos con el extremo de 1los
pliegos.

Luego se coloca la base, la capa y por ultimo 1los
costades. Al utilizar un reodante capa — base ensamblado
en caliente se elimina varios pasos en la construccidn de
ia ilianta y ademas asegura una intima unidn entre la capa
v la base.
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VULCANIZACION DE LA LLANTA

El proceso de vulcanizacidén combina el azufre con la
goma elastica para dque esta conserve su elasticidad en
frio y en caliente. La vulcanizacidn transforma el caucho
virgen de un estado viscoso, termopléstico con pocas
propiedades utiles a una forma vulcanizada o curada que
posee propiedades elasticas muy utiles que son
razonablemente estables a baja y alta temperatura.

La vulcanizacidén de 1la 1llanta se 1lleva a cabo en
prensa que le dan calor y someten a la llanta verde a una

presién de 240 psi contra el molde que le da su forma
final.

CLASIFICACION DE LAS LLANTAS

1) Segun su estructura

a) Llantas radiales: Las cuerdas del pliego de 1la
carcaza se extienden transversalmente de pestafa a
pestafia formando un angulo recto en relacidn a 1la
linea central de la banda de rodamiento y el conjunto

de los cinturones de acero que circundan la carcaza.
Figura 7A.

RADIAL

FIGURA 7A FIGURA 7B



2)

b)

3)

a)

b)

Lliantas convencionales o diagonales: En la
construccidén diagonal {(convenciconal) las cuerdas de
las capas se extienden desde la pestafia en sentido
diagonral, formando un Aanqulo de aprox. 38° en
relacidn a la linea central de la banda de
rodamiento. Las capas sobrepuestas se cruzan en
angulos opuestos. Figura 7B.

Ventajas:
- Su precio es mas bajo
- Costados mas resistentes

Segun el tipo de aro a utilizar:

Sin camara
Con camara

Segin disefio de banda de rodamiento

Llantas direccionales (Fig. 84) : una llanta
direcciomnal tiene gue cumplir determinados reqguisitos

por la misma razdn de su funcidn. Segin esto debe
ser:

Neum&tico de poco peso

Banda direccional gue uUnicamente ruede libremente.
Excelente maniobrabilidad vy baja resistencia a 1la
marcha.

Cabe anotar gque si se utilizara, un neumatico robusto
considerable afectaria los elementos de la direccidn vy
suspensioén.

El disefio de las bandas es en el sentido de 1la
circunferencia de la banda. Ejem.

Caminera IT Good Year

Radial G-291 Good Year

R-190 Beidgestone

XZA Michelin

Llantas de traccidén (Fig. 8B): son 1llantas como su

nombre 1o indica deben traccionar vya que trabajan en
el eje motriz para 1o cual debe ser:
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FIGURA 8A FIGURA 8B FIGURA 8C

= El1 disefio de sus bandas es en el sentido transversal
de la banda.

" La banda de rodamiento es mas gruesa.

= TLos bordes de 1la banda tienen que ser capaces de
vencer la fuerza de traccidn gue existe al contacto
con la superficie y evitar el hidroplaneo. Ejm:

Chasgqui II Good Year
TD-440 Lima Caucho

c) Llantas mixtas (Fig. 8C) : Son llantas de doble
funciodn:

= Trabajan en carretera y fuera de carretera

®" Puede utilizarse en el eje delantero como en el eje de
traccidn.

"= TLa parte central trabaja en carretera y cumple funcidn
como direccicnales.

= T,0s extremos ftrabajan fuera de la carretera vy
traccionan.

Estos tipos de 1llantas se wutilizan en situaciones
especificas, donde el desgaste rapidc y el riesgo de
dafios es constante, terrenos Yy superficies de suelo

aspero y accidentados y otras condiciones severas de
trabajo.

4) Por sus dimensiones

Las llantas también se presentan de diversos tamafios
las cuales dependen de 4 factores:



= Aitura, seccidn de la llanta H

= Apcho, seccidn de la llanta S

® Factor de forma H/S (relacidédn aspecto)
= pDiametro de aro D

Ejemplo: 1) 12R20 ancho seccibn =12"
ametro = 207

i
) 295/80 R22,5

95 = anche seccidn
n

0

C:jl
o0

= factor forma H/S
R = radial

_— 22,5 = didametro en

H pulgadas

Fig. 9

NOMENCLATURA DE LAS LLANTAS

Se especifican de acuerdo a las dimensiones en el
sistema milimétrico. Ejem:

a) 12.00.20 (convencional)

o)

.00 = ancho de 1a seccidn base del aro en pulgadas

J

N

Z
0 = didmetro del aro en pulgadas

b 11R22 {(radialj}
11= ancho de la seccidn base del aro en pulgadas

R = radial

22 = diametro del aro en pulgadas

En la actualilidad en el flanco se indican:

1) Tipo de construccidn

2) Ancho de la seccidn

3) Factor de forma (perfil) H/S

4) Didmetro del aro

53 Factor de wvelocidad.- es el wvalor de 1la

velocidad maxima que puede trabajar una llanta,
dependen de su fabricacidn y se representa por



una letra, ningin neumdtico debe +trabajar a
mayor velocidad a la gque ha sido fabricada,
originando desgastes prematuros e inclusive
voladuras

Cédigo de Velocidad
velocidad (km/hora)
Al 5
AZ 10
A3 15
A4 20
AS 25
A6 30
A7 35
AR 40
B 50
C 60
D 70
E 80
F 90
G 100
J 110
K 120
i 130
M 140
N 150

Tabla N° 1

o) Indice de carga (delantero y posterior)

Es el wvalor de la <carga maxima que puede
trabailar una llanta, c¢ada una tiene un maximo de
carga para trabajar en los ejes delanteros vy
posterior. En la tabla se observa 1los diferentes
indices de carga Yy sus eguivalentes, cuando una
lianta trabaja a mas de su indice de carga tendra
problemas de rendimiento.



Indice Carga por llanta (kqg)
115 1215
120 1400
125 1650
130 1900
135 1880
140 2500
147 3075
150 3350
152 3550
160 4500
165 5150
1706 6000
175 6900
180 8000
185 9250
189 10300

Tabla N°2

7)Y Marca de 1la llanta y tipo de escultura

Marcaje de las cubiertas

Bid

Michelin

295

80

22,5

KZA

152

indicador de desgaste

marca del fabricante

42

anchura de 1l1a seccidn de la cubierta

(S=295 mm)

Serie de la llanta (H/S=80)
estructura radial

diametro interior (22,5”)
tipc de escultura

indice de capacidad de carga
sencillo 3550 kg

en
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147 indice de capacidad de carga en gemelo
3075 kg

M cddigo de velocidad 130 km/hora

Tubeless neumatico sin camara

Radial X tipo de estructura.

2.3.2. VULCANIZACION

Es 1la aplicacidén de algunos materiales para la
reparacidn de neumaticos, para efectuar reparaciones
rapidas vy perfectas, gue estén de acuerdo con las mas
altas exigencias de 1la tecnologia y ademas con las
necesidades del transporte modernoc.

Todas ias ventajas son posibles gracias al avanzado
grads de desarrollo gue se ha alcanzado en la técnica de
la vulcanizacidén quimica o en frio, la cual reemplaza a
los antiguos sistemas en caliiente.

La “vulcanizacidn en frio” es un proceso guimico gque
se produce en la superficie adherente a 10s parches TIP-
TOP, la que al ser activada por el acelerante gquimico que
contiene el ligquido wulcanizante © el comento especiai,
segin sea el caso, produce una vulcanizacién impecable.

2.3.3. LINEA DE REENCAUCHADO

Se divide en dos secciones:

a) Reencauchado en frio utilizado la maguina
Thermopress I1 para autor, camioneta, camidn, bus.
b) Reencauchado en frio utilizando la maquina

Thermopress EM, reencauche OTR para llantas fuera
de carretera: mineria, construccidn.



2.3.4. LAY OUT DE LA PLANTA
a) Para la thermopress II

001 Thermopress II

002 Thermepress 1II

003 Cambiador de llantas
004 Cambiador de llantas
005 Cambiador de llantas
006 Compresora

807 Esmeril

008 Balanceadora de ruedas
009 Balanceadora de ruedas
010 Motor eléctrico

011 Motor eléctrico
Bilewvador de carros

013 Elevador de carros

014 Gata hidraulica

015 Gata hidréulica

016 Gata hidraulica

b) Para la Thermopress EM

001 Thermopress EM
002 Thermopress EM
003 Compresora

004 Esmeril

005 Motor eléctrico
006 Motor eléctrico
007 Gata hidraulica

(FIGURA N° 10)
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2.3.5. DESCRIPCION DEL PROCESO DE REENCAUCHADO DE
LLANTAS

e inicia con la recepcidn de automdéviles,
camionetas, aicros, etc. Primero se realiza una

cidén visual de los neumdaticos para saber qué tipo
de reparacidn se realizara, luego mediante el elevador de
carros o la gata hidraulica se procede a retirar 1las
llantas de sus respectivas unidades, de aqui pasan al
taller de reencauchado en frio {Thermopress 1I1), donde se
utiliza la maguina de montaje Y desmontaje
semiautomatica, una vez que la lianta est& retirada del
aro se realiza una limpieza eficiente y rapida, se marcan
los darfios para saber si su reparacidn es lateral, en el
hombro © en la banda de rodamiento {(tamto en 1llantas
radiales como convencionales), luego pasan a la
reparacidn, raspado, reileno, vulcanizado y colocaciodn
del parche respectivo, sSe enllanta en la maguina de
montaje y desmontaje semiautomatica, de aqui pasan al
proceso de alineamientc en la maquina balanceadora
computarizada para después ser observada por control de
calidad; de aqui a sus resmpectivas unidades.

Para el reencauche OTR en frio para llantas fuera de
carretera ({(Thermopress EM) generalmente llegan sin aros,
se les transporta en el montacarga al taller donde se
procede a revisar 1os dafos tanto en liantas radiales
come convenciocnales para wver si la reparacidn es en el
hombro, si es lateral o si es en la banda de rodamiento,
de alli pasan a la reparacidén en si: raspado, relleno,
vulcanizado y colocacidédn del parche respectivo para que
sea observado por control de calidad para dar su visto
buenoc.
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a) Diagrama de flujo del proceso de reencauchado para la
Thermopress II

Recepcion de
unidades

no

Elevador de carros
o gata hidraulica

v

Taller de
reencauchado

v

Cambiador de llantas ——P Balanceadora de
# ruedas

Seccion raspado

v

Vulcanizado
(Thermopress 11)

+

Colocacion del
parche

Fig. 11




b) Diagrama de flujo del proceso de reencauchado para la
Thermoprass EM

Recepeion de
unidades

Taller de
reencauchado

'

Seccion raspado

v

Vulcanizado
(Thermopress EM)
Colocacion del

- parche

Fig. 12
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2.3.6. FUNCIONAMIENTO r4 CARACTERISTICAS DE LAS
PRINCIPALES MAQUINAS

1) Maguina Thermopress II

Con 1la maguina wvulcanizadora Thermopress II pueden
repararse la mayoria de 1os dafios gue se producen en los
neumaticos diagonales Y radiales de automoéoviles,

camicneta, camidn, bus, tractor vy montacarga {23-25" de
radio) .

Esta maguina tan wversatil vy facil de maneijar tiene
mecanismos de control de presidén y temperatura que
garantizan su operacidn libre de problemas, es automatica
y confiable y no producen deformaciones. Sirven para
reparacidn es en la banda, en el costado © en el hombro.

Caracteristicas

Voltaje 220/240v (110/130v)
Potencia & 600w

Presidn de

servicio 3 100Kpa

Temperatura de

Trabajo : 160°C (seguro contra
sobrecalentamiento}

Peso : 33 kg

Dimensiones - 200 x 600 x 920 mm

2) Maquina Thermopress EM

La magquina de wvulcanizacidédn para reparar llantas
fuera de carretera: minera, agricolas.

Extremadamente segura para reparar danos
impocrtantes, ha dado grandes resultados en neumaticos de
los tamafios mas grandes que se fabrican en el mundo de la
industria siderGrgica y minera.

La maquina Thermopress Em se compone de un chasis
mOvil totalmente giratorio y ajustables sobre el cual
esta montado un armazédn gque se compone de tres partes.
Mediante un dispositivo de elevacidn vy descenso, el



armazdn puede sSer ajustadsc a 1l1a altura de trabajo
requerido. Sobre la zona a reparar se eierce una alta
presidn hilidraulica mediante dos placas de presidn. Las
pilacas de presidn son ajustables vy se adaptan a cualqguier
contorno de las cubiertas a reparar.

Caracteristicas

Temperatura de

vulcanizacidén : 165°C regulado
electrdnicamente

Regulacidn del

tiempo de 1la

vulcanizacidédn : Relo]j temporizador
ajustable de 0 a 24 horas
Desconexidn 3 automatica

Sistema de

presidn s hidr&ulico con reajuste
automatico

Maxima presidn

hidraulica 7 160 bar

Voltaie : 220V

e,
O
cr
®
i)
0
[
Q

1,5 Kw (corriente
alterna)

interior : 300 z 300 mm regulable

xterior - 400 x 400 mm regulable
Peso total : 459 kg
3) Cambiador de llantas semiautomatico

Maquina de facil operacién para neumaticos de auto,
camicneta y moto, pueden mantener muy facilmente 1o0s
neumaticos con aros de acero o de metal ligero.

Potente extractor neumatico con doble pala
articulada v cilindro de doble zaccidmn.

Ko hay desplazamiento gracias al sistema de fijaciodn
de llantas de 4 mordazas especiales gque no dafian ni 1la



w
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lanta ni el arc. Placa giratoria de awance 7y de
etroceso.

b e

El cabezal especial de montaje evita gue se
produzcan dafnos en la 1llanta y el aro, trabajo sin
problemas gracias al brazo de montaje wvolteable hacia
atras sin modificacidédn del ajuste.

Caracteristicas

Pesc : 178 kg
Presidn del
Servicio $ 10-12 bar
presidédn del
extractor - 1400 kg
Motor eléctrico: 220 VvV
1 HP
Trifasico
Didmetro maximoe
rueda 4 970 mm
Ancho maximo
rueda : 127

Tanque rotacional: 90-100 kgm.

Capacidad del cabezal (sostenido desde el aro interno)
2 12-20"

Capacidad del cabezal (sostenido desde el aro externo)
E 10-17.5"

Elevador de llanta con terminal ancho
Mantmetro (indicador de presiodn)

4) Balanceadora de ruedas computarizado

Balanceo de compensacidn simple con dispositivos de
seguridad neumatico. Programa para elegir el lugar en el
cual posicionar los contrapasos en la parte interna al
arco de aluminio.

Caracteristicas
Precisidn z 1 g.



Ti erpc Je
Compensacidn

Maximo peso de
la llanta

Dia etro de la

Velocidad de
rotacidén de 1la
lianta

Autodiagnéstico

Autocalibrador

Teclado sensible
Protector de ruedas

2]

(X}

5-6 segundos

65 kg

10-23"

2-19”

140 RPM

w
O

acceso directo a los

programas de
teclado

servicio desde el

Adaptador cénico con tuerca de cierre rapido
ajuste de datos aun después del giro.

Posibilidad de
Posipilidad de
Posibilidad de
Motor

reso
Dimensiones

aju

ste de datos en mm © en pulgadas.

trabajar igualmente en gramos O en onzas

1 HP 220V

175 kg
1280 x 1210 x 620 mm.

Eguilibrio estatico/dinamico para llantas.

5% Comprensora

Compresor de pistones

Marca
vMcdelo
Pais

Caracteristicas del

a

3idn de
ajo

ry

re

m

H
U

N° de

cilindros:

11 bar

0z

SHAMAL
580/270
Italia

compresor

(160psi)



Capacidad del
tangue

Caudal

Motor eléctrico
Potencia
Voltaje

Ciclos

Fases
Revoluciones

Acciones

- P

H

esistato

0]

]
tezgd

fandmetro

“s  #b s se

'Y

&
W

270 litros

578 litros/minuto = 20,4
cfm

5,5 HP (4kw)
220V

o0 Hz
trifasico
1400 RPM

- Valvula de seguridad

- Filtro principal,

secundario y de carbodn

- Valvula de descarga de condensadores

6) Motor eléctrico {(para el raspado)

Potencia
Voltaje
Ciclos

Fases
Revcluciones
Ambiente

Eje flexible

Tipo

Corriente

1 HP

220 V

60 Hz

monotfasico

2800

40°C

W15 (completo) 2m
longitud 1.5 cm
ES 52RC

Alterna



CAPITULO III
IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO

3.1. BASE CONCEPTWAL

Antes de iniciar 1la evaluacién del mantenimiento,
definiremos algunos conceptoes basicos, gue serviran para
el mejor entendimiento de cada uno de 1los aspectos
involucrados en el presente informe.

3.1.1. DEFINICION DE MANTENIMIENTO

Conjunto de actividades qgque se desarrollan con la

finaliidad de conservar las instalaciones y maguinarias de
la empresa.

Son los trabajos de reparacidédn y revisidn necesarios
para garantizar el funcionamiento continuo y el buen
estado de conservacidén de las instalaciones productivas,
Servicios e instrumentacidn de los establecimientos.

En resumen garantizar la disponibilidad de 1la
instalacidén para atender el programa de produccidn con
calidad, productividad, confiabilidad vy asegurar costos
adecuados.

TIPOS DE MANTENIMIENTO

El mantenimiento para nuestro caso puede ser
separado en 3 clasificaciones principales:

a) Mantenimiento correctivo: La reparacién imprevista de
fallas es meramente un trabaio de reparacidén y se
realiza cuando el deterioro de la maquina es evidente.
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Se ejecuta ante una falla intespectiwva, 1la magquina
se paraliza y solo gueda intervenir.

b) Mantenimiento preventivo: Es el conjunto de acciones
planificadas que se realizan en periodos establecidos
sobre 1las maguinas © equipos, teniendo un programa de
actividades a realizar, como cambio de repuestos,
ajustes e inspecciones, buscando mejorar la
confiabilidad y calidad de la produccidn.

c) Mantenimiento autdénomo: es un mantenimiento basico:
limpieza, lubricacidén vy ajustes realizado por 1los
propios operadores de las magquinas o equipos, con la
finalidad de detectar fallas a tiempo y actuar en
forma oportuna.

3.1.2. METODOLOGIA A APLICAR

Conforme 1los programas de mantenimiento progresan,

notamos que todos los previos de mantenimiento
menciconados, tienen su lugar en la empresa. El1 costo de
los equipos, las pérdidas de produccidén horas - hombre,

pérdidas y tiempos de reparacidn sSeran comparadas con el
costo de mantenimiento preventivo, para ver gue eguipos
necesitan mantenimiento y que equipos no.

Cualquier programa de mantenimiento preventivo
disefiado y operado apropiadamente se pagara por si solo,
la implementacidén vy operacidn aumentaran 1los costos
totales, pero después de un periodo de tiempo el costo de
mantenimiento ira disminuyendo progresivamente.

La labor de nuestra area es establecer la
especificacién de 1los servicios, tipo y programa de
mantenimiento a realizar, asi como todo 1o relacionado a
repuestos, periodicidad de intervenciones, garantia de
los servicios, calificacidén del personal técnico de 1los
sSexrvicics, rapidez de soluciones v en general se plantea
modernizar las actividades planificadas para las maguinas
o) equipos mas lmportantes, ejecutando periddicos
controles de mantenimiento para mejorar la condiciédn
operativa y aumenta la productividad de la empresa.
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Para implementar un sisterma de mantenimiento
preventivo debe seguirse una metodologia gue debe ser
enmarcada en 1los sigulentes requerimlientos:

1) Debe haber compromiso de la alta direccidn para
asignar 1l0s recursos necesarios.

2) Difundir la filoscfia y wventaias del mantenimiento.

3) Plantear una adecuada planificacién y control del
mantenimiento preventivo.

4) Elaborar estandares de trabajo.

5% Se debe tener un inventario y una codificacidn de las
magquinas, herramientas Y materiales para la
vulcanizacidn,

6} Deben clasificarse las maguinas © eguipos de acuerdo
a su importancia y criticidad.

7} 3Se debe tener a la manc 1os historiales de 1las
maguinas, sus catalogos, asi como los reportes e
informes de mantenimiento.

2} Debe implementarse el sistema de o6rdenes de trabajo.

9) Debe establecerse rutas \% frecuencias del
mantenimiento preventivo.

3.1.3. FACTORES EVOLUTIVOS DE GESTION

Para lograr una buena confiabilidad y poder mejorar
la productividad de la empresa involucramos varios
aspectos Ccomo:

- Energia eléctrica
- Materiales

jo)

- Prcoductos en procesc

- Operador

- Intensidad uso

- Politicas administratiwvas
- Mantenimientos

- Logistica
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MATERIALES
PRODUCTOS
EN PROCESO
ENERGIA
L' ELECTRICA
OPERADOR | (
MAQgINAS PRODUCTIVIDAD
CONFIABILIDAD
| EQUIPOS EFICACIA
INTENSIDAD .
USO l
LOGISTICA
POLITICAS
ADMINISTRATIVAS MANTENIMIENTO

FIGURA 13

3.1.4. GESTION DE MANTENIMIENTO

El mundo global de negocios 1internacionales exige
ponerse al dia en todas las areas productiva A%
administrativas. El mantenimiento no escapa a esta
necesidad sobre todo en las empresas en gue su costo sulbe
del 20% de los costos directos de produccidn.

La gerencia y los trabajadores estan tan urgidos
cumpliendo metas de produccién que no tienen tiempo de
pensar en encontrar las fallas de las madquinas o equipos
y este aumenta los costos de manera casi imperceptible vy
produce miultiples molestias y atrasos en la produccidn.

La solucién estd en asegurar que la maguinaria
responda en forma confiable a las necesidades de 1la
produccién por medio de un mantenimiento preventivo
autoOnomo bien administrado, para ofrecer importantes
beneficios par la planta, la produccidén, los costos y los
clientes.
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Por medio de un programa de tres etapas gque integran
al personal de la empresa se desarrolla el modelo de
gestidn adecuado, se crea un modelo gue respcnde a las
exigencias de la produccidén y acorde con el entorno y sus

requerimientos de seguridad y sustentabilidad medio
ambiental:

ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPA 3
I
Andlisis .
estratégico :,’l::n gz trabaie e
R = - Visién - Modelo
Diagnostico -  Misién administrativo PRODUCTIVIDAD
= Objetivos = Analisis de fallas CONFIBIALIDAD
o - Mant. Preventivo
- Politicas _R ho EFICACIA
dela - Abastecimiento
empresa
FIG. 14

ETAPA 1: DIAGNOSTICO

La evaluacidn objetiva de la situacidn es un paso
indispensable para desarrollar un proceso de mejoramiento
que integren a todos los departamentos de la empresa Yy
promueva el compromiso y el trabajo en equipo.

El diagndstico permite medir 1las condiciones de
funcionamiento, el nivel de confiabilidad, se identifican
las &areas deficitarias, se recomiendan los cambios
necesarios y se evalua su beneficio econémico potencial.

Diagndstico de la funcidn =@ wmedicidén de la realidad
actual

ETAPA 2: ANALISIS ESTRATEGICO

Sobre la bpase de 1la informacidn acumulada en la
etapa 1 se realiza un proceso participativo para generar
la estrategia de la funcidén mantenimiento, las personas
encargadas se abocan a la identificacién de la visidén vy
la misiéon de la funcidédn mantenimiento; una vez aprobado



por 1a gerencia General dan origen a los objetivos vy
metas y generan una propuesta de pcliticas gue avudaran a
la empresa vy a todas 1las interfases a 1lograr 1los
objetivos.

Se identifica un conjunto de indicadores
financieros, operativos, estratégicos y de potenciamiento
del recurso humano ague orienta las acciones de

mejoramiento.
En resumen, el analisis estratégico es:

- Rewvisidn de la estrategia actuatl

- Identificacién de los planes estratégicos de la
empresa.

- Sobre la base de 1lo encontrado en el diagndstico se
define l1a estrategia de mantenimiento alineada con 1la
estrategia de la empresa:

¢ Visidén y misidn de la funcidn de mantenimiento.

® Tdentificacidn de objetivos y metas.

o Tdentificacidn de politicas necesarias para
cumplir objetivos.

ETAPA 3: PLAN DE TRARAJO DE MEJORAMIENTO

El conocimiento adguirido y la estrategia definida en
las 2 primeras etapas permiten preparar un plan de
trabajc de mejoramiento adecuado a la realidad de 1la
empresa. El1 trabajo del personal en todos sus niveles
iievan a 1la revisidn de todos 1los aspectos que influyen
en la gestidn:

- El modelo administrativo en uso

- Analisis de fallas y el aumentoc de la productividad vy
confiabilidad

- Sistema de mantenimiento preventivo y corrective

- Grado de certeza de funcionamiento de 1los equipos
criticos de 1la planta.

- Capacitacidn del personal.

- Abastecimiento y repuestos

- Historial de las magquinas

- Record de operacidon de 10s eguipos.



ponibilidad de recursos.

o

tividades realizadas en el periodo anterior.

ividades a realizar el prdéximo periodo.

Metas para el proceso préximo pericdo.

3.1.5. ANTIGUOS Y NUEVOS PARADIGMAS DEL MANTENIMIENTO
Antiguoc Nuevo
1 El principal objetivo del | E1 mantenimiento afecta todos los
mantenimientsc es optimizar la | aspectos de la empresa y no solo

disponibilidad de 1os equipos | disponibilidad y costos, también
al costo minimo. afecta a la seguridad, a 1la
| integracidn ambiental Y a la

calidad de los productos

d El mantenimientc tiene gue wer | El wmantenimiento %fiene dque ver
con preservar los activos | con preservar las funcioén
ftijics | es de los activos fijos.

3 La mayoria de los equipos | La mayoria de las fallas no
tienden a fallar més en 1la | ccurren con mayer frecuencia, en
medida que se ponen viejos. la medida que los equipos son mas

vielos.

4 E1l mantenimiento preventivo | E1l mantenimiento preventivo tiene
tiene gue vwer <c¢on prevenir | que wver con evitar, eliminar o
faiias. | minimizar las consecuencias.

5 Se puede eliminar la | Como las protecciones también
posibilidad de fallas | pueden fallar el riesgo asociado
proporcionando proteccidén | a los sistemas de proteccidn,
adecuada también debe ser administrado.

6 La frecuencia de actividades | L.as frecuencias de las
de mantenimiento preventivo ctiwvidades de mantenimiento
debe programarse de acuerdo a | preventivo debe basarse en 1los
la frecuencia de falla y/o | periodos de desarrollo de fallas
criticidad del componente. {(intervalos de fallas)

7 Las politicas de mantenimiento | Las pocliticas de mantenimiento
deben ser definidas por | deben ser formuladas por las
gerentes vy 1los programas de | personas con mayor cercania a los
mantenimiento estructurados | activoes a mantener. La
por especialistas. administracién debe prever las

herramientas para ayudar a estos
a tomar las decisiones correctas
¥ asegurar gue las decisiones
| sean razonables y difundibles.

8 Bl departamento de | Sciamente Jlos de mantenimiento,
mantenimiento puede | en forma conjunta con los
desarrollar por si solo un |operarios, pueden desarrollar un
programa de mantenimiento | plan de mantenimiento exitoso vy
exitoso. duradero.

Cuadro 3
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3.2. DIAGNOSTICO DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO

1)

2)

3)

UTILIZACION
Retrazo en el trabajo debido a gque no disponen de
recursos econémicos oportunamente, los cambios e

reparaciones deben postergarse 1o maximo posible.

No se cuenta con repuestos de mayor 1mportancia
{repuestos criticos se compran para reparar las
fallas).

Nc se lleva un registro detallado de 1las causas vy
materiales empleados en la reparacién en un cuaderno
de incidencias.

Se planifican tareas vy reparaciones a corto y mediano
plazo, pero su realizacidn depende de gque se cuente
Ccon 103 repuestos soclicitados.

METODOS

No cuentan con instrucciones escritas de trabajo, los
trabajos se realizan de acuerdo a la destreza vy
experiencias del trabajador.

Respecto a 1la duracidédn de 1las tareas, trabajan con
tiempos estimados segun la experiencia del trabajador.
Consideran que comunmente se suscriben una serie de
factores que no permiten encontrar un tiempo estandar
que se acerque a la realidad por ejemplo: gque se roba
un tornillo y el hecho que al inspeccionar una falla
no se sabe gue tan grave puede ser y Jque otros
problemas se puedan encontrar, lo cual resuelve
incierto el tiempo dedicado al mantenimiento.

El trabajo se considera dificil de predefinir, no
porque la tarea lo sea, sino porque la realizacidn de
las tareas dependen del stock de 1los repuestos,
siempre se alarga lo mas que se pueda el tiempo para
proveerles de materiales y repuestos gue necesita.

RENDIMIENTO

El nivel de carga de trabajo es fluctuante, porque
pueden haber periodos en 1os gue no se pueda contar
con los recursos suficientes vy 1llevar a cabo muy
pocas tareas de mantenimiento, como pueden haber otros
periodos en los qgue se deben realizar todos 1los
trabajos pendientes.
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No se cuenta con sistemas de presentacidn de informes
de aspectos Jgenerales comO reportes de energia, de
ocurrencias; pero no constituyen una disposicidn o©
norma de organlizacidn.

El nivel de actitudes que tiene el area de
mantenimiento es regular porgque el personal no se
encuentra al tanto de programas de capacitacidn que
permitan mejorar permanentemente sus técnicas
emplieadas en el trabaijo.

3.2.1. CRITICIDAD DE LAS MAQUINAS

eq

La criticidad nos permite clasificar las magquinas vy

uipos de acuerdo a su importancia dentro del proceso de

produccidn.

Criticidad 1: Maquinas O eguipoes gue deben estar

Criticidad 2

funcionando para continuar todos 1os
procesos. Su parada afectaria
considerablemente la productividad vy las
ganancias.

Maquinas o equipos que limitan la
produccidn de una linea importante,
necesarias para la operacidén de la planta
pero pueden ser sustituidas.

Criticidad 3: Maguinas o equipos gque no son criticas

para la produccidn de la planta,
facilmente reemplazadas.

EQUIPAMIENTO (CODIGO, CRITICIDAD, ANTIGUEDAD)

Criti- Antigue

Ite Maquina o equipo cédigo | cidad dad
m

i Thermopress I MAQO1001 1 6
2 Thermopress I1I MAQ01002 1 6
3 Cambizador de llantas MAQO1003 2 10
4 Cambiador de llantas MAQO01004 2 10
5 Cambiador de llantas MAQO1005 2 6
6 Comprensora MAQO1006 1 3
7 Esmeril MAQO01007 2 2
B Balanceadora de ruedas MAQO1003 2 6
9 Balanceadora de ruedas MAQO1009 2 6
10 MotTor eléctrice MAQO010010 1 2
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Criti- Antigue
Ite Maquina o equipo Cédigo cidad dad
=
11 Motor eléctrico MAQO010011 1 2
12 Elevador de carros MAQQ10012 2 3
13 Elevador de carros MAQO010013 2 3
14 Gata hidréulica MAD010014 3 1
is Gata hidréulica MAQO10015 3 1
16 Gata hidraulica MAQO010016 3 1
i7 Taladro eléctrico manual HERO1048 3 2
19 Extrusora manual HERO01047 1 5
20 Percutor neuwmaiico HERO1060 3 5
21 Precalentador 220V 160E 0° a 100°C HER01065 3 3
22 Thermopress EM MAaQ02001 1 10
23 Thermopress EM MAQ02002 1 10
z4 Comprensocra MBEQ02003 1 3
25 Esmeril MAQ02004 2 2
2% ¥otor eléctrico MAD02005 1 3
27 Motor eléctrico MAQO02006 1 3
2% Gata hidraulica MRO02007 3 1
29 Taladro eléctrico manual HERO02086 3 2
30 Martillo neumatico HER02089 2 4
31 Extrusora manual HERO02090 1 5
32 Sierra de punta PFZ 550 E HERO02091 2 5
33 Sierra de punta ZSK60ZE HEROGZ2091 2 5
34 Placa de precalenta-miento 220V 160W [ HER02097 3 5
| regulable 9°-100°C
35 Secador infra HERO02100 3 5
35 Camidn MAQO3001 2 6
37 Montacarga MAQO3002 2 6
Cuadro 4
3.2.2. DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO ANTERIOR
{CORRECTIVO)

En la empresa, el mantenimiento de planta es el mas
ineficiente de todos 1o0s departamento funcionales, 1los
trabajos de mantenimiento no son planificados.

No existe un &rea de mantenimiento organizada; no
existen fichas técnicas de 1los eqguipos, ni registro de
intervenciones ni programa preventivo. El mantenimiento
era aproximadamente wun 85% <correctivo {(entre correctivo
programado y correctivo de urgencia) y solo un 15% de
preventivo bésicamente en 1o gque se refiere a la limpieza
de 1lo0s eguipos.

No existe integracidn entre mantenimiento Y
produccidn, no interrelacionaban sus programas Y
resultados.
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Para experiencia de trabajc en eguipo, el enfogue de
las actividades est&d basado en 1la habilidad de 1los
operadores y no en un sistema integrado.

3.2.3. RADAR DEL CONTROL DE LA SITUACION DEL AREA DE
MANTENIMIENTO

a) Organizacidén

1) Buena politica de mantenimiento 6
2} Se cumplen 1os cbijetivos de mantenimiento 6
3) Comunicacidén con las demas areas de la empresa 7
43 Libertad de accidn del area de mantenimiento 7
5) Claridad de la estructura organica del
mantenimiento o
6} Comunicacidn interna corn el personal de
produccidn 7
7} Responsabilidad del personal de mantenimiento 7
8) Mantenimiento trabaja dentro de los objetivos
clarcs y definidos 6
Total 52
65%
b) Administracidén
1} Mantenimiento trabaja basado en presupuesto 7
Z2) M™Mantenimiento trata de reducir sus costos
cperativos 6
3) Mantenimiento participa en los presupuestos de
la empresa 6
4) El1 &rea de administracidn presta apoyo a
mantenimiento 6
5) La informacidén llega a tiempo a mantenimiento 5
&6} Mantenimiento participa en 1os planes de
mercadeo 5

7} Exziste un orden administrativo en la empresa 5
8) Mantenimiento trabaja dentro del sistema de
COSTOS

[e)}

Total 46
57.5%

c) Personal
1) Mantenimiento tiene personal suficiente 8

Z) Mantenimiento tiene personail de calidad
técnica 8



3} Personal de mantenimiento conoce 1os objetivos
de la empresa

45 £l personal de mantenimiento se capacita
permanentemente

5) El1 personal de mantenimiento es responsable de
su trabajo

)

6) Ausentismo del personal de mantenimiento

73} Encargados del mantenimiento asignan su
personal

23 Personal de produccidn colabora con
mantenimiento

Total

d) Equipo e infraestructura de mantenimiento

1) Se cuenta con la documentacidn de las magquinas
2) Se cuenta con manuales y catalogos
3) Se cuenta con formatos
4y Instalaciones de produccidn en buen estado,
limpias y seguras
5) Eguipos, maguinas Yy herramientas de banco en
buen estado de funcionamiento
&) Mantenimiento cuenta con datos sobre costos vy
presupuestos
7Y Mantenimiento sabe escuchar al persocnal
8) Menos productos rechazados

Total

e) Ejecucidn del mantenimiento

1) Mantenimiento se acciona en base a planes vy
programas

2) Mantenimiento participa en la elaboracidén de
1os programas de produccidn

3) Mantenimiento participa en planes de inversiodn,
ampliiacidn y modificacidn de la planta

4) Se practica el mantenimiento con rutinas de
inspeccidn y revisiones planeadas

5) Mantenimiento cuenta con archivos e historial
de los equipos al dia

6} Mantenimiento dispone de repuestos, suministros
generales y existencia en almacén

7)Y Lubricacidn de eguipes en base a programas
establecidos

59
73.75%

@3] v o O

o oY O

43
53.75%

o

(@2



8) Mantenimiento presta atencidn a los casos de
fallas repetitivas
Total

f) Abastecimiento

1) Rapida compra de repuestos, materiales y
suministros para mantenimiento
2) Almacén de repuestos ordenado
3) Se compra en base a especificaciones precisas
de la planta
4) Catalogos de repuestos actualizado
5) Disponibilidad de repuestos, materiales Y
suministros
6) Mantenimiento tiene participacidn en el proceso
de la compra
7) Registro de proveedores actualizado
8) Grado de facilidad para contratar servicios de
terceros

Total

g) Produccidn

1) Operario de reencauche conoce su magquina o
equipo

2) Operarios son escuchados por mantenimiento

3) Hay una fluida relacidén entre trabajadores

4) Los de produccién conocen los objetivos vy
principios de la empresa

5) Los de produccidédn elaboran 1los programas de
acciones de mantenimiento y controlan su grado de
cumplimiento

©) Los de produccion reciben constante
capacitacidon '
7) Cable eléctricos protegidos y en buen estado
8) Mantienen en buen estado las herramientas
asignadas

Total

66

44
55%

w

37
46 .25%

o O O

55
68.75%
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En resumen:

Area Resul tados
Organizacidn 65.00%
Administracidn 57.50%
Personal 73.75%
Equipos e infraestructura de mantenimiento 46.25%
Ejecucidédn del mantenimiento 55.00%
Abastecimiento 46.25%
Produccidn 68.75%

80-100%: E1 &area se desarrolla en forma eficiente vy

eficaz
60-80%: Estas areas necesitan analizar en dgqué parte
aparecen puntos débiles y establecer

prioridades de solucidén, hay que mejorar.

Menor que 60%: Examine los objetivos de mantenimiento,
procure analizar las razones de estos puntos

conseguidos 3 busque mejoras; existen
problemas.

Las areas de administraciodn, equipos e

infraestructura de mantenimiento, ejecucidn del

mantenimiento y abastecimiento son las mas criticas.

a) Administracidén: Mantenimiento no participa en 1los
presupuestos de la empresa, O sea nho
participa en la elaboracidn de
programas de mantenimiento.

b) Equipos e infraestructura: mantenimiento no cuenta
con formatos, las instalaciones no
estan en buen estado de
mantenimiento.

c) Ejecucidén: No cuenta con archivos e historial de 1los

equipos al dia, no cuenta con
repuestos en almacén.

d) Abastecimiento: Los repuestos demoran mas de 1o
debido para reparaciones de
emergencia, no dispone de stock de
minimos repuestos criticos.
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3.1.6. ANALISIS DE FALLAS
Con la informacidén recopilada
produccién, logistica, cuadernos

elaboramos las respectivas tablas de fallas,

de
de

que la empresa trabaja 1% turno diario:

12 horas x 25 dias x 12 meses

dia

mes

ano

las
los

areas
operarios,
cabe senalar

c®

de

3600 horas
ano

La distribucidén de fallas y su tiempo de parada se

muestra en el Cuadro N°5 en horas.

Cédigo | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Set | Oct | Nov | Dic | Total
MAQ01001
MAQO1002 220 [ 230 (2.00 | 250 [ 2.10 [ 2.50 | 3.50 | 3.50 | 3.30 | 2.30 | 440 | 3.20 | 36.20
MAQ02001
MAQ02002 220|210 1230|230 |200 {150 | 240|210 (3.20 | 220 | 1.20 | 2.30 | 27.40
MAQ01003
MAQO01004 | 1.10 | 3.00 | 1.50 | 1.40 | 2.10 | 1.40 | 220 | 1.50 | 2.40 | 2.40 | 250 | 1.40 | 25.30
MAQO01005
MAQO01008 | .. ) _
MAQ01009 0:00 {210 | 0.30 | 1.50 | 1:10 | 2.50 | 0.20 | 0:00 | 1.10 | 1.40 | 1.20 | 1.40 | 14.40
MAQ01006 . .
MAQ02003 0.40 | 1.30 | 1.30 | 1.10 | 150 | 2.10 | 2.20 | 1:20 | 1.40 | 1.20 | 2:20 | 1.10 | 19.00
MAQ01010
MAQO01011
MAQ02005 1.40 | 1.20 | 1.00 | 1.10 | 1.50 | 1.30 | 1.20 | 1.40 | 1.50 | 1.40 | 1.20 | 1.10 | 17.30
MAQO02006
TOTAL | 8.10 | 12.40| 9.20 | 11.10|11.10| 12.50 | 12.50 | 10.50 | 14.10 | 12.10 | 13.50 | 11.30 | 140.40
CUADRO N°5
MAQUINA FALLAS TIEMPO
1 Thermopress I1 36 36.20
2 Thermopress EM 22 27.40
3 Cambiador de llantas 15 25.30
4 Comprensora 12 19.00
5 Motor eléctrico 13 17.30
6 Balanceadora 9 14.40
107 140.40 |

CUADRO N°6
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TIEMPO DE PARADAS
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GRAFICO 3
3.2.5. FACTORES DE FALIAS
A) LIMPIEZA INADECUADA
Otro de los factores causantes de tiempos

improductivos por paradas de las madguinas y eguipos es la
limpieza inadecuada, este genera pérdidas por 120
horas/anual, los costos fueron atribuidos a producciédn,
esto se evidencia en atoros por suciedad, pelusa,
residuos del caucho a la hora de raspar las 1llantas vy
materias extrafias gue penetran en las partes giratorias vy

deslizantes, sistemas hidraulicos, neumaticos,
eléctricos, etc. causando fallas por desgaste excesivos,
obstrucciones, fallas eléctricas, resistencia por

friccién 1lo cual origina recalentamiento y chispas que
pueden causar incendioc.

Con la acumulacidn de polvo y sucledad se dificultan
1as tareas de mantenimiento, se prcduce una lubricacidn

insuficiente acechando el deterioro de la maguina.

B) MALA LUBRICACION

No se lubrica donde sea necesario, ademas el
rersonal no comprende la necesidad e importancia de la
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lubricacidén, no conocen los principios de la lubricacidn
o 1los problemas gue pueden o @ue puede causar una
lubricacidén inapropiada.

Se utiliza demasiados tipos de 1lubricantes, ademas
se usa muche 1os engrasadores mecanicos.

C) MALA CALIBRACION DE LOS EQUIPOS

Todas las maquinas contienen tuercas, pernos,
tornillcs, arandelas como elementos esenciales de su
construccidén, 1los eguipos funcionan apropiadamente solo

si estos elementos de unidén estan debldamente ajustadas,
C do un pernoe esta sueltoc o flojo empieza una cadena de
sgaste y vibraciones, si la maquina vibra ligeramente,
ros perncs empiezan a aflojarse, la wibracidn alimenta
ibracidén, el equipo empieza a dar sacudidas y hacer
idos, 1las ligeras fisuras se terminan convirtiendo en
ofundas grietas, algunas piezas terminan dafiadas o
completamente rotas y el resultado es una gran averia.

3.3. IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Se lantea la implementacidn de un mantenimiento
autdénomo con dos objetivos:

e}

a) Mantener el equipo y el proceso en condiciones
Sptimas.

b) Lograr mejorar la productividad y la eficacia de 1la
planta.

Para alcanzar estos objetivos el departamento de
mantenimiento rescolverd 1os problemas ocasionados en los
equipos © maguinas: el jefe de mantenimiento debe tener
los conocimientos necesarios para planificar el
mantenimiento, involucrar a las otras &reas tales comoe
produccidén, control de calidad y logistica.

El departamento de mantenimiento planificara Y
actuara concertadamente con el departamento de produccidn
en todo 1o gue concierne al mantenimiento del equipo, es
decir, aplicara la trilogia del mantenimiento: Gestidn vy
Administracidén, Recursos Humanos y Eguipamiento.
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3.3.1. CICLO DEL MANTENIMIENTO

Las acciones basicas del mantenimiento a plantear,
las podemos resumir como la 1inversidn de todo trabajo
necesario para 1instalar y mantener al equipo, en una
condiciédn que retna 1los requerimientos normales de
operacidédn. Las actividades de mantenimiento a considerar,

normalmente comprenden las siguientes acciones:
Inspeccidn, Mantenimiento Preventivo, Reparaciones
puntuales, Reparaciones Generales, Recuperacidn Y
administracién.

Considerando siempre que la administracioéon es
necesaria para la direccidn real y la supervisidédn de
los trabajos.

El ciclo de mantenimiento a aplicar, 1lo podemos
resumir en las siguientes pasos:

PASO 1: REALIZAR LA LIMPIEZA INICIAL

- Eliminar el polvo, la suciedad y los desechos.

- Corregir las pequenas deficiencias y establecer 1las
condiciones basicas del equipo.

- Evitar el deterioro acelerado eliminando el entorno
nocivo del polvo y humedad.

- Ensenar a 1los operarios a reconocer las pequehas
fallas de sus equipos.

- Estimular a los operarios a que toquen sus maquinas,
las reserven y se familiaricen con ella.

PASO 2: ELIMINAR LAS FUENTES DE CONTAMINACION Y PUNTOS
INACCESIBLES

- Identificar y eliminar las fuentes de fuga y derrames.

- Incrementar 1la fiabilidad interna de la maquina,
mejorando la limpieza, 1inspeccidédn, lubricacidn Y
ajuste de pernos.

- Ensefiar a los operarios la practica de la mejora del
equipo, empezando por proyectos faciles de entender.

- Reducir el tiempo dedicado a dejar en orden el equipo,
eliminando el polvo y la suciedad y mejorando las
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partes gue sean de limpieza, chegueo, lubricacidn o
ajuste de tuercas y pernos.

PASO 3: ESTABLECER ESTANDARES DE LIMPIEZA E INSPECCION

'
Q]
[

analisis de ia informacidén recogida de las
specciones ayudara a determinar Ssi se debe hacer
na reparaclidn de emergencia o si se ha de continuar
con el ciclo y en forma controlada y planificada
se realizara una intervencidn al equipo, esto
permitira reducir 1los costos operativos vy efectuar
ajustes a la programacidén del mantenimiento.

}

|t
o

i

c

- Con wuna guia aproplada para preparar estandares vy
establecer puntos de cheqgueo, el personal tendra la
motivacidn, habilidad Y oportunidad de formular
estandares realistas para prevenir el deterioro
ejecutando chequeos diarios.

- Mejorar la eficiencia del trabajo de 1inspeccidn
introduciendo controles wvisuales tales como: poner
marcas en pernos, tuercas, 1indicar 1los niveles de
iubricacidén, sus tipos y cantidades para mejorar la
mantenibilidad, etc.

PASO 4: REALIZAR INSPECCION GENERAL DEL EQUIPO

- Es necesario establecer una comunicacidédn fluida con
los demas departamentos (especialmente con el de
producciodn) sobre la programacién de trabajos a
efectuar a los equipos a fin de asegurar de que las
acciones a tomar sean las correctas, ademas de
coordinadas vy perfectamente entendidas.

- Ensefiar a 10s operarios la estructura y caracteristica
de sus equipos.

- Facilitar informacidén sobre técnicas de 1inspeccidn
(manuales y folletos)

- Estimular a gque 1los operarios recojan datos de 1la
inspeccidén general y plantear mejoras a partir de
ellas.

- Preparacidén para la formacidén de inspeccidn general.
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PASC 5: REALIZAR LA INSPECCION GENERAL DE LOS PROCESOS

- Es necesario establecer objetivos para cada
reparacidén, asi como identificar 1los recursos a
emplear como : personal (ejecucidn Yy control),
repuesios, tiempo, insumos diversos, herramientas e

informacidébn técnica.

- Capacitar a los operarios para comprender las
relaciones entre el equipo Yy propiedades de 1los
materiales procesados y dominar las técnicas de
montaje correctos.

- Concientizar a 1los operarios sobre su papel en el
mantenimiento y estimular la autogestidédn a través de
las inspecciones.

- Desarrollar procedimientos para un programa de
formacidédn en inspeccidn de proceso.

PASO 6: SISTEMATIZAR EL MANTENIMIENTO AUTONOMO

- La orden de trabajo (O/T) da inicio a las
reparaciones, para asi poder definirlas Y
controlarlas.

- Para la ejecucidn de reparaciones tanto planificada
como de emergencia de los equipos, se pueden utilizar
listados, patrones de reparacidén, 1los cuales wvan a
inciuir el procedimlento, 1los repuestos y el tiempo
estandar de 1la reparacion.

- Facilitar a los operarios que realicen un
mantenimiento autdnomo profundo y amplic del proceso
entero y que amplien sus actividades al campo del

mantenimiento de calidad.

- Establecer un sistema de autogestidén para mejorar
el flujo en el 1lugar del trabajo, las piezas de
repuestos, herramientas de trabajo, productos finales,
etc.

- Aproximar el equipo a su rendimiento o6ptimo,
rescatando y controlando sistematicamente el deterioro
Yy corrigiendo anormalidades.

PASO 7: PRACTICA DE LA AUTOGESTION

- Mejorar continuamente 1los equipos llevando registros
precisos del mantenimiento vy analizando 1los datos
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sistematicamente para mejorar 1os equipos y elevar 1la
fiabilidad, seguridad, mantenibilidad, calidad 4
operatividad de los procesos.

- Auditorias de mantenimiento autdnomo para confirmar
los resultados logrados.

- Priorizar 1las mejoras del equipo: ampliar su periodo
de wvida y 1los intervalos de chegqueo usando datos
firmes para identificar debilidades.

- RAumentar la capacidad vy habilidad de 1los operarios
para registrar y analizar datos vy qgque adquieran
maestria en técnicas de mejora.

Ideal 2 Quien opera el equipo también 1lo
mantiene.

Enfoque : Con operadores responsables de
l1a prevencidén del deterioro, es
mas probable lograr los
objetivos de mantenimiento.

Requisito: £l personal de produccidédn vy
mantenimiento tienen que

trabajar Jjuntos en un ambiente
de colaboracidn.

3.3.2. PROGRAMACION DE LAS TAREAS

El mantenimiento como toda actividad empresarial, se
gestiona a través de una programacidn gue permita
utilizar lo mejor posible los recursos disponibles {mano
de obra, materiales, repuestocs y equipos) .

Debemos tomar en cuenta las especificaciones del
fabricante, 1la frecuencia de uso y la carga de trabajo.

Asimismo, podemos mencionar las Siguientes
actividades.

- Limpieza

- Lubricaciodén
- Ajuste

- Inspeccidn
- Autogestidn
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Las horas asignadas a cada actiwvidad deberan
basarse en el historial de cada m&guina con la finalidad
de tener datos reales en el programa. En nuestro caso al
no existir esta informacidn nos basaremos en informacidn
de catalogos, manuales de mantenimiento Y otras
informaciones de instalaciones similares.

La frecuencia del programa de mantenimiento
preventivo se basa principalmente en la importancia que
tienen las magquinas que son indispensables en el proceso
de reparacidén de llantas.

Asi como el grado de disponimilidad de horas que
cuenta el area de mantenimiento.

PROGRAMA DE LIMPIEZA E INSPECCIONES

Las 1inspecciones a 1os equipos se realizaran de
acuerdo a un programa anual de inspecciones, este
programa sera consultado con produccién vya que 1los
gperarios llevaridn un control diario de sus equipos.

Se llevaran a <cabo inspecciones de parte del area
de mantenimiento seguin las recomendacioén es del
fabricante y de acuerdo a la experiencia del personal.

PROGRAMA DE SERVICIOS Y AJUSTES

L.Los servicios y ajustes van a requerir de una
planificacidén previa de los trabajos, por l1lo gque debera
revisarse con la anticipacidén debida para cada equipo.
Siendo necesario asignar los recursos, generar
sclicitudes de inspeccidn, &rdenes de pedido, asi como
coordinar con produccidn para buscar la fecha vy la hora
mas apropiada para la intervencidén. Para la ejecucidn de
esta iabor debera consultarse el programa de
mantenimiento disefiado para cada tipo de maqguina.

PLAN MATRIZ OPERACIONAL

El plan matriz muestra los trabajos rutinarios que
debera realizar el area de mantenimiento.

El plan matriz nocs permite:
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- Flanific
- Calcular y balancear los trabaiocs de mantenimiento en
forma 1

n
- Pronosticar reqgquerimientos internos vy externos.
3.3.3. REGISTROS DE CONTROL DE MANTENIMIENTO

Los registros de control son elaborados segun sea
las 6rdenes de trabalo seran registrados en fermatos de
chequeo de l1los equipos:

aj) Orden de trabajo: Emitida pocr el departamento de
produccidédn o mantenimiento. Las propiedades para la
elecucidén son clasificados como: emergencia vy
normal segun su ejecucidn sea antes de las 12 vy 24
horas respectivamente.

D) Orden de pedido: Dirigida por el departamento de
produccid4n o mantenimiento hacia el almacén para la

gestidn de herramientas, materiales para la
vulcanizacidn y repuestos.
S Solicitudes de inspeccidn: Pmitidos hacia el

interior del departamento de mantenimiento con el
fin de registrar los resultados de la inspecciédn.

dj Registro de fallas: Emitido por el departamento de
mantenimiento para registrar las ocurrencias de
fallas en los egquipos,

e) Plan de mantenimiento: Emitido por el departamento

de mantenimiento para ser llevado a cabo tanto por

los operarios, como por mantenimiento vy control de
calidad, para un periodo de un afno.

Chequeo diario: Emitidc por el departamento de

mantenimiento, para sexr llevado a cabo por 1os

operarios, este no les llevard mas de 10 minutos de
inspeccién.

g) Control de mantenimiento anual: Emitido por el
departamento de mantenimiento , emitidas para llevar
un control de las frecuencias de mantenimiento de
los equipos.

bty

h) Registro de mantenimiento anual: Emitido por el
departamento de mantenimiento por un responsable de
mantenimiento para llewvar un control del

mantenimiento semana por sSemana durante un ano.
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3.4 PLAN DE MANTENIMIENTO

Las actividades que se llevaron a cabo fueron:

Actualizacidn del historial de las maquinas.
Actualizacidn de repuestos para las magquinas vy
materiales para la vulcanizacidn.

Programa de reduccidn de pérdidas de fallos.
Programa de actividades de mantenimiento.
Elaboraciéon del plan anual de mantenimiento.

3.4.1. ACTUALIZACION DE HISTORIAL DE LAS MAQUINAS

Comprobar existencia de equipos en el area de trabajo.

Revisar los catalogos, manuales e informacidén de 1los
equipos que contaban con esta informaciodn.

Una vez identificado 1los equipos se procedid a

recopilar, ordenar \Y registrar los datos de
construccidédn (manuales, catalogos y planos), de compra
(adquisicidn, solicitudes, propuestos, fechas Y
costos), de origen (fabricante, proveedor, tipo vy
modelo), de operacidn (caracteristicas normales vy
limites operativos) y de mantenimiento (lubricantes,
repuestos generales Y especificos, curvas
caracteristicas, recomendaciones de los fabricantes,
limites, holguras vy ajustes). Para tal efecto en

algunas casos de contacto con los fabricantes y se les
solicitd informacidén, la cual también se ordend.

3.4.2. ACTUALIZACION DE REPUESTOS PARA LAS MAQUINAS Y
MATERIALES PARA LA VULCANIZACION

Un factor muy importante es el control adecuado de
los repuestos, materiales \ accesorios del
mantenimiento, un manejo sin planeacidn 1incurre en
sobre costos por inventarios altos y por paros largos
de produccidn debido a la falta de recursos a tiempo.
Para esto debemos manejar niveles de seguridad, plazos
de entrega, actualizacidén de pedidos vy tener un
registro del articulo en mencidn.
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3.4.3. PROGRAMA DE REDUCCION DE PEDIDOS DE FALLAS

Para loerar el cero fallos, es esencial descubrir

todos los defectos ocultos en las condiciones del equipo:

1)

a)

Reducir la variacidédn de los intervalos entre fallos

Establecer las condiciones basicas limpiando,
lubricando y ajustando pernos.

Aflorar las anomalias y restaurar el deterioro.

Clasificar 1las condiciones de operacidén y cumplir
las condiciones de uso.

Abolir los entornos que causan el deterioro
acelerado (eliminar vy controlar las principales
fuentes de contaminaciédn).

Establecer estdndares de chequeo y 1lubricacidn
diarios.

Introducir extensamente controles visuales.

Alargar la vida del equipo

Evaluar el equipo para priorizar tareas de
mantenimiento.

Ordene las fallas de acuerdo con su importancia.
Evitar las repeticiones en las averilas principales.
Corregir las debilidades de disefio del equipo.

Eliminar las fallas inesperadas evitando errores de
operacidédn y reparaciédn.

Mejorar capacidades de ajuste y montaje.

Restaurar peridédicamente el deterioro
Crear un sistema de mantenimiento peridédico.
Realizar servicios periddicos
Realizar inspecciones periddicas
Establecer estandares de trabajo
Controlar repuestos

Controlar datos
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- Procesar la informaciodon de mantenimiento

Dy Reconocer 1os indicios de ancormalidad y detectarlos
pronto.
c) Tratar correctamente las anormalidades.

4) Predecir la vida del equipo

aj Mostrar un sistema de mantenimiento preventiwvo
- Formar equipos de diagnoésticoe
- Introducir técnicas de diagnéstico de equipos
- Supervisar las condiciones.

b) Consolidar las actividades de mejora

- Realizar an&lisis de fallos sofisticadas usando
técnicas especificas de ingenieria.

- Ampliar la wvida del equipo usando nuevos materiales
Yy tecnologia.

3.4.4. PROGRAMA DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

Las actividades de mantenimiento sSe dirigen a
mantener el equipo en un estado deseado, evitando vy
corrigiendo fallas.

Las actividades de mantenimiento y mejora se
realizan simultdneamente en tres Areas: prevencion,
medicidédn y restauracidédn del deterioro. No se puede lograr
el cero falla si se deja de iadoc cualgquiera de estas
areas.

Por tanto, el primer paso para crear un sistema de
mantenimiento es clasificar las responsabilidades de 1los
departamentos de produccidén y mantenimiento en cada una
de estas areas vy asegurar gue el programa integrado esté
libre de omisiones y duplicaciones.

a) Actividades del departamento de produccidn

El departamento de produccidén depbe centrarse en la
prevencidn del deterioro. Deke construir su programa de
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mantenimiento autdnomo alrededor de las siguientes tres
clases de actividades:

1) BEvitar el deterioro

- Operacidn correcta 2 evitar errores humanos.
- Ajustes correctos 2> evitar errores de proceso
e

(defectos de calidad).
- Orden béasico =2 limpieza, lubricacidédn vy ajuste de
pernos.

- Pronta prediccidén y deteccidn de anormalidades =2
impedir fallos y accidentes.

- Registros de mantenimiento -> retroalimentar
informacidn para evitar repeticiones y crear disefios
gue evitan el mantenimiento.

2) Medir el deterioro

- Inspeccidén diaria -2 chequeos y chegqueos con los cinco
sentidos durante el funcionamiento del equipo.

- Inspeccidn periddica 2> parte de la inspeccidn general
durante la parada de la planta para mantenimiento.

3) Predecir y restaurar el deterioro

- Pegquefios servicios 2> medidas de emergencia cuando
surgen las condiciones anormales y reemplazo de piezas
simples.

- Informe rapido y preciso de fallas y problemas.

- Asistencia a la reparacidédn de fallas inesperadas.

b) Actividades en el departamento de mantenimiento

El departamento de mantenimiento es la clave en el
mantenimiento del equipo, debe poner sus esfuerzos en el
mantenimiento correctivo y preventivo para medir vy
restaurar el deterioro.

Su tarea es elevar la mantenibilidad, operabilidad vy
seguridad a través de actividades ©perfiladas para
identificar y lograr ccndiciones Sptimas del equipo.

o

.28 tareas mas importantes son:

t
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- Facilitar instrucciones en técnicas de inspeccidén vy
ayudar a 10s operarios a preparar estandares de
inspeccidén (puntos a chequear, intervalos de chequeos,
etc. b

e 4

- Facilitar formacién en técnicas de lubricaciédn,
estandizar tipos de lubricantes y ayudar a 1los
cperarics a formular estandares de lubricaciédn;
(puntos de lubricaciédn, tipos de lubricantes,

S L = . 3
intervalios, L.

- Tratar rapidamente el deterioro, ias pequernas
deficiencias y las deficiencias en 1las condiciones
basicas del eguipo {(por ejemplo, realizar prontamente
el trabajo de mantenimiento identificado por 1los
operariocs)

- Dar asistencia técnica en las actividades de mejora
les como eliminar las fuentes de c¢contaminacidn,
hacer mAs accesible las Areas dificiles para 1la

za, iubricacidén e inspeccidén vy mejorar 1a
iencia del eguipe.

- Organizar las actividades de rutina (inspecciones).
3.4.5. ELABORACION DEL PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO

El programa anual de mantenimiento es el proceso de
correlacidén de los coddigos de los equipos con
periodicidad, cronograma de ejecucidn de las actividades
programadas, instrucciones de mantenimiento, datos de
medicién, cbdigos de material vy cualguier otro dato
juzgado por el usuario como necesario para actuar
preventivamente en 10s equipos.
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a) DIAGRAMA DE FLUJO DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

Mantenimiento y/o
produccidn

Operario de produccidn

!

Elaborar plan anual
de mantenimiento
auténomo

]

Listar 6rdenes de
mantenimiento auté-
nomo correspon-
dientes al mes

Liberar vy distribuir las
ordenes de a cuerdo al
plan de mantenimiento y
el programa de

produccién por equipes .

Ejecutar las
operaciones

Gencerar
solicitud dc
mantenimicento
correclivo

No Si l

Generar aviso
v reporte de la
actividad

Notificar cl
trabajo
cfectuado de
mantcnimiento
auténomo

J

Cerrar la orden de
mantenimiento
auténomo

G

Fig. 16




b) CONTROL DE MANTENIMIENTO ANUAL

FORMATO G

PROCAUCHO S.A.

CONTROL DE MANTENIMIENTO ANUAL

ANO : 2002

RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO:

FIRMA:

FECHA:

CODIGO MAQUINA

FRECUENCIA

DIARIO | SEMANAL | MENSUAL | TRIMESTRAL

SEMESTRAL | ANUAL

MAQ 01001 | Thermopress i

v v

AN

MAQ01002 | Thermopress i

MAQ01003 | Cambiador de llantas

MAQ01004 | Cambiador de llantas

MAQ01005 | Cambiador de llantas

SRS

MAQ01006 | Comprensora

MAQ01008 | Balanceadora de ruedas

MAQ01009 | Balanceadora de ruedas

MAQ01010 | Motor eléctrico

MAQ01011 | Motor eléctrico

NIENIEN KN

MAQ02001 | Thermopress EM

MAQ 02002 | Thermopress EM

MAQ01003 | Compresora

MAQ02005 | Motor eléctrico

MAQ02006 | Motor eléctrico

SNENENENENVENENENENVEN RN RN RN RN
NENENENENENENENEN ENEVEYENEN
NENENENENENENENENENEYENENEN

AN INIENEN BN ENENENENENESN

78
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c) DESCRIPCION AL EN NUESTRA EMPRESA
PROCAUCHO S.A.

1) THERMOPRESS II

TIPO DE P
TIPO DE ACTIVIDAD ACT DAD ASIGNACION
TRABAJSOC

PD | MD | RD | OPER | MANT ccC

Operacidn Cperacian correcta X

normal Ajustes correctos

e e
X

Limpieza

™

X

Mantenimiento |(Lubricacidén

<

diario Bjustes

~,
»

Realizar inspeccidn

Placa calefactora
(superior e inferior)

Termostato

»
£

X
XKIX XXX

X
X

Cables eléctricos

FOCOS = X

Relo] conmutador (120

) o ) i ) b4 X
Mantenimiento |minutos)

1co Observar elementos
Y placas calefactoras

Placa de aluminio para
vialcanizacidn

o
:

Apoyos de caucho X X

Base metalico X X

Resistencias de ceramica
Z30v

Placa de calentamiento
completa 220 V 300W

Mantenimiento |Mecanismo de presidn
preventivo complieto

(3 meses) Reloj conmutador {120
minutos)

Conexidn eléctrica X X x

Mantenimiento |Revisidén general de 1la
correctivo maguina

Simplificacidén de la
Practica de autogestion

autogestion Mejorar precisidén del
control

Desarrollar equipos y
técnicas de comprobacidn| X X X X X
Mejorar de condiciones

mantenibilidad|Mejorar trabajo de
inspecciodn

Meiorar trabaioc de
servicio

Meljorar calidad de
servicio

>
s




2) THERMOPRESS EM
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pequerio 265 x 265 mm

TIPO DE TIPO DE ASIGNACION
T o ACTIVIDAD ACTIVIDAD
RD | OPER cC
Operacidn Operacidn correcta X X
normal Ajustes correctocs X X
Limpieza X X
Mantenimiento | Lubricacidn X X
diario Ajustes X X
Realizar inspeccidn X X
Placa calefactora 300 x v
300 mm
Placa calefactora 400 x %
£00C mm
Revisar unidad de control X
Display digital de ia X
temperatura
Lamparita indicadora de .
corriente (verde)
Lamparita de %
funcionamiento (rojo)
Lamparita para placa X
calefactora interior
¥Yantenimiente Lamparita para. placa X
beriédico calgfactora exterior
o ) Enchufe para elemento
{1 mes) ; i <
calefactor interior
Enchufe para elementa <
calefactor exterior
Engrasar el armazon %
basico
Engrasar tubos de ajuste X
de altura
Aplicar talco a ios X
elementos calefactores
Observar elementos X
calefactores
Mandmetro de presidn A
Temperatura de %
vulcanizacidn
Mantenimiento | Unidad de control del o
{3 meses) bloque hidraulico
Gato hidréaulico para X
ajuste de altura
Reloj temporizador X
Tornillio purgadcor para X
grupo hidréaulico
Elemento calefactor X
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TIPO DE TIPO DE ASIGNACION
o ACTIVIDAD ACTIVIDAD
PD | MD | RD | OPER | MANT ccC
Elemento calefactor
grande 365 x 365 mm ® *
Bolsa de caucho grandes X Z
Manguera hidraulica de
alta presién % X
Chapas de aluminio de - %
contorno
Lubricar las
articulaciones de las| X X X
placas calefactoras
Revisar las conexiones
eléctricas % % %
Cilindro hidraulico X X X
Mantenimiento | Bomba electrohidraulica
correctivo ({cambiar aceite) X X X
Anualmente
Ajuste de altura (cambiar .
. X X p A
aceite)
R?v1§1on general de 1la < < %
maquina
Revisidn juegos de " %
segmentos de contorno
Mantenimiento |Cambio de bolsa de caucho X " "
preventivo (segin uso)
Simplificacién de la % %
Practica de |autogestidén
autogestidén [Mejorar precisién del X ¥ ¥ ¥
control
Desarrollar equipos y
técnicas de comprobacién| X X X X b9
Mejorar de condiciones
mantenibili- |Mejorar trabajo de - X %
dad inspeccién
Mejorar trabajo de % %
servicio
Mejorar calidad de % -
servicio
PD = Prevencidn de deterioro
MD = Medida de deterioro
RD = Restauracién de deterioro
OPE = Operarios
MANT Personal de mantenimiento
CccC Personal de control de calidad




3) CAMBIADOR DE LLANTAS
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TIPO DE

TIPO DE aSIGNACION
o ACTIVIDAD ACTIVIDAD
PD | MD | RD | OPER | MANT CcC
Operacidn Operacidén correcta X X
normal Ajustes correctos X b4
Limpieza X X
Mantenimiento | Lubricacidén X X
diario Ajustes X pA
Realizar inspeccidn X X
Observar elementos placas % % %
Mantenimientolgiratorias
mensual Conexiones eléctricas X X p:4
Fugas de aire X % X
Revisar 4 mordazas de % % %
sujecidn (neumatica)
" Extractor neumé&tico de
Mantenimiento . X X D4
(3 meses) dokle péla arFlculada
Placa giratoria X X po4
Mecanismo de presidén de
A s X X X
servicio
Motor eléctrico x Zz
Mantenimiento | Fajas del motor, poleas, % % -
semestral etc.
Pedales x X x
Mantenimiento |Mantenimiento general de
correctivo la magquina X X X
anual
Simplificacién de la " "
Practica de |autogestidén
autogestidn |Mejorar precisién del X X % %
control
Desarrollar equipos vy
técnicas de comprobacidén| X X X X X
Mejorar de condiciones
mantenibili- |Mejorar trabajo de % % %
dad inspeccién
Mejorar trabajo de % %
servicio
Mejorar calidad de - =
servicio
PD = Prevencidén de deterioro
MD = Medida de deterioro
RD = Restauracidén de deterioro
OPE = Operarios
MANT = Personal de mantenimiento
CC = Personal de control de calidad




4) MOTOR ELECTRICO

TIPO DE ACTIVIDAD AziisIgib ASIGNACION
TRABAJO
PD | MD | RD | OPER | MANT cC
Operacién Operacidén correcta X X
normal Ajustes correctos X b5
Limpieza X X
Mantenimiento | Lubricacién X X
diario Ajustes b4 z
Realizar inspecciédn X X
Revisar faja X X
Mantenimiento |Revisar poleas X X
mensual Revisar voltaje X X
Revisar carga X =
Chequear soporte del % %
motor (vibraciones)
Revisar aceite y engrase
.y motor ! ° A % A
Man?enlmlento Comprobar fusibles X p:4
trimestral
Comprobar alambrado b4 X
ReYlsaF instalaciones % % %
eléctricas
Revisar filtro de aire X 24
Mantenimiento|Aislamiento motor % %
semestral eléctrico
Mantenimiento |Desmontar, desarmar,
correctivo limpiar, cambiar rodajes, X X X
anualmente armar, probar
Simplificacién de la % ¥
Practica de |autogestién
autogestién |[Mejorar precisién del . % . %
control
Desarrollar equipos y
técnicas de comprobacién| X p:4 X X X
Mejorar de condiciones
mantenibili- |Mejorar trabajo de " 52 %
dad inspeccién
Mejorar trabajo de " %
servicio
Mejorar calidad de % -
servicio
PD Prevencidén de deterioro
MD = Medida de deterioro
RD = Restauracidén de deterioro
OPE = Operarios
MANT = Personal de mantenimiento
cC = Personal de control de calidad




5) COMPRENSORA
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TIPO DE
TRABAJO

ACTIVIDAD

TIPO DE
ACTIVIDAD

ASIGNACION

PD

MD

RD

OPER

MANT

cC

Operaciodn

normal

Operacidédn correcta

Ajustes correctos

Mantenimiento
diario

Limpieza

Lubricacidén

Ajustes

b R T I T S

Cheguee el
nivel de aceite

apropiado

T e I B e e

Drene el agua <ondensada

en el tangque

ey

Cheguee cualguier inusual

ruido o vibracién

Mantenimiento
Samanali

Limpie el filtro de aire

X

Limpie las partes
externas del compresor y
motor

La vwvalwala de
debe ser
manuaimente A%

gque no se trabe

seguridad
probada
observay

Mantenimiento
WMENSUS1

Inspeccione si

fugas de aire

ne hay

Inspeccicne
contaminacidén
14 cambielo
necesario

posible
aceite
es

del
si

Cheguee la tensiéon de la

faja

Mantenimiente
3 meses

Cambie el aceite

Inspeccione las véalvulas

del cabezal

Revisar faja del motor

Revisar mangueara

Revisar presidn de

trabajoc

]

Mantenimiento
correctivo
(anual)

Mantenimiento culata

Limpieza de walvulas

X

Revisién del motor

Valvula de seguridad

Mandémetro

Presistato

XXX XX

U | X X X

Filtros

XWX X

Practica de
aufogestidn

[
[

Simplificacidn de

autogestién

s 1<

Mejorar precisién del

control
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TIPO DE TIPO DE ASIGNACION
o ACTIVIDAD ACTIVIDAD
PD | MD | RD |OPER | MANT CC
autogestidén |[Mejorar recisidén del i
? coitrol ? % % X %
Desarrollar equipos y
técnicas de comprobacidén| X X Z X X
Mejorar de condiciones
mantenibili- |Mejorar trabajo de . . %
dad inspeccidn
Mejorar trabajo de 5 %
servicio
Mejorar calidad de = «
servicio
PD Prevencidn de deterioro
MD = Medida de deterioro
RD Restauracidn de deterioro
OPE = Operarios
MANT = Personal de mantenimiento
CcC = Personal de control de calidad




6) BALANCEADORA DE RUEDAS
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TIPO DE ACTIVIDAD A§;§313§D
TRABAJO
PD | MD | RD |OPER | MANT cC
Operacién Operacidén correcta X X
normal Ajustes correctos X b4
Limpieza X X
Mantenimiento |Lubricacién X p.4
diario Ajustes X X
Realizar inspeccidén X X
Mantenimiento O?servar elementos de % % %
mensual giro - - -
Conexiones eléctricas s X X
Protector de ruedas X X
Mantenimiento [Adaptador cénico p4 X
trimestral Equilibrio estatico / % %
dinamico
Balanceo de compensacidn % %
simple (eje)
Revisar motor eléctrico X X
Mantenimiento Revisar poleas, tajas X | % X
semestral del mot?r
Autocalibrador X 14
Teclado X X
Rev1?ar. programacién de " " < %
la magquina
Mantenimiento |Mantenimiento general de
correctivo la maquina X X X
anual
Simplificacién de la % o
Practica de autogestiodn
autogestién |Mejorar precisién del " " % %
control
Desarrollar equipos vy
técnicas de comprobacién| X X X X X
Mejorar de condiciones
mantenibili- |Mejorar trabajo de % % %
dad inspeccién
Mejorar trabajo de 2 %
servicio
Mejorar calidad de w s
servicio
PD = Prevencidén de deterioro
MD = Medida de deterioro
RD = Restauracidén de deterioro
OPE = Operarios
MANT = Personal de mantenimiento
CC Personal de control de calidad




3.4.6. EXPECTATIVAS DE RESULTADO

- El1 objetivo es 1llegar al 85% de eficiencia de
produccidén de toda la planta
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CAPITULO IV
ESTUDIO DE LA NORMA ISO 14001-2000

La norma ISO 14001-2000 es una norma que se utiliza
cuando se desea el registro o la demostracién de un
sistema de gestidn medio ambiental, contiene todos 1los
requisitos actuales de un sistema de gestidodn medio
ambiental.

4.1. FUNDAMENTOS CONCEPTUALES
4.1.1. IMPACTO AMBIENTAL

E1l estudio del impacto ambiental (EIA) es un
elemento central del proceso de Evaluacidédn de Impacto
Ambiental que investiga, evalua 4 documenta la
informacién que permite a los involucrados en el proceso,
a la ciudadania, a los servicios publicos y otras
instituciones responsables, tener un conocimiento sobre
los riesgos y Dbeneficios de una accidén propuesta.

El proceso de evaluacidétn de impacto ambiental
contiene elementos que buscan asegurar, hasta el mayor
grado posible que se eliminen o se mantengan a niveles
minimos aceptables los impactos adversos significativos
en la calidad medio ambiente local, regional o nacional.
Esto estimula un examen a las situaciones gque podrian
afectar el medio ambiente y una evaluacidn de las medidas
y costos asociados a la mitigacidén de 1los impactos
negativos y a la optimizacidn de los impactos positivos.

El uso correcto de la EIA consta de los siguientes
criterios:

a) Decisidén temprana de si es necesario un estudio de
impacto ambiental detallado.

b) An&lisis solo de 1las acciones que tengan impactos
significativos sobre el ambiente.



c} Uso de criterios para decidir impactos significativos,

tales como:

Incidir en la calidad del aire y del agua.

Afectar 1os recursos naturales y ecoldgicos.

Causar descargas de materiales toéxicos y peligrosos o
generar desechos.

d) Disponibilidad de una politica ambiental sostenible.

e) Reduccidén de riesgos potenciales al bienestar del
medic ambiente, especialmente en relacidn con 1la
protecciédn ambiental expresada en conservacidédn de
recursos naturales, calidad ambiental y salud puablica.

f) Establecimiento de wuna base informe cuantitativa/
cualitativa para 1la 1identificacidédn y caracterizacidn
de todos los impactos ambientales relevantes.

4.1.2. SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL

El Consejo Nacional del Ambiente (CONAM) creado
mediante Ley 26410 el 22 de diciembre de 1994, entidad
rectora de 1la politica nacional ambiental, 1inicio en
noviembre de 1997 el procesoc destinado a implantar una
estructura nacional de gestidén ambiental, gque garantice
una adecuada coordinacidn, entre los diferentes niveles
de gobierno, una eficiente administracidén de conflictos,
superposiciones o vacios de competencia para fortalecer
a capacidad de gestidén ambiental en el sector publico vy
la concertacidn con el sector privado v 1la sociedad
civil. E1l Marco Estructural de Gestidn Ambiental (MEGA)
aprobadoc mediante Decreto del Consejo Directivo del CONAM
en 1997, constituye una herramienta para guienes tienen
responsabilidades, competencias e intereses en materia
ambiental.

prd

La gestién ambiental es un proceso permanente que
reconoce las 1interrelaciones que existen entre 1los
aspectos fisicos, gquimicos y bioldgicos, con 1os aspectos
econétmicos, sociales, culturales e institucionales. Por
io tanto, se trata de fijar metas, planificar acciones vy
establecer mecanismos para regular las actividades
humanas que influyen sobre el medio ambiente. En
definitiva, se trata de realizar acciones para ordenar,
disponer y organizar los asuntos numanos de forma que se



pueda Vivir en mayor concordancia con el ambiente, de
acuerdo con ciertos objetivos establecidos previamente.

La gestidn ambiental es de caracter nacional por 1lo

cual debe abarcar a todo el pais, incorporando a 1los

iferentes sectores sociales y a los distintos niveles de

organizacidén territorial. Por sus caracteristicas 1la

gestidn debe actuar sobre todos aquellos aspectos de

origen nacional e internacional gue incidan sobre las
situaciones ambientales Qque se desea enfrentar.

4.1.3. IDENTIFICACION Y CUANTIFICACION DE LOS IMPACTOS
AMBYENTALES

Una de las primeras medidas qgue debe tomar la
empresa es wigilar todas las <cuesticones ambientales
dentro de la propia empresa. Algunos factores medio
ambientales para controlar son:

1) TRATAMIENTO SEGURO DE LOS PRODUCTOS QUIMICOS

Hay muchas leyes estatales, locales e internacionales
gque sSe aplican al transporte y al tratamiento de 1los
productos guimicos y de oOtros materiales similares. Esto
implica que la empresa debe contar con los procedimientos
adecuados para el transporte y el tratamiento de dichos
materiales.

L.a empresa debe 1l1levar la cuenta del numero de
accidentes relacionados con dicho transporte 4
tratamiento, también podria auditar el desarrollo de 1los
procedimientos de transporte y tratamiento.

2) Vertido (o desecho) sin riesgo de productos quimicos y
de otros materiales peligrosos.

Un tema mas sensible es el vertido de productos
quimicos y de otros materiales peligrosos, ello requerira
regulaciones y permisos, ademas se contara con qgue cada
vez las operaciones para el correcto vertido o desecho
son mas limitadas, por lo tanto se tiene Qque planear
anticipadamente comc hacerlc adecuadamente.
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3) Ruido e iluminacidn

Tanto el nivel del ruido como el de iluminacidn en
una empresa son cuestiones medio ambientales. Se pueden
medir con precisidn, pero pueden resultar dificil
averliguar el nilvel convenlente de cada wuno de ellos.
Generalmente se tienen gue consultar las reequlaciones
locales, estatales e internacionales.

4) Calidad de vida laboral

Incluye desde ruido y luz hasta calidad de aire en
el interior, limpieza en la empresa, se debe pensar en la
calidad de wvida laboral como parte del proceso de
planificacidn a 1la hora de establecer un sistema de
gestidn medio ambiental.

5) Emanacidén de aire contaminado

La polucidén del aire puede implicar la emanacidn de
contaminantes a través de un método de contaminacidén del
a2ire tanto interno como externo a su planta. Por 1o tanto
la empresa puede considerar la obtencidén de permisos de
emanacidén de contaminantes z2l1 exterior de 1la planta vy
también el nivel de la calidad del aire en el interior de

7 o T ot o
id pidnica.

6) Vertido de agua y de contaminantes arrastrados por el
agua

El tema de la polucidn del agua es similar al de la
polucidén del aire, también se puede medir facilmente, sin
embargo un tema relacionado es la cantidad total de agua
vertida en el medio ambiente.

7) Impactos medio ambientales en el vecindario

Se debe tener en cuenta desde la iluminacidén en el
extericor del edificio hasta el impacto en la flora vy
fauna local.

8) Actividades de reciclaje

El reciclaje no es unicamente una moda pasajera,
sino una tendencia a largo plazo para la industria. EI1
coste vy 1la disponibilidad de aigunos wmateriales ha
forzado a muchas compariias al reciclaje. Algunos
productos corren el riesgo de aggotarse. Por lo tanto, los
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productores de dichos productos deben planificar e
implantar programas de reciclaje de dichos productos.

9) Embalaje

Nuevas regulaciones han permitidc a las companias
hacer publicidad de la naturaleza ecoldgica de sus
preductos, un reguisito  trata del contenido vy la
naturaleza del embalaje utilizado. El etiquetaje
ecoldgico es otro de 1os nuevos reguisitos del embalaje
que debe ser considerado dentro de su sistema de gestidn
medic ambiental.

10) Ciclo de wida del producto

El ciclo de vida de 1los productos se convierte en
una cuestidn fundamental dentro de su sistema de gestidn
medio ambiental. Ello implica seguilr la pista al
producio, en cuanto a sus implicaciones medio ambientales
se refiere desde sus inicios hasta el final del producto.

11) Conservacidén de recursos

El movimiento de conservacidédn se confunde muchas
veces con el de la proteccidén del medio ambiente. Debe
tenerse en cuenta que la ingenieria correcta es de hecho
una forma de conservacidon. Un buen ingeniero disefia un
producto para obtener el méaximo impacto y aplicacidn a
partir de unos recursos minimos.

4.2. GESTION AMBIENTAL EN EL PERU

A continuacidén presentamos un breve resumen de 1la
situacidén actual de 1a gestidédn ampbiental en el Peru,
principalmente en lo referido a sus restricciones.

En general, se observa que 1los Ministerios tienen
diferentes estructuras organizativas no sclo para los
aspectos relacionados con la gestidn ambiental, sino que
para todas 1las &reas del guehacer institucional. La
mayoria cuenta con Direcciones Generales y con ©&rganos
desconcentrados encargados de funciones técnicas hY
ejecutivas, mientras otras desempefian estas funciones a
través de organismos publicos descentralizados, empresas
estatales u otras imstituciones.

La jerarguia de las unidades ambientales dentro de
la estructura organica de cada sector es muy
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diferenciada, 1o que por una parte limita sus
posibkilidades al interior de su propio sector para
cumplir sus funciones de protecciom, control 0%
supervisidn ambiental frente a otras decisiones

encargadas de promover las actividades productivas y por
ctra parte complica los esfuerzos de coordinacidn
intersectorial.

Por su parte, el CONAM es hoy 1la instancia clave
para el refeorzamiento y operacién de la institucionalidad
ambiental del Peru, por +ultimo, es posible enumerar un
conjunto de restriccicones actuales gue no contribuyen a
realizar una gestidén ambiental eficiente y eficaz que
incorpore adecuadamente a toda 1la institucionalidad del
Perd. Entre esas restricciones se deben destacar 1las
siguientes:

- Un enfoque y accionar de la institucionalidad publica
caracterizada por la sectorializacidn Yy
compartimentalizacidédn que 1lleva a cada institucidn
actie en base a sus prepios intereses, objetivos vy
prioridades, con escasa interaccidn con otras
instituciocones.

- Discoordinacidédn de 1iniciativas de las diferentes
instituciones con competencias ambientales, 1o que
reduce l1los posibles impactos y genera confusidén de 1los
actos que se relaclonan con dichas instituciones.

- Existencia de conflictos de competencia entre
diferentes 1instituciones, las Qgue se expresan en
duplicidades, contradicciones \ vacios en el
ordenamiento juridico relacionado con el tema

ambiental.

- Insuficientes o deficientes mecanismos formales de
participacidén de diferentes actcs en 1os niveles e
instancias que establecen y aplican instrumentos de
gestidn ambiental y otras medidas, lo gque lleva a una
muy baja capacidad de integracidén de nuevos actos al
proceso de gestidn ambiental.

- Inexistencia de una definicidn concertada entre todas
las 1instituciones pertinentes de 1los instrumentos de
gestidn ambiental, con wvacios de aplicabilidad vy
responsabilidades entre las instituciones. Esta
situacidn conlleva a una escasa capacidad de actuacidn
del Poder Judicial en materia ambiental.
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4.3. PRINCIPALES CONTAMINANTES DEL AMBIENTE

Los contaminantes pueden ser de diversas maneras,
por su naturaleza pueden dividirse en:

- Contaminantes fisicos: Caracterizado por las
manifestaciones energéticas en el medio ambiente.
- Contaminantes quimicos: Oue son las sustancias

organicas o inorganicas carentes de vida propia.
- Contaminantes bioldogicos: Que son agentes vivos como
virus, bacterias y otros microorganismos.

Ctra forma de clasificar a los contaminantes es de
acuerdo al cuerpo que recibe el contaminante (cuerpo
receptor}; de esta forma se clasifican en:

1) Contaminante de agua
2) Contaminante de aire
3) Contaminante de suelo

1} Contaminante de agua

Cualguier sustancia que impida el uso normal del agua
debe considerarse como un contaminante de la misma.

La contaminacidén del agua en general tiene su origen
en muchas fuentes Y tipos de contaminantes. Los
principales contaminantes del agua son:

a) Residuos con requerimiento de oxigeno

L.os residuos con reguerimiento de oxigeno {(RRO) son
sustancias que se descomponen por la accidédn de bacterias
zerdbicas, consumiendo el oxigens disponible en el agua.
La mayor parte de estos residuos son compuestos organicos
gue proceden tipicamente de las siguientes fuentes:

- Desaglies domésticos

- Residuos de industrias alimentarias, papeleras,
industriales, etc.

- Efluentes de mataderos.

b) Agentes patdgenos

Los agentes patdgenos son microorganismos gue sSon
responsables de infecciones del tracto intestinal como:
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fiebre tifoidea y paratifcidea, disenteria y cblera; asi
como de la poliomielitis y la hepatitis infecciosa.

L.os organismos responsables se presentan en 1las
heces o la orina de las personas infectadas y en Gltima
instancia se libera en el suministro de agua.

c) Nutrientes wvegetales

Si bien las plantas wverdes acuaticas requieren para
crecer una serie de nutrientes como el carbono,
nitrégenc, £46sforo, potasico, azufre, el exceso de estas
en el agua produce el crecimiento excesivo de algas vy
plantas acuaticas.

Las fuentes antropogénicas de nutrientes vegetales,
en especial el nitrégeno y fésforo, son las siguientes:

- Aguas residuales, por el uso de detergentes
sintéticos.

- Escorrentias de tierras de cultivo Qque contienen
residuos de fertilizantes.

- NWitratos procedentes de la quema de combustibles
fésiles gue entran en las aguas a través de la lluvia
acida.

d) Compuestos organicos sintéticos
Entre los compuestos se encuentran los siguientes:

- Carburantes

- Plasticos

- Fibras

- Disolventes

- Detergentes

- Pinturas

- Productos farmacéuticos
- Plaguicidas

e) Petrdleo

Las principales fuentes de contaminaciodn por
petrdleo son:

- Residuos 1industriales: lubricentes usados, aceites,
disolventes y refrigerantes.

- Derrame accidental de petrdleo y sus derivados.
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£} Sedimentocs

Son otros tipos de contaminantes del agua, due se
forman debido al proceso natural de erosion, los
sedimentos producidos de esta manera representan 1los
mayores contaminantes de las aguas superficiales.

Se enturbian las aguas y aumenta el costo de
tratamiento del agua potable, las actividades Qque
producen sedimentos son:

- Actividades de centrales eléctricas
- Actividades mineras a cielo abierto: erosidn de zonas
- Actividades de construccidn

2) CONTAMINANTES DEL AIRE

La contaminacidon del aire se define como la presencia
en la atmdsfera exterior de uno o0 mas contaminantes o sus
combinacicones, en cantidades tales y con tal duracidn qgue
puede afectar la vida humana, de los animales, de 1las

plantas.

¥nn las tablias 3 v 4 se clasifican los contaminantes
fisicos y guimicos del aire en general.

f

CLASIFICACION CONTAMINANTES
Ruidos y vibraciones Ruidos en general
Tensidn térmica Filuidos a baja \Y alta
temperatura
Radiaciones ionizantes Radiaciones, rayos X
Radiaciones no ionizantes Radiaciones uv, IR,
microondas laser.

Tabla 3: Clasificacidn de contaminantes fisicos del aire

Estado de |Designacién Ejemplos
agregacidn
Gases Oxidos de azufre, didxido de
carbono, menoxido de carbono,
Gaseoso Oxidos de nitrdgeno
Vapores Alcoheles, esteres, aldehidos,
cetonas, hidrocarburos aromaticos
Liguido Wiebias Acidos clorhidrico, sulfarico,
hidrdxido sédico.
L Polvos Asbesto, carbdn, caolin, madera |
Sdélido .. R L4
Oxidos metalicos, silice
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Estado de
agregacioén

Designacidn

Ejemplos

Humos

Asfalto,
policliclicos

hidrocarburos

Humos
metdiicoes

Aluminio, cadmio,
estafno, hierro,
silicio.

cobre,
niguel,

cromo,
plomo,

Tabla 4:

Cinco tipos de sustancias que provienen de fuentes
combustidén significan

contaminacidn atmosférica en todo el mundo,

a) Particulas:
- Particulas

Clasificacién

de contaminantes quimicos del aire

de
de 1la
estos son:

mas dJdel 90%

del problema

Pueden ser:

en suspensidén: son aquellas qgue no se

precipitan

por la accidén gravitatoria y son por 1lo

general las mas finas.

Particulas

Cualquier material, excepto agua no
combinada, gque existe en estado sdélido o
liquido en la atmésfera © en una corriente
de gas en condiciones normales.

A erosol

Una dispersidén de particulas microscopicas,
sblidas © liguidas, en medios gaseosos.

Polvo Particulas de un famafio mayor que el
coloidal, capaces de estar en suspension
temporal en el aire.

Ceniza fina | Particulas de ceniza finamente divididas
arrastradas por el gas de l1la combustiodn.

Pueden contener combustible no gquemado.

Nisbhla Reroscl wisible

Vapores Particulas formada por condensacidn,
sublimacidn o reaccidn quimica, mayores 1 um
(humo o© tabkaco)

Neblina Dispersidn de pequeiias gotas de ligquido de
suficiente tamano como para caer desde el
aire.

Humo | Particulas pegquenas arrastradas por los
gases, que resultan de la combustiodn.

Hollin Una aglomeracidn de particulas de carbono.

Pabla 5: Terminologia de las particulas suspendidas en el

aire
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- Particulas sedimentales: Son ias particulas existentes
en el aire gue son depositadas por gravedad o
arrastradas por la 1luvia, son mads gruesas.

b) Gases: Los principales contaminantes gaseosos son 1os
oxidos de azufre (SCxj), ©6xzidos de nitrégeno  (NOxj,
mondéxido de carbono (CO) y los hidrocarburos (HnCm).

- Oxidos de Azufre (SOx)

Se denominan asi al Didxido de azufre (S02) que es
GTL gas incdoro, de clcr picante e irritante en
ccncentraciones superiores a 3 ppm, es 22 vwveces mas
pesado gque el ailre, es un gas bastante estable. Sobre 1ia
salud del hombre irritan el sistema respiratorio y 1los
ojos.

- Mondéxido de carbono (CO)

Es el contaminante mas abundante en la capa inferior
de la atmdésfera es un gas incoloro, inodoro e insipido,
siendo ademas un gas muy ligero no apreciablemente
scluble en agua, es inflamable vy se caracteriza por su
gran capacidad de dispersidén. El1 CO es un gas toéoxico, 1la
exposicidn del hombre ‘a elevadas concentraciones de Co
puede producirle 1lz muerte o efectos sobre el sistema
nervioso, agudeza visual, cambios funcilonales cardiacos y
pulmonares, dolor de cabeza, fatiga, falles respiratorio.

- Oxido de Nitrdégemo (NOx)

EiI MO es un gas incoloro vy no inflamable, pero
inodoro vy tdéxico, participa en la formacidédn de 1los
contaminantes secundarios gue producen la contaminacidn
fotoguimica. Son peligrosos para 1la salud, produce
percepcidn olfativa, irritacidn nasal, dolores
respiratorios agudos, edema pulmonar vy finalmente 1la
muerte.

El NO2Z2 es un gas pardo - rojizo, no es inflamable
perc si téxico Yy se caracteriza por un olor muy

asfixiante, es cuatro veces mas tdxico que el NO.

- Hidrocarburos (HnCm)

Son gases a la temperatura ordinarias gue contienen
uno a cuatro atomos de carbono, siendo esto 1lo mas
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importante desde el punto de vista de la contaminacién
atmosférica, causan Jlesiones en las mucosas al ser
inhalados.

c) Ruido

El ruido se define como el sonido indeseado y por
tanto molesto, es en tal sentido que se constituye en un
contaminante ambiental, el ruido afecta al sistema
nervioso produce agresividad, malestar, etc.

d) Campos electromagnéticos

Son lineas invisibles de fuerzas asociadas con el
uso de la electricidad, la tensidén a través de un
conductor eléctrico genera un campo eléctrico alrededor
del mismo y la corriente a través del mismo conductor
genera los campos magnéticos.

3) CONTAMINANTES DEL SUELO

Los principales contaminantes del suelo son 1los
metales pesados siendo las principales el plomo, el
cadmio y el mercurio, estos 3 elementos se usan
ampliamente en baterias de divisores tipos.

La contaminacidén por metales pesados solo se puede
reducir mediante una disminucidén de su contenido en el
aire, agua y en los suelos; esto quiere decir que el
empleo en la produccidén industrial ha de ser controlado:
estos metales deben separarse de las aguas residuales vy
recuperarse. En el caso de las baterias solo deberéan ser
llevadas a los rellenos de seguridad vy nunca en
botaderos, pues tarde o temprano los metales se disuelven
Yy llegan hasta el suelo y a las aguas subterraneas.

Otra fuente de contaminacidén es el transporte de
materiales peligrosos, se debe tener en cuenta que 1los
tanques de almacenamiento tienen un tiempo de wvida util
aun con programas de mantenimiento adecuados, de esta
manera presentaran fallas estructurales y producirian 1los
derrames. Los efluentes de plantas de tratamiento son
generalmente 1liquidos tratados que son descargados al
agua y residuos sbélidos que son dispuestos sobre el suelo
Y aun asi son contaminantes del suelo.

- Plomo: Los iones de plomo blogquean las enzimas, debido
a ello perturban sensiblemente el metabolismo humano,
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en consecuencia se producen trastornos renales Yy
hepaticos y alteraciones en la formacidén de 1la
hemoglobina roja de la sangre y en las funciones del
cerebro y el sistema nervioso.

- Cadmio: llega a todas las partes de las plantas donde
se acumula, la 1lechuga, la espinaca y el frijol
almacenan cadmio, se usa en la produccidén de pinturas
y plaéasticos donde es usado como colorante vy como
estabilizador, también en la fabricacién de baterias
de niquel-cadmio.

- Mercurio: causa trastornos de los bérganos sensoriales
y paralisis nerviosa.

4.4. LA ISO 14001-2000 Y LAS EMPRESAS PEQUENAS

Las personas dedicadas al estudio del desarrollo de
normas internacionales, aprendieron gque las normas ISO
14001, qgque paralelamente al desarrollo se desarrolla una
directiva aparte para las pequenas empresas.
Aproximadamente el 70% de la economia mundial se nutre de
companias que cuentan con menos de 200 empleados.
Actualmente, los registradores estan esforzandose por
desarrollar planes de auditoria y estructuras de cuotas
especificas para estas companias mas pequerias.

4.4.1. EMPRESA PEQUENA EN UN SISTEMA DE GESTION
AMBIENTAL

Una de las mayores criticas que surgieron tras el
lanzamiento de la norma ISO 9001 fue que no se ocupaba de
las situaciones y necesidades especiales de las empresas
pequenas, especialmente de las pequenas empresas
manufactureras, por eso se dedicaron a la creacidn de
directivas, para las empresas pequefias o0 medianas y se
puedan adaptar a las necesidades del propietario a 1las
normas ISO 14001.

El propietario de estas empresas tienen que
enfrentarse cada dia a muchas cuestiones y problemas.
Ademas de ser presidente de la empresa, esta persona que
es su propietario tiene que desempeflar otras tareas
dentro de la empresa. Por lo tanto, la 1idea de
desarrollar un sistema de gestidén medio ambiental puede
parecer como un gasto adicional de tiempo y dinero. En
realidad, no tiene porque ser asi.

La empresa tiene que afrontar cientos de
regulaciones relativas al medio ambiente, desde
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cuestiones de salud y seguridad hasta impactos
ecolodbgicos.

4.4.2., TIMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL
EN UNA EMPRESA PEQUENA

Hay varios pasos que conducen al desarrollo de un
sistema de gestidon medio ambiental de coste pequefio y
eficaz.

El propietario de una empresa pequefia tiene que
hablar con sus proveedores de materiales para conseguir
una lista de posibles peligros y riesgos medio
ambientales o de las regulaciones que puedan aplicar.

El propietario de una empresa pequefia también puede
trabajar muy estrechamente con una corporacidédn de
consumidores mé&s grande a fin de obtener informacidén
observando el sistema de gestidén medio ambiental de 1los
consumidores. Ademas, también hay grupos de apoyo Y
organizaciones profesionales designadas para ayudar al
propietario de pequefias empresas.

La wubicacidédn de la pequefia empresa en la cadena
empresarial, determinard el nivel de normativa medio
ambiental que debera cumplir. Normalmente, las empresas
pequefias se interesan més por la planificacidén a corto
plazo que por la planificacidédn a largo plazo en cuanto a
la conformidad con la normativa medio ambiental.
Generalmente, la planificacidén a largo plazo no suele ser
el &ambito de 1las pequefias empresas, por lo tanto el
propietario de una empresa pequerfia debe estar siempre al
corriente de las reglamentaciones y las exigencias de los
consumidores.

La implementacidédn de un sistema de gestidn medio
ambiental por una empresa pequefia se llevara a cabo por
etapas reducidas, el porcentaje de 1implementacidn se
determinan en funcidén de 1los recursos disponibles para
incrementar los conocimientos de 1los operarios y para
desarrollar los procedimientos necesarios.

Una empresa pequeria debera empezar por los
requisitos que se convierten en beneficios econdémicos,
ejemplo, la reduccidn de residuos representa el
cumplimiento de muchas condiciones medio ambientales al
mismo tiempo que la reduccidédn del costo de produccidn vy
del costo de desecho o vertido.
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Commpartir el comoc saser vy 10s recursscs es una
estrategia econdmica para los grupos de empresas
pequertias, asimismo estas empresas, tienen que desarrollar
un sistema de gestidén documentado como parte integrante
de las condiciones de 1los consumidores, mientras se
prepara la documentacidn, seria bastante facil expandir
la implementacidén para incluir un sistema de gestidn
medio ambiental. Lo mds importante es gue las empresas
pequefias no se les exigen cantidades de documentacidn
masives. Muchas wveces podra combinar instrucciones de
trabajo con procedimientos, adem&s una empresa pequefia
descubrira gue la mayoria de las veces sus procedimientos
pueden cubrir muchos de los requisitos para la ISO 14001-
20060.

4.5. REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL

La ISO 14001-2000 es la norma que se utiliza cuando
se desea el registro o la demostracidn de un sistema de
gestidén medio ambiental. Contiene todos los requisitos
actuales de un sistema de gestidén ambiental y estos se
consideran como el numero minimo de condiciones de un
sistema de gestidn medio ambiental.

La ncrma tiens todos l1os requisitos contenidos
dentro de la seccidn 4, debe de tener un sistema de
gestidn medic ambiental bien documentado del que se pueda
demostrar ante un auditor que es efectivo y que cumple
con las regulaciomnes.

4.5.1. POLITICA AMBIENTAL

Hemos visto como el sistema de gestidédn medio
ambiental de la empresa reacciona a 10s requisitos de 1los
reguladores y de los clientes, sin embargo nuestra
empresa hace requisitos medio ambientales a los
proveedores que tratan de ser una empresa proactiva.

La ISO manifiesta que todo producto y servicio tiene
algtn efecto medio ambiental durante su fabricacién,
distribucidn, utilizacidn o disposicidn, estos efectos
pueden ser muy diversos vy variar desde minimos hasta
graves, los efectos se pueden experimentar a nivel 1local,
regional e incluso global. Por lo tanto, las normas deben
reflejar la importancia de 1lcs posibles impactos medio
ambientales.



Quizd 1a consideracidn més dificil en 1a redaccidn
de la norma de un producto es conseguir un equilibrio
entre 1a minimizacidén del impacto medio ambiental y otras
consideraciones como funcidn, compartimento, calidad,
seguridad, salud de los trabajadores, coste Y
rentabilidad. Al mismo tiempo, no Qguerra suprimir 1la
innovacidén, por lo cual se fomentan técnicas que impulsan
la consideracidén de muchas dimensiones y efectos, como
por ejemplo la organizacidn de la funcidn de calidad.

La ISO sugiere que se puede conseguir los resultados
técnicos deseados minimizando al mismo tiempo el impacto
medio ambiental.

La politica medio ambiental debe estar de acuerdo al
tamafio y 1a naturaleza de l1a empresa y con el impacto gque
tenga en el medio ambiente. Se debe afirmar que la mejora
continua es uno de 1los objetivos estratégicos y debe
definir gue cumple con tocdas las regulaciones relevantes,
se debe definir como y cuando se revisara un sistema,
incluyendo 1las metas y objetivos que se haya definido;
todos los empleados y operarios deben estar informados de
su pelitica v tiene gue estar a disposicidén del publico.

4.5.2. PLANIFICACION

En general la ISO 14001-2000 le pide a una empresa
®ue tenga en cuenta tres aspectos a la hora de disehar
sus productos o servicios teniendo en cuenta el medio
ampbiente:

- Conservaciédn de recursos.
- Prevencién de la contaminacidn.
- Disefio teniendo en cuenta el medio ambiente.

a) Conservacidén de recursos: FEs la minimizacidn del
agotamiento a los recursos; es fomentar 1a
utilizacidn de 1os recursos renovables cuando sea
posible y la minimizacidédn del uso de 1los recursos no
renovables. Por ejemplo, el uso del caucho es un
recurso renovable; sin embargo, se tiene que
considerar la tarea de renovacidn; si su servicio usa
gran cantidad de caucho, hay muchas posibilidades de
que el recurso renovable se agote mas rapidamente que
Su tasa de reposicidn.

Quiza la consideracidén maés importante a realizar con
respecto a ics recurscs es la conservacidn de
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energia. Como el mundo aprendid con 1la crisis del
petrdleo de 1973, los recursos de energia basicos se
encuentran en el nicleo de 1la economia moderna. La
energia es un ingrediente fundamental en la
fabricacién del productos vy en la prevencidn de
servicios, por lo tanto su oObjetivo principal es
reducir la pérdida de energia inherente. De hecho 1la
noIrma mas empuia a no describir materiales
particulares en sus especificaciones para dejar la
puerta abierta a alguno de sSus proveedores gue
pudiera descubrir nuevos materiales innovadores que
cumplieran con sus especificaciones y al mismo tiempo
con otros objetivos como la conservacién de 1la
energia.

Prevenciotn de la contaminacidn: La prevencidn de 1la
contaminacidn se describe COmo las actividades
humanas e industriales que minimizan 1la emisidén de
materiales no deseados a la tierra, al aire o al
agua. La contaminacidédn se puede prevenir de varias
formas, por ejemplo, hay métodss como reduccidén de la
fuente, reutilizacidén de desechos, reciclaje,
sustitucidn de materiales, tratamiento de desechos
antes de ser vertidos, etc.

nos temas relacionados con la contaminacidn son
ificiles de cuantificar, el agotamiento del ozono,
os cambios climaticos, los efectos sobre la salud a
largo plazo y otros mas, no pueden ser totalmente
evaluadscs en el instante en que se redacta 1la
especificacidn. Por lo tanto el redactor de 1la
especificacidédn debe encontrarse, en primer lugar, en
cuestiones especificas de su sector y ubicacidén vy
después considerar los efectos globales.

Disefio teniendo en cuenta el medio ambiente: Incluye
técnicas como la sustitucidédn de materiales, la
regtilizacidn del producto, mantenimiento,
reciclabilidad vy disefio para el desmontaje. Estas
actividades se podrian incorporar facilmente a 1la
fase de control de disefio de un sistema de gestidn de
aseguramiento de la calidad, incluira métodos de
disefio de l1la fapbricacidn, cuando el ingeniero pensase
en la mejor manera de fabricar un producto, estan
pensando también en el disenoc de las cuestiones medio
ambientales.




111

El otro lado de la ecuacidon medio ambiental seran las
salidas resultantes de la fabricacidén y de la utilizacidn
de su producto. Estas se pueden agrupar en categorias
como:

- FEmisidén del aire.

- Afluencia del agua

- Desechos sélidos

- Otras emisiones (ruido, radiaciones, olores,
vibraciones, etc)

4.5.3. IMPLEMENTACION Y OPERACION

Se debera nombrar a un responsable como coordinador
oficial del sistema de gestidn ambiental: este
coordinador es responsable de la implementacidén y de la
revisién del sistema de gestidén medio ambiental asi como
de la informacidén a la gerencia general de la empresa.

Se debe informar a los empleados la importancia de
cumplir 1las politicas y procedimientos medio ambientales,
el tipo de 1impacto qgue tiene la empresa, guien es el
responsabple de controlar dichos impactos y los posibles

costos del no cumplimiento.

Internamente, se debe definir y mantener un método
de procedimiento para 1la comunicacién de todas 1las
cuestiones reiatiwvas al medio ambiente. Dicha
comunicacidén tomara dos formas, la primera sera la
comunicacién entre funcicones y niveles dentro de 1la
empresa, la segunda sera la comunicacidén recibida de 1los
clientes, reguladores v otras prartes externas
interesadas.

El control y la mejora de cada objetivo y propdsito
se asigna a un responsable especifico, se fijaran plazos
de tiempo, a medida gque se adopten nuevos proyectos o
métodos de produccidn, habra que modificar o ampliar el
plan del sistema de gestidn medio ambiental para dar
cabida a todas las innovaciones.

En cuanto al control de documentos, la ISO 14001
exige lo siguiente:
- Debe poder accederse facilmente a todos 1los documentos
controlados.
- Deben autorizarse todos los documentos controlados
antes de ser emitidos.
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- Todos los documentos controlados se revisan
periddicamente y siempre gue sea necesario.

- Todas las revisiones de un documento estan disponibles
en su lugar correspondiente.

- Los documentos atrasados son retirados puntualmente.

- Los documentos atrasados son conservados Ccomo
referencia o por motivos legales estadn visiblemente
marcados comec en desuso.

- Todos los documentos controlados deben ser legibles,
estar fechados, estar identificados para el nivel de
revision, claramente descritos Y guardados
ordenadamente.

- Todos 1os documentos controlados y 1los datos se
conservan durante un tiempo determinado.

4.5.4. VERIFICACION Y ACCION CORRECTIVA

Cuando se ha identificado que se va a controlar vy
donde 3e va a controlar, 3e debe redactar un
procedimiento por escrito gue diga como hacerlo. En
primer lugar se tiene gue elaborar un sistema en el qgue
se midan y anoten todas las caracteristicas medio
amblentales fundamentales. Funciona como una actividad
planificada y asignadas a personas especificas.

Se debera aplicar un procedimiento para controlar vy
evaluar las regulaciones medio ambientales asi como 1los
requisitos de los clientes.

Con la IS0 14001 se necesitara un procedimiento de
accidédn correctora gue 1identifique cuando reaccionar,
guien debe responder y gque medidas se deben tomar, si ya
tiene un sistema de gestidén ISO, los procedimientos de
accidn preventiva y correctiva se pueden modificar
facilmente para incluir las actividades medio
ambientales. Si se tiene gque redactar un procedimiento de
accidn correctiva asegurarse gue las reacciones se basen
en la magnitud del problema y gque va a analizarlo hasta
gue descubra el causante del mismo.

Entre 10s requisitos de 1la ISO 14001 estan los datos
ambientales, se trata de informes, hojas de datos,
memorandums, datos de azauditorias, datos de formacidn,
graficos de control, y otras informaciones creadas en el
seguimientc de 10s procedimientos y de las instrucciones
de trabaijo relacionadas con el medio ambiente. Necesitara
segin un procedimiento para identificar, mantener vy
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disponer de estos datos correctamente. Recuerde, todas
los datos deben ser legibles, identificables v deben
hacer referencia ai proceso, actividad o servicilo
correspondiente, asimismo, deben estar protegidos de
cualquier dano o pérdida.

Los datos medio ambientales seran un elemento
critico cuando se demuestra un sistema de gestiodn
ambiental efectivo 4 que funciona. Si se tiene
procedimientos e instrucciones de trabajo por escrito
podra probar que ha disefiado un sistema de gestidédn medio
ambiental fectivo. Sin embargo, la maycria de 1los
auditores querran ver datos acumulados de tres o seis
meses como prueiba ei uso y de la efectividad de su
sistema de gestiodn.

Por lo menos una vez al afio, se tendra que realizar
una auditoria interna de un sistema de gestidén medio
ambiental glocbal.

La finalidad de realizar una auditoria del sistema
de gestién medioambiental es triple:

En primer lugar, la auditoria debe determinar si el
sistema de gestidén  ambiental esta conforme con la ISO
140301 v con el plan de gestidn original del sistema.

- En segundo lugar, la auditoria debe confirmar qgue el
sistema de gestidén ambliental se ha 1mplementado
completamente vy gque se mantiene.

- En tercer lugar, la informacidén sobre los resultados

de l1a auvditoria debe ser presentada a su Junta

directiva a fin de Qque pueda revisar la efectividad
del sistema y buscar opcrtunidades de mejorar.

4.5.5. REVISION POR LA DIRECCION

A intervalos regulares, Jgeneralmente por 10 menos
una vez al ano, la direccidn de la empresa deben revisar
la globalidad del sistema de gestidn medio ambilental para
analizar su efectividad vy resultados. Esta revisidn
estara compuesta por 1los resultados de las auditorias
intermas, los informes sobre 1los nuevos requisitos vy
regulaciones y el debate de la direccidn acerca del plan
estratégico de 1a empresa. Después, la direccidn de 1la
empresa decidira si modificara o cambiara el sistema de
gestidn ambiental a fin de satisfacer mejor las
necesidades y objetivos cambiantes. Todo ello debe estar

ocumentado. La direccidn es responsaple de coordinar
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todos 16s grandes cambios gue se produzcan en el sistema
de gestidén medio ambiental. ®llo incluye cambios en
objetivos, politicas y procedimientos.

4.6. AGENTES CONTAMINANTES EN EL PROCESO DE REENCAUCHADO

Los principales contaminantes en una planta de
reencauchado se generan por la contaminacién y 1los
residuos 1industriales. Aunque una gran diversidad de
industrias generan contaminacidén del aire con particulas
de polvo en suspensidn que exceden los limites
recomendados por las autoridades.

£l probiema dJde l1a contaminacidén industrial, se
agrava mas cuando se c¢onstata gue su localizacidn se
concentra en zonas densamente pobpladas. Las zonas de La

Victoria {23,001 habitantes por xm?2), San Juan de
Lurigancho (26,683 habitantes por km?), Los Olivos
{16,503 habitantes por km?), Villa El1 Salvador (8,475
habltantes por km?) vy nuestro caso Ate (4,409 habitantes

por km?), entre otros.

La consecuencia 1ldégica de esta situacidén es 1la

apar;ciéa de enfermedades gastrointestinales 4
respiratorias en proporciones significativas, en estos
distritcos, 1la cantidad de atenciones por este tipo de

enfermedades es alarmante. Pese a este panorama, la
industria manufacturera no es incentivada por las
autoridades para realizar inversiones en prevencidn O en
descontaminacidn es decir, no asumen los costos qgue
genera a la poblacidn.

Los principales contaminantes de una planta de
reencauchado son:

- Caucho sintético

- Plésticos

- Fibras de nylon

- Residuos industriales como : lubricantes, aceites,
disolventes.

- Residuos sdélidos.

1) Los principales contaminantes del aire son:
aj Particulas en suspensidn: aquellas gue no se

precipitan por la accidén gravitatoria en nuestro caso
el negro de humo {componente de la llanta)
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6xidco de azufre: uno de los componentes de 1a
anta es el azufre, a la hora de vulcanizar forma el
o
r

ido de azufre: 502, causa una inmediata
tacién a la garganta, a 1los ©30s y una tos
diata.

el e O P el
o R N SIS Ty I

c) Oxido de nitrdgeno: el NOZ2 produce alteraciones en el
tracto respiratorio el aumento de la dosis produce
los siguientes efectos: percepcidn olfativa,
irritacidn nasal, incomodidades, dolores
respiratorios agudos, edema pulmonar y finalmente la

muerce.

dj Ruido: Sonido indeseado y por tanto molesto, en tal
sentido se constituye en un contaminante ambiental;
se mide en decibeles (dB)

CALIDAD DE AIRE PROMEDIO EN LIMA

Particulas Oxido De Diéxido
en . . de Sulfuro
.. nitrdgeno

suspensidn azufre
Textiles 170 36 26 187
Curtiembres 95 36 15 188
Papel 323 44 21 278
Imprenta y editoriales 271 46 6 118
Caucho v plastico 208 45 14 86
Sustancias v productos guimicos 191 34 15 167
Minerales no metalicos 351 38 277 182
Metales comunes 1657 41 27 151
Productos met&licos 248 31 21 164
Limite recomendado MEM 120 200 300 30

CUADRO: 7

FUENTE MITINCI: Estadistica del medio ambiente 2002

23y Los contaminantes del suelo son los materiales de
residuo o residuos sean 1liguidos, sd6lidos o gases; son
los gque no tienen uso directo y se desconectan en forma
permanente. Constituyen wuna categoria especifica que,
debido a su cantidad, concertaciédn ©O caracteristicas
fisicas, guimicas o infecciosas, puede:

- Causar un auments de 1z mortalidad © un aumento de
enfermedades graves irreversibles o reversibles que
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2 -

producen invalidez ¢© contribuir significativamente a
ello.

- Plantear un riesgo sustancial real o potencial a 1la
salud de los trabajadores o al medio ambiente cuando
son tratados, almacenados, transportados, eliminados o
manejados en forma indebida.

0]

&l Residuos no peligrosos: Scon 1os residuos soélidos,
comunmente denominados como basura, provienen de las

actividades humanas domésticas {(viviendas,
campamentos, oficinas, etc.) vy agricolas.

B Residuos peligroscos: son los gue presentan  las
siguientes caracteristicas:
- Toxicidad

- Inflamabilidad

Los residuos peligros tienen un gran potencial de
contaminacidn del ambiente, y reguieren de un manejo
especial, hay que tener cuidado en la empresa con 1o0s
componentes de plome, cadmico, mercurio, aceites, trapos vy
tierras contaminadas con aceite.

VOLUMEN DE DESECHOS EN PRINCIPALES DISTRITOS DE LIMA

En c/dia

Distrito 2000 2001
Cercado de Lima 232 237
San Juan de Lurigancho 203 210
Ate 170 174
Santiago de Surco 165 169
La Victoria 157 160
Total Lima Metropolitana 2722 2766

CUADRO: 8

FUENTE: Empresa de servicios municipales de Lima

4.7. RECOMENDACIONES A TOMAR EN CUENTA EN EL PROCESO

- Las empresas empezaron a tomar conciencia sobre el
cuidadc del ambiente, por 1la presidn de mercados
externos, Y a partir del desarrollo un  marco
regulatorio naciocnal.

- La experiencia demuestra gue es mas importante y menos
costoso prevenir la contaminacidé4n qgue tratar de
remediarla; por 1o tanto, as industrias tienen qgue
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reconccer sSus Costos para tomar decisienes de
prevenciodn.
La mejor manera de abordar el problema de 1los residuos
s4lidos comsiste en darle un  enfoque preventivo
orientado a la modificacidn de costumbres; modalidades
de produccidn vy de consumo. Los planes de reduccidn a
un minimo de desechos, el reuso vy el reciclaje
constituyen programas importantes 1 urgentes de
implementar. Sin embargo, esta meta esta lejos de ser
lcanzada en el Pertt en el corto plazo.
LLa incineracidén es un método adecuado para la
eiiminacidn de 1os residuos sélidos, consiste en
destruir hasta convertir en cenizas, todos los
componentes combustibles que tienen 1los residuos
sélidos, mediante una combinaciodn suficiente de
temperatura vy tlempo de quema en un 1incinerador
destinado para este fin.
FE1l relleno sanitario que consiste en la superposicidn
de <capas de residuos s¢liidos y de tierra, previa
compactacioén.
Los residucs peligrosos como baterias de diversos tipo
que contengan plomo, cadmio, niquel y mercurio, pueden
ser alimacenados vy luego wendidas por lotes a un
tercero; pues existen empresas dedicadas a su
reciclaje; esto es muy conveniente, pues se evita su
costosa disposicidén, va sea 1iccal o en otros rellenos.
La tierra contaminada con aceites o petrdleo debera
ser removida del lugar del derrame, si la cantidad es
pequefia podra ser mezclada con tierra fresca a fin de
las bacterias degraden el hidrocarburo.
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CAPITULO V

MEDICION DE LA EFECTIVIDAD DEL MANTENIMIENTO E
INDICADORES DE GESTION

1. EFECTIVIDAD GLOBAL DE LA PLANTA

El indicadoxr de la efectividad global de la planta

se compone de tres indicadores:

a)

b)

Tasa de operaciodn
Tasa de rendimiento
Tasa de calidad

Efectividad global de la planta = tasa de operacidén x

tasa de rendimiento x tasa de calidad

Tasa de operacién.— Es el tiempo de operaciodn
expresado como porcentaje del tiempo de calendario,
para calcular 1la tasa de operacidn del tiempo de
calendario se resta el tiempo perdido durante 1las
paradas programadas y el tiempo perdido en paradas
sGbitas importantes.
Tiempo calendario = 12 horas x 25 dias x 12 meses = 3600 horas
Dia mes aho ario
Tiempce perdidc por fallas imprevistas = 140 horas
ano
Tiempo perdido por limpieza = 120 horas
ano
Tiempo perdido por paradas programadas = 48 horas
ano
Tasa de operacién = 2600-{140+ 120 + 48) = 0.90 > 90%
3600
Tasa de rendimiento.- La tasa de rendimiento de una

planta expresa la tasa media de produccidn como
porcentaje de la tasa de produccidn estandar. Es el
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nivel de habilidad y esfuerzo durante la ocupacidn
productiva.

Tasa de rendimiento = 600,000 $ afio = 0.83 2> 83%
720,000 $ ano

c) Tasa de calidad.- Expresa la manera en due se usan
los recursos, es la cantidad del producto aceptable
(produccién total menos productos rechazados por
control de calidad).

15% de rechazo por control de calidad

Tasa de calidad = 100 — 15 = 0.85 = 85%
100

Luego:

Efectividad global de la planta = 90%x83%x85% = 63.50
Objetivo 70 - 90%

En el cuadro N°9 se tabulan los diferentes tiempos
de parada en horas para las 15 solicitudes de ordenes de
trabajo, con los cuales se procede a calcular 1los
diferentes indicadores tanto de gestiodn como de
mantenimiento.

N° h-h N° h de
- - o N° h-h N° h-h . :
Codigo Maquina ST.N Programada | Utilizada Fle 3 funcionamiento
paralizacion
MAQO1001 | Thermopress ! 1 4h.50’ 5h:10’ 6h: 00’ 3600 horas
MAQO01002 | Thermopress I 6 4h:40’ 5h:30° 6h: 00’ 3600 horas
MAQO02001 | Thermopress EM 52 4h:20’ 5h:35’ 6h: 00’ 3600 horas
MAQO02002 | Thermopress EM 14 3h:40’ 4h:20’ 6h: 00’ 3600 horas
MAQO1006 | Compresora 5 2h:40’ 3h.00’ 4h: 00’ 3600 horas
MAQO02003 | Compresora 3 3h:50’ 4h:40' 5h: 00’ 3600 horas
MAQO01003 | Cambiador de llantas 26 3h:00’ 3h:10’ 4h: 00’ 3600 horas
MAQ01004 | Cambiador de llantas 30 2h:40’ 3h:00’ 4h: 00’ 3600 horas
MAQO01005 | Cambiador de llantas 66 3h:10’ 3h:50’ 4h: 00’ 3600 horas
MAQO1008 | Balanceadora de ruedas 49 3h:20’ 3h:50’ 4h: 00’ 3600 horas
MAQO1009 | Balanceadora de ruedas 53 2h:10' 3h:10’ 4h: 00’ 3600 horas
MAQO1010 | Motor eléctrico 36 2h:50’ 3h:20’ 4h: OO’ 3600 horas
MAQO1011 | Motor eléctrico 80 1h:30’ 2h:35’ 3h: 00’ 3600 horas
MAQO02005 | Motor eléctrico 43 2h:40’ 3h:15 4h: 00’ 3600 horas
MAQO02006 | Motor eléctrico 72 2h:40' 3h:3%’ 4h: 00’ 3600 horas
15 48h:00’ 58h:00’ 68h:00
ordenes

CUADRO: 9
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5.2. INDICADORES DE GESTION

Los indicadores de gestidn sintetizan muchas
actividades individuales y nos muestran como ayudan a
mejorar el rendimiento de 1la empresa, es esencial el
chegueo frecuente y cuidadoso y la accién correctiva.

a) Tiempo promedio entre fallas (MTBF)

MTBF = N° Horas de operacidén 3,600 horas 240 horas/parada
N° de paradas correctivas 15 paradas

b) Tiempo promedio para reparacién (MTTR)

MTTR = Tiempo total de reparaciones correctivas 68 horas
N° de reparaciones correctiwvas 15 paradas

4.53 horas/paradas

c) Disponibilidad (A)

A = ¥ (HL - HTM) 3600 - 68 0.981 = 98.1%
THL 3600

HL = horas calendario = 3600 horas
HTM = intervencidén personal mantenimiento 68 horas

Otro método:

A = MTBF 240 horas/parada 0.981 > 98.1%
MTBFE + MTTR 240 horas + 4.53 horas
parada parada

5.3. INDICADORES DE MANTENIMIENTO

Tanto los microindicadores y macroindicadores nos
sirven para evaluar el mantenimiento y comparar con
estandares ISO 5001:

a) Indice de atencién (IA)
Esta dado por el numero de solicitudes de trabajo
efectuadas entre el namero de solicitudes de trabajos

programados.

IA N° de ordenes trabajo efectuadas x 100
N° de 6rdenes trabajo programadas
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En nuestro caso las 15 solicitudes de trabajo fueron
atendidas porque:

IA =1

&

x 100 = 100%

=
@)

Segun normas ISO 9001 este valor debe ser mayor dgque
el 95%.

b) Indice de ocupacidén (IO)

Representa las horas - hombre programadas frente a
las realmente utilizadas.

IO = N° de h-h programadas x 100
N° de h — h utilizadas

NHHP = horas hombre programadas = 48 horas
NHHU horas hombre utilizadas realmente = 58 horas

I

c) Indice de tiempo perdido (ITP)

Relaciona el tiempo de paralizacidédn de las maquinas
desde la averia hasta su funcionamiento pleno y el tiempo
de funcionamiento planificado.

ITP = NHPa x 100 = 68 x 100 = 1.89
NHEFE 3600

Segun las normas ISO 9001 el indice de los tiempos
perdidos debe ser menor del 5%.

d) Indice de seguridad (IS)
Relaciona las horas programadas vy las horas de

paralizacién de la maquinaria, este valor crece con 1las
mejoras en el mantenimiento.

IS = NHHProgramadas x 100 = 48 x 100

NHHParalizacioén 68

70.58%
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5.4. EXPECTATIVA DE LA EFECTIVIDAD GLOBAL DE LA PLANTA

a) Reducir en un 20% las fallas imprevistas 140 x 0.8%=
112 horas
Tasa de operacidn = 3600-(112+120+48)= 0.92 =» 922
3600

b) Reducir la pérdida en un 20%

Tasa de rendimiento = US 624,000 = 0.866 =» 87%
us 720,000

c) Reducir el rechazo por control de calidad al 10%

Tasa de calidad = 100 — 10 = 0.90 = 90%

100
Luego:
Efectividad de
la planta = 92% x 87% x 90% = 72%
proyectada

Objetivo 70 - 90%



CAPITULO VI
COSTOS DE IMPLEMENTACION

El costo es uno de los factores mas importantes de
todo programa de mantenimiento, por lo que uno de sus
cbhbietivcs m&s importantes, es el conseguir gque los costos
resulten 1o mas econdmicos posibles.

Hay costos relacionados por la mano de obra, uso de
herramientas, repuestos, insumos y oOtros costos directos
{lccal, energia, cargas socciales, etc.}.

Se considera ademds gue los costos asociados a las
fallas del equipo, no solo afectan al equipo mismo que se
ha awveriado, sino también afectan al operador, a la
produccién, al medio ambiente, a la eficiencia, a la
calidad, etc.

La gestidén del area de mantenimiento deberd buscar
el equilibrio (el nivel Sptimo} que de cdmo resultado el
costo minimo de la labor de mantenimiento. El1 nivel de
6ptimo es producto de 1la combinacidn adecuada de 1las
politicas de mantenimiento preventivo y correctivo.

6.1. COSTO DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

El analisis tiene lugar para la planta de
reencauchado, con un trabajo de

12 horas x 25 dias x 12 meses = 3600 horas
Dia mes afic

Se consideran los costos de mano de obra directa.
Costos de recursos materiales
Costos de pérdida de produccidn

Rentabilidad anual de la empresa: US 600,000 de 1la
cual segun logistica el 60% representa el costo de 1la
produccién que involucra a las areas relacionadas con
produccidn y el mantenimiento, es decir US 360,000.



6.1.1, COSTO UNITARIO DE PRODUCCION (CUP)

Es el
preoduccidn:

costo para la empresa por una hora de

Costo unitario = Costo de produccidén anual ($/afo)
de produccidn horas al afio producidas (horas/afo)

= 360,000 $/ano = USS 100/hora
3600 horas/afc

6.1.2. COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA (CMOD)

Para 1la mano de obra directa se han considerado 1os
beneficios sociales, impuestos de ESSALUD, impuesto
especial de solidaridad (IES), costo por tiempo de
servicios {(CTS), fondo de pensiones (AFP) como un 50%
adicional al pago mensual. Para la planta de reencauchado
se aplica un porcentaje de utilizacidén de la mano de obra
del 75%, el resto del tiempo fue utilizado para otras
areas gue no entran al anadlisis. Ademas 1os costos de
mano de obra directa para el mantenimiento auténomo fue
incrementado en un 25% a manera de incentivo, en el
cuadro N°10 se muestran los costos de mano de obra
directa en mantenimiento.

Descripcidn Preventivo Correctivo
($/mes) ($/mes)
Técnico mecanico 255.00 191.25
Técnico eléctrico 235.00 176.25
Ayudante 125.00 93.75
Total 615.00 461.25
Total con beneficios (50%) 922.50 0691.88
Conn 75% de utilizacidn 691 .88 518.91
CUMOD $/hora 2.31 1.73

CUADRO N° 10

Asi tenemos para el mes de enero del Cuadro N°11 1los

siguientes calculos:

CMOD = fraccién horaria x costo mensual MO x 12

meses

El tiempo total por paradas

correctivo fue de: 140h:40

en

el mantenimiento
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CMOD = 8h:10’" x 518.91 x 12 = US$ 361.65
140h:40'

6.1.3. COSTOS DE PERDIDA DE PRODUCCION (CPP)
CPP = tiempo de paradas (hora) x CUP ($/hora)
Para el mes de enero:

CPP = 8h:10" x 100 $/hora = US 817.00

©.1.4. COSTOS DE MANTERIALES Y SERVICIOS (CMS)

Involucra gastos esenciales para 1las tareas de
mantenimiento vy otros serxrvicios, para nuestro caso
significa un gasto en el mes de enero de USS 180.00.

El costo total de mantenimiento correctivo para el
mes de enerc (CMC) esté dadoc por:

CMC = CMOD + CPP + CMS
361.65 + .817.00 + 180.00
= US$ 1358.65

£1 cuadro N°11l nos da el resumen de mantenimiento
correctivo {tiempo en horas}

vy Ene | Feb Mar | Abr May Jun Jui Ago Set Oct Nov Dic Total
MAQO01001
20 ; I 2.50 2.10 2.50 3.50 3.50 3.30 2.30 4.40 3.20 36.20
MaQoig2 | 270 | 2% | 200
MAQ02001
; ; ; 2.00 1.50 2.40 2.10 320 2.20 1.20 2.30 27.40
MAQ02002 220 | 210 | 230 | 230
MAQ01003
MAQO1GO4| 1.0 | 300 | 150 | 1.40 2.10 1.40 220 1.50 240 2.40 2.50 1.40 25.30
MAQO01005
MAQC1008
] : I i 110 250 020 0:00 1.10 1.40 1.20 1.40 14.40
MAQO1009 000 | 210 | 030 | 150
MAQO1006
. . . . . 2.10 220 1:20 1.40 1.20 2:20 1.10 19.00
MAQO2003 040 | 130 | 130 | 1.10 1.50
MAQ01010
MAQO1011
: . . . 1. 1.30 1.20 1.40 1.50 1.40 1.20 1.10 17.30
MAQ02005 140 | 1.20 1.00 1.10 50
MAQQ02006
TOTAL 810 | %240 | 920 | 1140 | 1110 | 1250 | 1250 | 1050 | 14.10 | 1210 | 1350 [ 11.30 | 14040
~ CMOD |36165| 56085 | 41300 | 494.45 | 49445 | 567.93 | 567.93 | 479.40 | 627.25 | 534.72 | 612.20 | 509.96 | 6226.89
CPC 817.00 | 1267.00 | 933.00 | 1117.00 | 1117.00 | 1283.00 | 1283.00 | 1083.00 | 1417.00 | 1217.00 | 1383.00 | 1550.00 | 14067.00
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Ene Feb Mar Abr | May | Jun Jul Ago Set Oct | Nov Dic Total

180.00 | 200.00 | 230.00 | 150.00 | 170.00 | 210.00 | 180.00 | 230.00 [ 250.00 | 180.00 | 190.00 | 220.00 | 2390.00

1358.65 | 2027.85 | 1576.00 | 1761.45 | 1781.45 | 2060.93 | 2030.93 | 1792.40 | 2294.25 | 1935.72 | 2185.20 | 1879.06 | 22683.89

CUADRO 11

E1l costo de mantenimiento correctivo resulta de
USs$22,683.69.

Ene Feb Mar  Abr. May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic

GRAFICO 4
COSTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO VS. PRODUCCION ($)

6.2. COSTO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO (CMA)

Para el mantenimiento autdénomo se realizaron 80
inspecciones de las cuales 15 dieron origen a o6rdenes de
trabajo. Se implementara el area de mantenimiento con 1la
adquisicidn de herramientas e instrumentos modernos a
crédito con una amortizacidén de USS 150/mes.

6.2.1. COSTOS DE MANO DE OBRA DIRECTA (CMOD)

Esta dada por:
CMOD - Fraccidén horaria x costo mensual MO x 12
meses
= USS 691.88 x 12
USS$S 8302.56




€.2.2. COSTCS DE PERDIDA DE PRODUCCION (CPP)

Los de

Tiempos pérdidas ofe)s! el mantenimiento
autonomo de 48 horas.
Reemplazando:
CPP = 48 horas x US$ 100/hora = USS 4800

6.2.3. COSTOS DE MATERIALES Y SERVICIOS (CMS)

Involucra

mantenimiento
reencauchado representa un gasto de USS$S 1800/anual.

gastos
K4 otros

esenciales
Servicios

6.2.4. COSTO DE ADQUISICION (CAD)

.
i

COStO

de adguisicidn de equipos vy

para las tareas de
en la planta de
herramientas

para el mantenimiento autdénomo esta financiado para ser
pagadas en cuotas de USS$ 150/mes 1o que resulta al ano US

1800.

El costo total de mantenimiento autdédnomo esta dado

por:
cCMA = 8,302.56 + 4,800 + 1,800 + 1,800
= U3s 16,702.506
RESUMEN DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL
Tiempo 3:00 4:30 6:00 4:30 3:30 3:00 2:30
ceC 300.00 450.00 600.00 450.00 350.00 300.00 250.00
CMOD 518.91 778.37 [ 1037.82 | 778.37 605.40 518.91 | 432.42
CMs 150.00 100.00 180.00 210.00 110.00 150.00 180.00
CADQ 150.00 150.00 150.00 150.00 150.00 150.00 150.00
CMA 1118.91 | 1478.37 [ 1967.82|1588.37 | 1215.40]1118.91 |1012.42

AGO SET OoCT NOV DIC TOTAL
Tiempo 5:30 4:30 3:30 4:30 3:00 48:00
CPC 550.00 450.00 350.00 450.00 300.00 4800.00
CMOD 951.33 778.37 605.40 778.36 518.90 8302.56
CHMS 110.00 150.00 210.00 100.00 150.00 1800.00
CADQ 150.00 150.00 150.00 150.00 150.00 1800.090
CMA 1761.33 [ 1528.37 | 1315.40[1478.36]11118.90 | 16702.56

CUOADRO N° 12
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Ene Feb Mar Abr. May Jun Jid Ago Set Oct Nov Dic

GRAFICO 5
COSTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO VS. COSTO DE
MANTENTMIENTO AUTONOMO

6.3. BENEFICIO ECONOMICO

Es la diferencia de costos entre el mantenimiento
correctivo y el mantenimiento autdédnomo.

BE = CMC - CMA = $ 22,683.69 - $ 16,702.56 = $5,981.13
6.4. RELACION BENEFICIO/COSTO

La relacidén beneficio/costo es el indicador que
seflala la actividad que se obtendr&d con el costo que
representa la inversidén, es decir, que por cada ddbélar
invertido, cuanto es 1o que se gana.

Si la relacidén B/C es < 1 se rechaza

Si la relacién B/C es = 1 la decisidn de invertir es
indiferente.

Si la relacidén B/C es > 1 se acepta.

Relacidén B/C = Beneficios obtenidos
Costos incurridos

Beneficio obtenido = 48h+140h+120h=308horas x $720,000= $61, 600
3600 horas

= $ 120,000 - § 61,600 = USS$ 58,400
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Costes incurridos:
Costoc de mantenimiento correctivo = US$S 22,683.69

USs 16,702.56
1SS 5,000.00
USS 44,386.25

Costo de mantenimiento autdnomo
Costo de implementaciodn

Relacidn B/C = S5 58,400 = 1.32

$ 44,386.25

Esto significa que por cada ddbélar invertido se
obtendrd 32 céntimos de ganancia, 1o gue hace wvisible 1a
n

inversidn.
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6.5. CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

ACTIVIDAD

2002

2003

ENE

FEB

[ MAR

ABR

MAY

JUN | JUL

AGO

SET

OCT

NOV

DIC

ENE

FEB

MAR | ABR

MAY

JUN

Diagnéstico del equipo

Listado de principales
actividades del mante-
nimiento del equipo
(repuestos, lubrica-
cién, limpieza, ajustes)

Elaboracién material
diddctico de  capaci-
tacién.

Capacitacién de
rios

opera-

Elaboracién de formatos

Capacitacién de 1llenado
de formatos

Traslado de las acti-
vidades de mantenimiento
a operarios

Capacitacién del mante-
nimiento auté4nomo (ope-
rarios, mantenimiento vy
control de calidad)

CUADRO 13

o¢T
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CONCLUSIONES

La propuesta de planificacidn y programacidn del
mantenimiento preventivo, aplicado a una planta qgque
se dedica al reencauchado de llantas, constituye una
alternativa de aseguramiento de una produccidn
eficiente v eficaz de la planta. Esta se mide por la
disminucidén de las pérdidas por paradas imprevistas,
asi como la prolongacidédn de 1a vida wvtil de 1los
eguipos.

Para legrar resultadoes favorables con el
mantenimiento autdénomo se requiere trabajar en un
ambiente iimpio, libre de grasa, libre de papeles vy
elementos ajenos a la labor, fomentando la
competencia entre 1los operarios, buscando premiar al
mejor.

a planta se observa qgue 1los operarios han
30 ilas actividades de: lubricar, ajustar,

e inspeccionar, lo cual respalda lo tratado
s vy desarroilado en el presente informe.
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La capacitacidn del personal de produccidédn y de
mantenimiento, es fundamental para el 1logro de 1los
objetivos del 4area de mantenimiento. Esto permitira
gue realicen una acertada labor en las tareas de
mantenimiento preventivo, como resultado de la mejora
de su cultura técnica.

La implementacidn de un sistema efectivo de manejo de
la informacidén de las labores de mantenimiento,
mediante los reportes y formatos de inspecciodn
diaria, son preparados para una revisidn rapida para
que no haya interferencia entre el trakajo del
operaric y el técnico de mantenimiento.

El programa propuesto e implementado tiene por
objetivo: reducir los rechazos debido a las tareas
de control de calidad aplicadas a las actividades
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mostradas en 1os diagramas de flujo {ver figuras
11, 12 y 1e6).

Los indicadores de gestidn del mantenimiento
preventivo brindan informacidén cuantitativa lo cual
muestra el éxito del trabajo planificado. De tener
datos menores a lo previsto habria que hacer ajustes
y/0 tomar acciones correctivas.

El requerimiento del historial de los registros de
mantenimiento propiciara 1la atencidn particular a
cada equipo; lo cual, incrementara la vida util de

los mismos.

La aplicacidén del metodo propuestoc no reguiere alta
inversién, los gastos son recuperados con el
incremento de 1la productividad. Ademas contamos con
1a experiencia del personal profesional y operativo.

Comgc conclusidén general relaciocnada con el medio
ambiente se tiene que la poblacidn requerira tener un
mayor conocimiento de la reglamentacidn y de 1las
posibilidades de contaminacidén ambiental para lo cual
es necesario gue el estado mediante los organismos
competentes realicen una amplia difusidn de

contaminacion.
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ANEXO 1

MAQUINAS HERRAMIENTAS PARA LA REPARACION Y MATERIALES
PARER LA VULCAWNIZACION

W

(1



a}y Para ia Thermopress 11

1) Herramientas para la reparaciodn

HERR0O1001 circular

',_1
)
fop)

Raspador @ 50 x 5 mm, grano
grueso.

HERRD1002 Raspador circular & 50 =% 5 mm, granc
grueso.

HERRJ1GO3 Raspador circular & 50 % 19 mm, granc
grueso.

HERR01004 Raspador <circular & 50 x 10 mm, grano
Gruss3o.

HERRO1005 Raspador semi-esférico, & 50 wmn, grano
grueso.

HERROIOOS Raspador odnicoc, & 25 x S0 mm, grano
grueso.

HERRU1I007 Raspador c¢odédnico, © 2z7 x 102 mm, grano
grueso.

HERRQ1008 Raspador c<¢dénico con punta redondeada, O
1% = 3% mm, grano gruesco.

HERRO1009 Raspador codHnico, 20 x 55 mm, con eje 6
mm, grano grueso.

HERRCIDIO Fresa, tipo lapiz & © mm.

HERRQ1011 Fresa, tipo lapiz I 8 mm.

HERO1012 Porta-Herramientas con eje @ 6 mm.
HERGIDIZ Porta-Herrami=sntas, cono Morse, TMK I
para adaptador al eje flexible.

HERDO1014 Rueda raspadora TT, & 65 mm (2,5”) eje ©
mm, grano muay fino.

HERQ1015 Raspador semiesféricc, @ 76, grano fino.

HERCICLSG Raspador semiesiérico, & 76 (3”), grano
grusso.

HERO1017 Raspador semiesférico, & 102, {4”) grano
Tino.

HER(31018 Raspador semiesférico, & 102 (47), grano
grueso.

HERDIQIG Torta—Herramientas, con eie de 8 mm O,
para articulos.

HERD01020 Adaptader porta-Herramientas, ele 6 mm O,
con Cong Morse.
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HERO1039

HER01042

HERO01043

HERO01045

HERrramientas, eje 8 mm
r L3

Raspador tipo 1lépiz 6 x 105 O mm
griieso.

Raspador cdénico-agudo, h. 5-8 G mm, largo
105 mm, grano grueso.

Cepillo giratoric de alambre 60 J mm, con
eje fijo de 6 mm

Cuchillic large ©7.

Rodillo 4 mm.

Rodillo 12 mm.

Tileras, disefo scliido.

Alicate lateral para cables de acero.
Pincel 2230 mm.

Disolvente 800 ml.

Raspa 6.5 mm Q.

Piedra de afiliar.

Punzé4n 190 mm.

?'h

Gafas protectoras.
Cinta métfrica.

Esmeril cbénico, 20 x 65 mm, con eje 6 mm
.

Esmeril de disco, 40 x 10 mm, con eje 6
mm .

Esmeril de bola, 20 mm, con eie & mm .
Adaptador porta-HERrramientas de eje 6 mm

& con cono Morse para ser montado en eje

ara el acakbado final. ES
zmmiB, con Llave.
Esmeril de 1lija ES 85, 85 mm x 40 mm

Turbina de aire.

Mandril de repuesto para turbina de aire.
Liave paras mandril.

Motor neumdtico TIP TCP - “AIR-SUPER”.
TIP TOP Taladro Eléctrico manuail.
Mandril de acopl. Rapide QC 3/87-24.
Adaptador p. mandril NV 11.3/87-24.
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HER01063

HERQ01064

HERO1065

MAT01001
MATO1002

MATO01004

MATO01005

MATU1006

MATHIO0T

MAT(01008

Adaprtador p. mandril NV 11.3/87-24L.
Adaptador p. mandril NV 11-M 14.

Adaptador p. mandril NV 11-16 mm.
Adaptador p. mandril NV 11-8-mm

Adaptadcer p. mandril NV 11-R-5.

Adaptador p. mandril NV 1i-R-6.
Porta-HERrramientas MKI-3/8” - 24 para
usar con mandril de acoplamlento rapido
conjunto con motor eléctrico Y eje

flexible.

Fie flexible W15, complieto {2 metros).
Extrusionadora manual.

Percutor neumatico TIP TOP simplifica el

Iatigoso trabajo de prensar  parcHERSs
esencial en reparacidn de neumaticos
grandes.

Abridor neumaticos tipo 56 camidn.

Abridor neumaticos tipo &2 camidn - EM -
neumaticos agricolas.
Lampara de mano 200 vV, 8W
d= cable.

(Nedn) 7,5 m

Aspiradora eléctrica HG 81 TS 900 w, 220
v, & m d cable para succionar 108
desperdicios, agua y vapores etc.

TP pregalentador 220/240 v, 160w,
regulable desde O hasta 100°C.

150 x 2500 mm
x 250 x 7300 mm

Caucho TPII-Super 50; 0.6 =z 500 = 12000
mm,
Caucho TP-Super 65 (banda), surtido

pequefic: 3 rollos c/u. 3 x 30 x 2600 mm.
Caucho T (banda}, surtido
peguedco: 3 rocllios ofu. 3 x 500 =z 2¢00 mm
= 5 kg

Caucho surtido
peguefic: 3 rclles c/u. 3 = 500 = 5200 mm

p— 1~

=10 kg

TT - P A= T 0ND 3 = s T EP<0a :

Unn paguete de 1000 holas, 2¢ x 160 mm.
1 1 4 Q7 - h L) - o] » 17

Goma coiin SV azul, 2 kg, 0,8 x 170 mm.
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Goma c©ojin SY¥Y azul,

Cemento Especial BL,
Cemento Especial BL,
Soiucidén-TP, iata {(ta
Solucidédn-TP, biddn 5

Para la Thermopress EM

Herramientas para la reparacidn

HER02001

HERQ02007
HERO2008
HERQ200@
HER02010
HERO0Z011
HERGZ2012

HERDZU13

HER02014

HERO2017

HER02018

HERG2019
HER02020
21

\
)
(V)
o

:1:

1
N
N

e
I

el iy

3

)
y O O
M~
o O D
N DN
da W N

e
3
g

Rueda raspadora
Rueda raspadora ©
Rueda raspadecra &
Rueda raspadora O
Rueda raspadora &
Rueda raspadora &
Campana J 50, gran
Campana & 76, grano
Campana & 76, gran
Campana & 102, granc
Campana & 105, grano
Bola 20 x 55, granoc
6 mm.

Codnico redondeado,
grueso

Cénico agudo, O
grueso

Cénico agudo, O
grueso

Raspador redongeado,

grueso

Raspador cdnico agudo,

grano 18

Raspador cénice agudo,

grano 4%

Raspader tipe lapicz
Ragpador tipo lapiz
Rueda planza © F¢6 x
Rueda plana O 100
Muela cortadora
Raspadcer cdonico O

[

Jmm, grano 18
S5mm, grano 1§
10 mm, grano 18
1% mm, grano 18
19 mm, grano 18

i9% mm, granc 13

Y 19 x 38 mm, gygrano

% 50 mm, grano

N
[
o
N
=
=3
u
[
v
=y

(¢§)
t\,\w
~J
(o)
le}
3
]
jou]

@ 3—7 <

x 102
grano f£ino
grano grueso
mImn .

10 mm
65 I

(98]

O

0O

(:)

o,
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HEROZ2047
HERG2048
HERQZO40
HERO0Z050
HER02051

ERG2052
HEROQOS’J

Y‘EF (.4 054

8

A

J

G

HERDZ055
HERQO2056

Raspador esférico © 20 mm

Incisor Mo, $16, gris.

Incisor No. 617, blanco.
Pogria-herramientas para inciscres 616 vy
617.

Cuchilla hueca @ 50 mm.

Portaherramientas para cuchi-la hueca

Precortador con vastago.

dor ES 46, D 46 mm x 33

o mm, con liave

Goma de repuesto para ES 46.
r

inta esmeriladora de

Esmeriiador 1ij
1 de ancho, e3

o
(=

de vaso

Cepillo Redondo goma/alambre & 100 x 14
TTET .

11o de alambre & 60 mm con vastago

Cepillo de alambre & 20 mm.
Cepillo de alambrse © 100 mm.
Cuchillas de J 45 mm.

Portaherramientas de & mm.

Cuchilla & 75 mm.

Separadores.

PortaherramientA“ MKI.
i

c s
Pﬁas meualiuas ae repuesto
Portaherramientas con eje
Portaherramientias con MK I.
Portaherramientas co
Portaherramicentas con adap-tador ¢ mm/MK
I.
Portaherramientas con adap-tador 8 mn/MK

-
T

Portaherramientas con MK 1.
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Portaherramientas con MK I.
Portaherramientas para erizo.
Portaherramientas para rueda plana.
Accoplamiento rapido QC 3/87-24.
Portaherramientas con MK T.
Adaptador portabrocas NV 1i-2
Adaptador portabrocas NV 11 R6 20rmun
Adaptador portabrocas NV 11 R5 1lomm
Cuchilio ra gomas 8 pulgadas

03
Cuchillo para goma 6 pulgadas
i

t—jw

s

ite

Cuchil para embudos
Cuchillo espada

Tijera de 8 pulgadas

Alicate lateral especial
Rodillo con rodamiento 4 mm
Rodillo con rodamiento 12 mm
Punzdn 190 mm

Escofina 6,5 mm &

Piedra de afilar con mango

Acerc afilador 2% pulgadas

Escobilla con fibra de coco

Metro enrollable, 3 mtr.

Metro plegable de plastico, 2 mir.
Gafas de proteccidn.

Guagntes de <oloxr gris, cuerp sencillo.

}—

41

Guantes de color amarillo, piel de cerdo

entera.

GSuantes tipo AH-DESD.

Propulsor neumatico AIR SUPER TIP TOP.
Taladro eléctrico manual Tip TOP.

Eie flexible, completo.

rje filexible con revestimiento
caucho, completo.

Martillo neumatico.

Extrusionadora manual.

Sierra de punta electrdnic: ZSs 602

dotada de un movimiento pendular.

Sierra de punta PFZ 550 E TIP TOP

Hoja p. sierra de punta 100mm.

Hoja p. sierra de punta 150 mm.

Heoia p. sierra de punta 200 mm.
O

=

(o

k=t

Aspirador TURBC

de



HERC2097
HER02098
HERD2099
HER02100

Placa de precalentamiento.
Abridor de c¢ubiertas tipe 82 -
EM-TRACTOR

2) Materiales para la vulcanizacién

MATO2031
MAT02012

MAT02014
MATO02015
MATO2016
MAT02017

[
s
I\

radiacidén ©00 x 600 mm, potencia: aprox.
1280 W, con cable de conexidn de Z mtr,
disponible en 110 y 220 V.

Goma thermopress super 50 1.2 x 250 =
7300 mm = 2.5 kg.

Goma thermopress super 50 0,6 x 500 x
1200 mm = 5 kg.

Thermopress Rubber Super 65 - surtido
peguefic 3 rollos c¢/u 3 x30 x 2600 mm.
Thermopress Rubber Super 65 - surtido
peguedc 3 rolleos </u 3 x 500 % 2600 mm =
5 kg.

Thermopraess Rubber Super €5 — surtido
peguefic 3 rollos c/u 3 x 500 % 5200 mm.
= 10 Xg.

Goma de unidn SV azul 0,8 x 170 mm = 2
kg.

Goma de unidn SV azul 0,8 x 500 mm = 5
kg.

Cemento especial, 1 kg.

Cemento especial, 5 kg.

Cemento especial, 10 kg.

Splucidn Thermopress 500g.

Solucidn Thermopress 5kg.

Liguid Buffer 508 mi - spray

Liguid Buffer 8008 ml - bote

Disolvente 800 ml

Discilvente 4 ltrs.

Disolvente 8 1ltrs.
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AREXC 2

FUNCIONAMIENTO Y CARACTERISTICAS DE ALGUNAS MAQUINAS
ATXTI.TARES



Marca :
Modelo T
Tiwc -
Cilindrada 3
Afic de Fabricaciodn:
N® de cilindres 3
Caja -
Maxima poetencia -
Maximo tangue 3

Arrancador =
Alternador 3
Inyectores 5

Capacidad del tangue

Direccidn z
Frenocs 3

Delanteros/Posteriores

Suspensidn:

Posterior:

Neumatico/aro

Chasis: largo :
Ancho :
Altura :

Delantero:

HYUMNDAZL

B b

enn 1inea diesel

»

iznco humo
100P3/3000RPM

kg.m/3000 rpm

ot
=4

crotativo con filtro de papel

3
24V ¢ 25*
Modelo de tipo A Boch en Linea

127 gaiones

ballestas semieliptica
amortiguadores de doble acciodn
: 3,350 mm

6.7 m
:7.00x16-12pxr /
6,163 mm

2,080 mm

2,210 mm
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Marca % YALE
Modelo : GDP 3D0TH {Diesel)
Pais : Japon
Capacidad s 3000 kg a 500 mm del centro de carga
Afio de Fabricacidn 5 1998
Motor : Yale HA cilindrada de 3.0 iitros
Potencia z &6 Hp a 2450 RPM
Sistema de combustidn § Diesel
Mastil - 3 etapas (triples), 4560
mm elevacidn maxima sobre horguillas;
72,145 mm altura contraida
Horguillas 2 1070 mm d2 largo

Transmisidn

(]

valvula de control

Powershift 1/1

Aditamiento
Hidraulico : Sideshifter {desplazador
Lateral de ¢carro porita horquillas)
Direccidn : rotativo con filtro de papel
Arrancador : 24 1 3.7 kKw
Alternador - 24V : 25A
Inyectores : Modelo de tipo A Boch en Linea
Capacidad del tangue: Z7 galones
Direccidn 3 Hidraulica de presidn
Luces s de trabajoc, de freno,
Direccional {delantera vy posterior)
de retroceso
Frencs % De tamoor
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Techo protector

Hordmetro

Bocina

Indicador de temperatura de agua del motor
Indicador de nivel de combustible

Timén con perilia

tuberia con instrumentacidén completa {indicadores
luces preventivas).



ANEXS 3

VULCANIZACION EN FRIO

(28
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VOLCANIZACION EN FRIC CO¥ LA THERMOPRESS EM

Para cubiertas diagonales EM

PINCipios paTs recorier § Watar o 83fko 2n forms 8o
embudo:

Dozhrrecar of diafy on of doas de i35 \geas irecandesr as
axtremos de la rotura) y recortar la parte danada en
forma de embudo. £l embude debe ser recortadoen el
araa el homprofhansiz de rotnsimeErit OOn Bhia Tk -
nacion ge 30 grados y en ©i fateva € un anguts de 45
qrados

Tiempo de vulcanizacion:

Tiempo mymvimo de cafenfamiento = S minutos/imm de
espesor del embudo (para espesores mayores de 100
mm aumentar a € menutos de tiempo}

Espesar det embudo
£ 1A regaracion

{El precalentamiento ya esta previsto en esta calculo!

Portoraciones
en of 2onz o= (23ion
son irreparables

3P e 500

\t'/ !_ ~af



Como recortar el embudo en la banda de
rodamiento

Para la preparacion preliminar usar el cuchillo
circular hasta el punto donde se pueda utilizar
con mayor facilidad el cuchillo del embudo (fig.
1y 2)

Dafio en la banda de rodamiento ya recortado
y raspado.

-Fig. 3 -

Se continua la reparacién en la misma formas
que con fa reparacion lateral.

Reparacion en el lateral:

Para la preparacion preliminar utilizar la
cuchilla hueca con el taladro o el eje flexible.
-Fig.4y5

149
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Como recortar el embudo en la banda de
rodamiento

Para la preparacion preliminar usar el cuchillo
circular hasta el punto donde se pueda utilizar
con mayor facilidad el cuchillo del embudo (fig.
1y 2)

Dafio en la banda de rodamiento ya recortado
y raspado.

-Fig. 3 -

Se continua la reparaciéon en la misma formas
que con la reparacién lateral.

Reparacion en el lateral:

Para la preparacion preliminar utilizar la
cuchilla hueca con el taladro o el eje flexible.
-Fig.4y 5 -



Continuar recortando el embudo con el
cuchillo de 8” hasta que la iona dafiada esté
totalmente eliminada.

- fig. 6 -

Raspar el area de la lona con el cono raspador de
tungsteno.

-fig. 7 -

Raspar la parte de goma con el raspador circular
-fig. 8-

Efectuar el raspado preliminarde laparte de gomacon
la herramienta R-5, R-6 o con el erizo de puas metaii-
cas.

- fig. 9 -

Raspar el borde del area en el interior de la cubrerta
con el raspador semi-esférico de S0 a 70 mm de an
cho.

- fig. 10 -

Medir el dafio maximo en el area de la lona (en la lona
superior) y elegir el parche adecuado segun la tabla.
- fig. 11 -

Marcar el numero de parche a usar en el extericr de la

mashinces

150
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DIAGONAL

El parche para todos proce-
— dimientos de reparacion

para cubiertas de Motoniveladora para el lateral

para la banda de rodamiento 030S - 036S

(GRADER) y movedora de tierra (EM) 030 - 036 ;
00

X N

Perforaciones en bandas de rodamiento, en el hombro y en laterales
para lateriales - max. 200/8” utilizar el parche «S»!)
T — - =T iR R ETE I TER R R I

<M= en 60'68

mm pulg
25| 1~
~ 034/031
035/032
SEnn (LT T U LT

L 036/034
= 036/034/032

" 036/033 | 036/034 | 036/034/032

Danos hasta el 50% del

espesor de la carcasa R ler —|a1z[ 1618 2026 20-36] 38-24 wsolsz-se 6088
en la banda de rodamiento, [ o/ :fr.eufo%| 0 0% Taw | o3t [oh os1 f o3
en el hombro y en el laterial [iso] s-|no.en 031 [ 031 | 032 | 032 | 033 | o34 | o3 | o3s |

200| 8"{no. PN| 032 | 032 | 032 ; 033 | 034 | 035 | o35 | 038

-

La coordinacion dafio-parche se basa en la experiencia teniendo en cuenta un maximo 2 Jrm
de seguridad Al especialista de reparacion le corresponde juzgar las condiciones
locales de carreteras y de cargas si considera oportuno aumentar los limites de
seguridad. Q
no. PN
handa de numero
rodamiento hombro de lonas 8
030 | 030 6 250
031 (031 S 6 350
032 |032 S 8 450
| |
033 /033 S 8 550
034 [034S| 10 650 | _
| 035 035S| 12 750 8§
; . | o036 [036S| 14 850




Quitar el polvo que sale del raspaco en s&cc. por aen-
tro y por fuera. No utilizar aire comprimide para avitar
el riesgo de contaminacion.

- fig. 12 -

Para el calculo del tiempo de vulcanizacion, medir el
espesor de la cubierta en la zona danada.

Tiempo de vulcanizacion = espesor de la cudierta
(goma =+ lona)
X 5 min/mm

Ejemplo:

Protundidad del embudo 42 mm x 5 min = 210 minutcs
3.5 horas tiempo de vulcanizactén

- el precalentamiento ya esta incluidc en € célculo -
Marcar también en {a cubierta el tiempo de vuicamza-
sion.

- fig. 13 -

Aplicar dos manos de sclucion Thermaopress en el area
janada.
-figs. 14y 15 -

Jejar que sequen completamente bien las dos manos
iplicadas (comprobar si estan secas, con el dorso dei
ledo). Hay que rellenar el area del dario recortada en
orma de embudo. en el misma dia para ev:tar la oxida-
s1on.

152
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Relleno del embudo:

importante:
Antes de proceder al relleno del embudo. nay gque lavearse las manos.

Tocar el caucho can las manos sucias {aceite) o sudcrosas impide una buena adhesion teventualmente, se recomienda
usar guantes).

El relleno de! embuco se realize con dos calidades de goma:

a) Goma TIP TCP Thermopress Super 5C - 0.6 mm - (goma blanda tipo cojin. Gue en sucomposicion corresponde alagoma
intermedia de la carcasa).

b} Goma TIP TCP Thermopress Super 65 ~3 mm ~(calidad resistente ala abrasion y al envejecimiento para el uso enla par-
te exterior de reparaciones laterales y en 1a banda de rcdamiento).

Rellenar elembudo camo se musstra en los dibujos siguiendo ia secuencia A. B, C, D congoma Thermoopress pasando elro-
dilio en ta forma usual.

Relieno de embudo -

Relleno de embudo - lateral
banda de rodamiento

C Super 50 D Super 85
A Super50 | |

D Super 65

Super 50

Sorre-relienar 15 mm /

minimo /
15 mm (3/5™)

il

Hay dos procedimientcs para relienar el area dafnada en iocrma de embudo con la goma Thermopress:

Meétodo 1

Rellerofacil v rapido del embude mediante extrusionadora manual de calentamiento (517 3547) reduce aprox:imadamente
el 80% del tiermpo de trabzjo

La extrusionadora manual es ur: aparato versatil de calentamiento elecirico con propulsion neumatica, que opera a una
presion de 6 hasta 8 bar.

Alimentar en e! aparato, previaments calenitado por 2 a 3 minutos a una temperatura de 80°C). las tiras de goma Thermo-
press.

Se expu!sa facimente la goma tibia y plastica, de tal manera que el embudo se rellena capa por capa en poco tiempo.



Nota:

Limpiar el aparato antes de usarlo

Alimentar con tira de goma Thermopress Super 85 en
el aparato precalentado para expulsar posibles resi-
duos de goma del uso anterior que podrian estar vul-
canizados y ser inservibles.

\)H L/ 7

.

.
\ A: Recubrir toda el area gel \

embudo exterior con tna \
capa de goma Thermo-
press Super 50 y pasar 2l |
rodilic evitando la forma- |/
cion de burbujas /
- fig. 17 -

—

N

.

\.
\\
'"‘\ St

s
<
[

B e
SR

_— - ‘\ \\
i}

N

\\.\ \
k B Rellenar el embudo en l\ |
N interior de ta cubierta con \ \
varias capas de goma )

pasar 2l rodillo.

é - fig. 18 - ] /
\Q '»’////
N/U 7 P [ J\\

/ _/"/fr_‘m‘“\ \

C: Rellenar con goma Ther- \ \
mopress Super S0 hasta \ i
la altura de la carcasa con )

(\ Thermopress Super S0 ¥

la extrusionadera manual.
- fig. 19 -

D: Rellenar (iextrusionadc- \
ra') el resto del embude \
con goma Thermopress

e Super 65. dejandc que so- )

a1, bresalga un espesor de j J

“:Ifi goma de aprox. 15 mm. !

L - fig. 20 -
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El relleno riel embudo en 1a banda de rodamiento y en
ethombro se efectda como se describe paratc repara-
cion lateral

- fig. 21 -

Nivelar con &! cuchillo irregularidades. d2iando como
minimo un schre-espesor de 15 mm an ef centro.
- figs. 22y 23 ~

Elareaentrelos tacos alrededordel ganatienc qu sar
rellenada con pasta de yeso, tiras de goma. saguitos
dearenzopapelde aluminio. De estaformase deiimita
e! flujo excesivo de gorna durante ia vulcanizacion.

- fig. 24 -

Para tacilitar el centrado de :as piacas calefactoras.
deben marcarse lineas auxiliares en forma de cruz
atravesando el cantro del dano en exterior e intertor de
l1a cublerta

- tig. 25 ~
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Aplicar una mano griesa de sclucion Tharmopress en
@l area exterior e interior a reparar (fig. 26), no dejando
que ee seque y recubrircon un celcfanresistente alca-
lor {(5171972).

- tig. 27 -

Para la parte exterior utilizar Ia plancha de conlorno
(517 5404) evitando asi que el rellenc del embudo se
pegue a las placas calefactoras

Por ltimo se vulcaniza el area preparada con Ther-
mopress EM. (Ver instrucciones para el uso de la ma-
quina Thermopress EM)

- fig. 28 —
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Método 2

S U U

Relleno manual def embudo de la cubierta

PN

\ A Colocar a traves dsl \ \
h area del embudo en la \
# parte exterior una ca- |
pa de goma Thermo-
press Super 50 y pasar
el rodillo evitando bur- /
bujas. /! /
- fig. 29 - S

J N
P \\
\

\\
/ B: Relienar el embudo en ‘\
1)

\
el interior de la cubier- \
ta con varias capas de |

ff goma Thermopress
Super 50 y pasar el ro- )
dillo. /

- fig. 30 - / /
r/

\\ \
Rellenar el embudo \\ \
hasta la altura de ia
carcasa con goma

Thermopress Super 50
y pasar el rodillo tuer-

ﬂ temente capa por ca-
pa. suprimiendo las ;
burbujas. /
- fig. 31 - / /

/
I

-

——-

[

et

Q
s

S~ e
——

Nivelar las irregularidades con ef cuchillo, dejando co-

mo minimo un sobre-espesor de 15 mm en el centro.
- fig. 33 -
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Proceder z la reparacton en la banda de rodamiento y
en el hombro de la misma torma.

Para faciiitar el centrado de las piacas calefacioras.
conviene marcarlineas de cruz en el exterior 2 interior
de la cubierta. pasando pcer el centro del danio.

- fig. 34 —

Pintar consolucion Thermopress etdreaarepararenel
exterior e interior de la cubierta. sin dejar secar. cubrir
el area pintada con celotan resistente al calor
(517 1972), y utilizaren el exterior ta chapa de contorno
de aluminio (ver pag. 31. pos. 48}, evitando asi que las
placas calefactoras se pequen

~ figs. 35y 36 -

Para conclulr, se vulcaniza el area a reparar con la
Thermopress EM (ver instrucciones para el uso de
Thermopress EM).

- 1ig. 37 -
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Aplicacion del parche en
cubiertas diagonales EM

Nota: Colocar el parche siempre después de la vulca-
nizacion del relleno de embudo

Reparacion en el lateral

Redibujar ias fineas auxiliares en forma de cruz.
- fig. 38 -

Colocar el parche PN EM previamente elegido de
acuerdo con las lineas auxiliares sobre el centro del
daho y marcar el contorno del parche aprox. 10 mm
mas grande.

- tigs. 39y 40 -

Seguir las instrucciones y colocar el parche segun la
flecha de la etiqueta del mismo.

Trazartambiénlaslineas enformadecruzsobre eipar-
che.

Raspar uniformemente dentro de la zona marcada en
elinterior de la cubierta
—fig. 41 -

Procedemiento si la capa butilica se despega:
Sidurante el raspado se ve que la capa butilica (inner-
liner) se suelta hay que quitarla totaimente en la zona
marcada, mediante raspado. hasta liegar a la capa de
caucho mas oscuro.

- Croquis Ay B -

En este caso hay que achaflanar la zona marginal
aprox.en 10 mm. Raspando esta zona achaflanada hay
que cuidar que el sentido de rotacion del raspador es-
té hacia el centro det dao.

Croquis A -
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Quitar la capa
butilica totalmente

|
Achaflanar
la zona
Croquis B marginal
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Quitar el polvo delraspadcconiuncaplloo con ung as-
piradora.
- fig. 42 -

No utilizar alre comprimide para evitar la contamina-
cion (humedacg y aceite)

Colocar et parche por encima del area raspada para
comprobar, antes de calocario permanente. si &l ras-
pado es sufiClentemente grande

- fig. 43 -

Una vezraspadael area,debe tenerse cuidado de que
nO se ensucie de nuevo.

Advertencia para la aplicacion del parche tratandose

de danos en la banda de rodamiento o en el hombro

de la cubierta:

Al colocar parches mayores en cubierias astrechas

EM. tener cuidado que el parche no sea apitcado con

demasiado tension. En ios cascs siguientes el parche

debe girarse a 90° tratandcse de reparaciones en la

banda de rodarniento 0 en € hombro:

- cuando se tiene gue aplicar un parche mayar en Cu-
biertas estrechas EM

- st la posicion del dano lo exige.

Nota:
Los parcrnies para &l lateral no debean girarse

Primera mano con Cemento Especial BL.:

Importante:

Revolver bien el cemento 8L hasia tocar elfonda de la
lata, antes de ser usado.

Apiicar uha mano unitformamente con Cemenlc Espe-
cial BL TIP TOP (5150388)

- fig 44 -

Tiempo de secado minimo: 60 minutas

Para obtener una perfecta circulacion del aire yue
acelere el secado ¢elcemenio, utiizar un aspirador, si
no hay un disporuble. en ulimo caso se puede girar la
cubieria, de 1al forma gue la reparacion guede arnba.

Preparacion del parche para su colocacion:

Pintar uniformemente el parche con cemento BL
-~ fig. 45 -

Tiempo de secado- Segun temperatura y humedad del
ambiente = aprox. 5 a 20 minutos

La mano aplicada debe estar ligeramente peqgajosa
(verificar con el dorso del dedo) al momento que se
aplica la goma de union azul SV al parche

gu- sent 6o

Cay 5354 15

‘

[ Rda { CE-TnL I ST
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Después dal tiempo de secado cortar del rollo goma
de unidn aztl SV (517 3509), un poco mas grande que
las dimensionas del parche.

Con ayuda de otra persona apitcar lagoma SV azul so-
brela superficie pintada del parche, de manera que so-
bresaiga un poco en todo el contorno, luego trotarto
con la paima de la manc, evitando burbujas de aire. Si
sé trata de parches mayores y se debe colocar otra tira
de gomsz SV. debe hacerse eso en forma tcpe 2 tope
(no solapar).

La juntura debe ser fuertemente rodillada de forma
que NG quede ninguna ranura (évitar aire)

—fig. 46 -

Usando el rodillo ancho (595 1123) desde el centro ha-
cia afuera. rodillar toda la superiicie de ta! forma que
no quede lugar sin rodiitar.

- fig. 47 -

Cortar el borde del parche de 1al forma que de lagoema
SV sobresalgan aprox. 5 mm.
- fig 48 -

Por ultimo pasar oira vez eirodiila alrededor de los bor-
des.
- fig. 49 -

Una vez esta recubierto el parche, debe colocarse en
la cubierta antes de dos horas.

Segunda mano con Cemento Especial BL:

Aplicar una sequndo mano de cemenio BL sabre la2
mano basica en el interior de la cubierta.

- fig. 50 -

Tiempo de secado: aprox. 5 a 20 minutcs (segun tem-
peratura ambiente) Esta mano de cemento debe ser
ligeramente oegajosa (verificar con el dorso dei dedo).
Si esta mano esta demasiado seca, debera aplicarse
otramano despuesde un tiempo de secado minimode
60 min. de ia mano previamente aplicada

Para mantener una buena circuiacion de aire para el
secado de la mano aplicada, debe utilizarse un aspira-
dor, si falta éste, se puede girar la cubierta — como so-
iucion provisional — de forma que gquede la reparacion
arriba.

Si antes de colocar el parche, se han usado abridores
de talon. hay que quitarios.
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Para levantar la lamina roja de proteccion de la goma
azul. hacer un corte con la punta del cuchillo en el sen-
tidode la rotacion de la rueda (sintocar lagoma),yalo
largo del corte, despegar la lamina roja en ambos la-
dos.

- fig. 51 -

Si no se repara la cubierta EM en el elevador EM TIP
TOP y la cubierta estando apoyada en e! suelo, debe
girarse la cubierta hacia el lateral para evitar posibies
deformaciones. Ajustar el parche de tal forma que
coincida con las lineas auxiliares marcadas.

Levantar la lamina de proteccion del centro aprox. 100
mm y martillar esta superficie del parche. Despues le-
vantar continuamente de un lado la lamina de protec-
cién y colocarlo segin el contorno de la cubierta. Se
procede de {a mismaforma con el otro lado.

-1lg. 52 -

Con el rodillo estrecho (595 1044) rodillar fuertemente
toda la superficie desde el centro hacia afuera de for-
ma gue no quede lugar sin rodillar.

- fig. 53 -

Una vez cofocaduos {os parches, hay que presionarios
fuertemente mediante el percutor neumatico TIP TOP
(617 3602), usando ia manta de presion (538 1009) pa-
ra que el martiilo se deslice con mayor facilidad.

- figs. 54 y 55 -
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Presionado del parche ya colocado con la Thermopress EM

Aunque ya se hayan presionado los parches mediante el rodillo amanc o con el percutor neumatico, se debe ademas efec-
tuar presidn con las placas calefactoras de la maquina. sin dejar ninguna area sin apretar

Esta operacion debe efectuarse inmnediamente después de la colocacicn del parche. Si al aplicarto queda aire dentro, se
corre el riesgo gue no haya contacto entre la cubiertay elparche En este caso. se prevulcanizaria €l parche sin presion du-
rante {a noche, lo que no garantiza la vulcanizacion requerida entre cubierta v parche

Importante:
Elajuste de los segmentos de contorno dela placa calefactora interior no debe ser demas:ado plano para encaso de que si
existieran burhbujas de aire. se puedan expulsar.

Adaptacion de las placas calefactoras al area de reparacion para ia banda de rodamiento o el lateral. Para elegir el seg-
mento de contorno adecuado, éste debe cotocarse en el sentido radial a la cubierta justamente al lado del area de repa-
racion.

Para obtener una 6ptima union entre cubierta y parche, recomendamos precatentar las placas calefactoras a 130 °C antes
de efectuar I3 presion y entonces desconectar el reloj temporizador

Al presionar el parche, colocar iniciaimente las placas
calefactoras al centro del mismo y iuego aplicar la ma-
Xima presion.

- fig. 56 -

Tiempo de presion: minimo 15 minutos

Marcar el contorno de las placas caiefactoras ccn tiza
y después colocar las placas trasladandolas de mane-
ra que se cubra siempre parte de la posicion anterior
(1(f) min. como mMinimo para cada posicion).

- fig. 57 —
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Si hubiesen quedado burbujas de aire en los bordes
del parche, se pueden sacar levantando el borde del
mismo un poco utilizando un punzon (8365613) y pa-
sando encima simultaneamente el rodilio estrecho.
(iCuidado de no perforar el parche!)

- fig. 568 -

Aplicar una mano de Cemento Especial BL sobre toda
el areade los bordes del parche ya presionadoy dejar
secar durante 10 min. y después pasar el rodilio estre-
cho sobro toda lea zona marginal.

— figs. 59 y 60 -

Sielparche no reemplaza completamente ei areade la
cual fue quitada lacapa butilica, este area debe ser cu-
bierta con goma de union azul SV,

Complete Ia reparacion, aplicando una capa de Ce-
mento Especial BL.

lo4
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b) Para cubiertas radiales EM

2. Reparacion de cubi;rias

ju =

forma de
BHIDuUUV.

Delimitar ef dafo €71 el &rea de la lona (redondear los
extremos de ia rotura) y recortar ia parie danada en
forma de embudo Ei embudo debe ser recortacdoen €l
area gel hombro/banda de rodamiento con una incli-

nacién de 30° y en el laieral en un &nguio de 45 J

Perforaciones en
la zona del talon
son irreparables

Tiempo de vulcanizacion:

Tiempo minimo de calentamiento = 5 minutos/mm de
espesor del embudo (para espesores mayores de 100
mm aumentar a 6 minutos de tiempo)

Espesor dei embudo
en la reparacion

1

!

iEl precalentamiento ya esta previsto en este calculo!




Reparacion de danos laterales
de cubiertas EM

Para el trabajo basto utilizar la cuchilla hueca con
el taladro o el eje flexible

-figs. 1,2y 3-

En el area del caucho se puede continuar a
preparar el embudo utilizando el chuchillo 6”.
- figs. 4-

Para grandes perforaciones se recomienda utiizar,
pararecortar rapidamentey sin esfuerzo, sl area delos
cavles de acero con el serrucho de punta TIP TOP

- figs.Sy6 -
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En el area de la goma recortar-y raspar el embudo en
forma concava empieando las herramienias auxiliares
siguientes: Raspadora semi-esférica de tungsteno
(campana)

Rueda raspadora de tungsteno

Raspador conico de tungsteno

-figs 7.8y 9 -

Efectuar la reparacion en ef area ge los cabies de ace-
rc con el mini propulsor (turbina de aire) o con taladro
eléctrico de altas revoluciones.

-figs. 10y 11 -
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Raspar nuevamente el area de reparacion del embudo
(enlazona de caucho) conunarueda raspadora circu-
lar o la campana.

-fig. 12 -

En el interior de la cubierta. redondear los bordes del
dafio con la raspadora semi-esférica (campana).
- fig. 13 -

Enelinterior de la cubierta raspar un areade 50 mm de
ancho alrededor del daino con la misma herramienta.
-fig. 14 -

Como hacer correctamente el raspado
del embudo. - croquis esquematico -

t.a preparacion del embudo esta terminada una vez
que los extremos de los cables de acero hayan sido
pulidos y nosean perceptibles y que los extremos de la
rotura queden limitados interior y exteriormente.

Para facilitar el centrado de la placa calefactora, mar-
car dos lineas auxiliares que crucen el centro del dafo,
interior y exteriormente.

- figs. 15y 16 ~
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Escaofer ef pathe RADIa segin tabla de Wilzacian.

Tener tamano det neumatico en cansideracion ~- no

SOOrERRSaT 10 vaiDres maximos indicades en ¥z 1abla
iedir et dano segun esquerna No. 1:

€5 Frecoitn de ta marcha A = zval (Enchod
en direcgion radial R = radial (taion} a talén}

ancho deta- |
cublerta: g
mm mm No.RAD
WA 8 o
?.QT_ST 20 x 20 ‘!"‘144 ﬂ;
15 x 53
3 <106 40 x40 146TL
B x78 i
20 X 250 | | |
, 33X 21 | 50 x50 | 150TL
58 X 188 | i
40 x 250 { {
78 x BB 8 x 8% B2n
00 < 120 )
LB x2/ j
BD X 231}_; 90 X80 1156 TL
10 > §70 !
50 X 380 | 1

80 x 300 | 80 x 9¢ | 180 Yi.l

’._l
N
Ne)

[
reparacion en

o} jateral




Ahora marcar el numerc de parche slegido en el exte-
rior de fa cubierta.
- fig. 17 -

Medir el espesor maximo de la cubierta en ia rotura
para determinar el tiempo de vulcanizacian de lama-
nera siguiente;

Tiempo de vulcanizacion: espesor del dano (goma +
lona) x 5 min/mm

Ejemplo:

50 mm de espesor x 5 min. = 250 minutos

Tiempo de vuicanizacion: 4 horas v 10 minutos

- El precalentamiento ya esta considerado -

Marcar también en la cubierta el tiempo dg vulcaniza-
cion calculado

Limpiar el poivo dei raspado enseco interior y exterior-
mente. No utilizar aire comprimido para evitar e! riesgo
de contaminacion.

Aplicar dos manos de solucion Thermopress TiP TOP
en el area daflada en el interior y exterior.

—figs. 18y 19 -

Las dos manos aplicadas deben estar bien secas {veri-
tar con el dorso del dedo).

Para evitar una posible oxidacion dei embudo, se debe
efectuar el relleno el mismo dia.

La preparacion uiterior del embudo de dano. ver pag
67.
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Danos en la banda de roda-
miento/hombro

Recortar el dafio en el area de la goma, usando la cu-
chilla hueca, el cuchillo circular (5111365 + 5111516) o
el cuchillo estrecho previsto para el embudo.

- figs. 20y 21 -

En caso que sea necesario, utilizar el serrucho de pun-
ta eléctrico TIP TOP (517 2816).
- fig. 22 -

Untilizar, para el raspado preliminar, en el area de go-
ma del embudo, la herramientaraspadora R-56R-6.6
ef erizo de puas metélicas.

- 1ig.23 -



Para preparar el embudo en el érea de 10s cables de
acero, utilizar el propulsor neumatico o un taladro
eléctrico de alta revolucion.
Herramientas: muela conica (5950620)

muela estférica (6950681)

muela cortadora {595 0650)
iEs indispensable usar gafas de proteccion!
- figs. 24y 25

Raspar cuidadosamente de nuevo, utilizando en el
area de goma del embudo. con cono raspador o rueda
raspadara de tungsteno.

- figs. 26y 27 -

Embudo preparado en la parte exterior.
- fig. 28 -

172



Marcar en elinterior de la cubierta dos lineas auxiliares
que crucen el centro del dafio parafacilitar el centrado
del parche.

Raspar con la rueda semi-esférica (campana) el drea
marginal del dafo en aproximadamente 50 mmde an-
cho.

- fig. 29 —

Si los cables radiales de acero estan danados, utilizar
la muela cortadora (5950650). la muela esférica
(5950681) o la musgla cénica (5950621).

~ fig. 30 -

Preparar el daiio en sl interior de la cubierta, achafla-
nado los bordes de goma con la rueda raspadora de
tungsteno.

-fig. 31 -

La preparacion del embudo esta finakzada una vez
que los estremos de los cables de acero han sido puli-
dos y no sean perceptibles y que los extremos delaro-
tura queden limitados interior y extariormente
Limpiar en seco el potvo del raspado, por dentro y por
fuera, para evitar una posible suciedad. iNo utilizar aire
comprimido que contenga agua y aceite!

- fig. 32 -

Medir el dafio y elegir el parche adecuado segin la ta-
bla.
- fig. 33 -
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Escojer el parchve RADIal segun tabla de utilizacion.

Tener tamario del neumatico en consideracion ~ no
sobrepasar los valores maximos indicados en la tabla.
Medir el dano segun esquema No. 1

Para dafios en el hombro:
en direccion de la marcha A = axial (ancho)
en direccion radial R = radial {talon a talon)

Para dafios en la banda de rodamisnto:
dafio mas grande en las capas de rodamienrto C
dafo en la direccion radial

Centro del dario = Centro del parche

daiflo max. en mm No.

B Ibunda de rod: LU t
1

. - omlcTR]
EM . mm mm  No.RAD

20 X 20 | 143 TL

40 > 40 146 TL

50T

90 x 30 152 1L

X 90 156 TL

90 X80 160 TL

Para facilitar el centrado de las placas calefactoras
marcar dos lineas auxiliares en 8t exterior de la cubier-
ta que se crucen al centra del dano.

- fig. 34 -

Medir el espesor maximo de la cubierta en la rotura
para determinar el tiempo de vulcanizacion de la ma-
nera siguiente:

Tiempo de vulcanizacion: espesor del daro {goma +
lona) x 5 min/mm

Ejempio:

30 mm de espesor x 5 mir = 450 minutos

Tiempo de vulcanizacion: 7 horas y 30 minwcs

(Para espesores superiores a 100 mm aumentar ¢l
tiempo de vulcanizacion a 6 min/mm)

- El precalentamiente ya esta considerado -

Marcar también en la cubiesta el tiempo de vulcaniza-
sion calucutado.

-uego aplicar dos manos de solucion Thermopress TIP
FrOP en el area danada en elinterior y exterior. Las dos
nanos aplicadas deben estar bien secas {verificarcon
2| dorsa del dedo). Para evitar una posible oxidacion
lel embudo. debe efectuarse el relleno el mismo dia

174



175

Relleno del embudo:

importante:
Antes de proceder al relleno del embudo. hay que lavarse las manos.

Tocar el caucho con las manos sucias (aceite) o sudorosas impide una buena adhesién (evantualmente, se recomienda
usar guantes).

El relleno del embudo se realiza con dos calidades de goma:

a) Goma TIP TOP Thermopress Super 50 ~ 0,6 mm - (goma blanda tipo cojin, que en sucomposicion corresponded lagoma
intermedia de la carcasa).

b) Goma TIP TOP Thermopress Super 65~ 3 mm - (calidad resistente alaabrasion y al envejecimiento para eluso enlapar-
te exterior de reparaciones laterales y en la banda de rodamiento).

Retlenar elembudo como se muestra en los dibujos siguiendo la secuencia A, B. C.D con goma Thermopress pasando el ro-
dillo en la forma usual

:—-—A Super 50
=D Super 65
B Super 50 C Super 50
i | ]
Relileno de embudo -
banda de rodamiento
" 15 mm

Relleno de embudo - lateral
Sobre-rellenar 15 mm minimo
15 mm (357)

Hay dos procedimientos para rellenar el area dariada en forma de embudo con la goma Thermopress:
Meétodo 1

Rellenc facil y rapido del embudo mediante extrusionadoramanual de calentamiento (517 3547) reduce aproximadamente
el 808 del tiempo de trabajo.

La extrusionadora manual es un aparato versatil de calentamiento eléctrico con propulsion neumatica. que opera a una

presion de 6 hasta 8 bar.

Alimentar en el aparato, previamente calentado por 2 a 3 minutos a una temperatura de 80°C), las tiras de goma Thermo-
ress

press, e A
Se expulsa faciimente la goma tibia y plastica, de tal manera que el embudo se rellena capa por capa en poco tiempo

Advertencia: Limpiar el aparato antes de usario: '
Alimentar con tira de goma Thermopress Super 65 en

el aparato precalentado para expulsar posibles resi-
duos de goma del uso anterior que podrian estar vul-
canizados y ser inservibles.

- fig. 35 -



-

A: Recubrir toda el area del
embudo exterior con una
capa de goma Thermo-
press Super 50 y pasar el
rodilio evitando la forma-
cian de burbujas.

o |
C: Refienar con goma Ther-
mopress Super 50 hasta
la altura de la carcasa con
la extrusionadora manual.

i

El relfeno def embudo en la banda de rodamiento yen
el hombro se efectia como se describe para larepara-

cidn lateral.
P ﬁg' 38 i

Nivelar con el cuchillo irregularidades, dejando como
minimo un sebre-espesor de 15 mm en el centro.

- fig. 37 -
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ot | L.

i B: Relleniar el embudo en el
interior de la cubierta con \ l
varias capas de goma
Thermopress Super S0 y
pasar el rodillo.

% :

\

= L

D: Rellenar (iextrusionado- L
ra!) el resto det embudo
con goma Thermopress \ 1
Super 65, dejando que so-
bresalga un espesor de
goma de aprox. 15 mm.



Elareaentre los tacos alrededor del dano tiene que ser
rellenada con pasta de yeso, tiras de goma, saquitos
de arena o papel de aluminio. De esta forma se delimita
el flujo excesivo de goma durante la vulcanizacion.

- fig. 38 —

Aplicar una mano gruesa de solucion Thermopress en
el area exterior e interior a reparar, no dejande que se
sequey en el interior recubrir con celofan resistente al
calor (517 1972); para el externior utilizar 12 plancha de
contorno (517 5404) evitando asique elrellenodelem-
bBudo se pegue a las placas calefactoras.

- figs. 39, 40 -

Por uitimo se vuicaniza el area preparadaconlaTher-
mopress EM. (Ver instrucciones para el uso de la ma-
qn.:ina Thermopress EM).

- fig. 41 ~
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Método 2:
Refenc del embesado & aamn.
f
]
i
A: Recubrir toda el area del embudo exterior con una
raps e goma Thermoprass Super 50 y pasas el eo-
ditio evitando la Yormacion de burbujas.
Lo\ )
VN / A

varias capas de goma Thermopress Super 50 y pa

—
3: Rellenar el embudo en 8l interior de la cubierta con / / \\
A

/ B
7
.. Rellenar con goma Tharmoprass Super 30 hasta la
C

aftura e 12 carcasa Rodi¥ar capa gor cape tueste-
mente evitando burbujas de aire.

D: Rellenar el resto del embudo caon goma Thermo-
press Super 65 y radillar capa por capa fuertamente

BNFSTEI0 DWhWRS de ave.

keemr Ton @) cuchdt greguiancadeas, $8;andt SoOMo
minimo un sobre-espasor de 15 mm en el centro.
Tratandos=2 de reparaciones en la banda de rodamien-
D o en o fpmbro, proveder de o MuSma TEMers.




Elareaentre los tacos alrededor del dano tiene que ser
rellenaca con pasta de yeso, tiras de goma, saquitos
dearenao papelde aluminio. De esta forma se delimita
el flujo excesivo de goma durante la vulcanizacion.

- tig. 42 -

Aplicar una mano gruesa de solucion Thermopress en
elareaexterior e interior, no dejando que se sequeyen
el interior recubrir con un celofan resistente al calor
(517 1972) Para la parte extericr utilizar ia ptancha de
contorno (517 5404) paraevitar que las placas calefac-
toras se peguen.

- figs. 43. 44 -

Por ditimo se vuicaniza el area preparada con la ma-
quina Thermopress EM.

(Verinstrucciones para el uso de la maguina Thermo-
press EM).

- fig. 45 -
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Aplicacion del parche en
cubiertas radiales EM

El parche debe colocarse siempre después de la vui-
canizacion dei relleno del embudo.

Marcar la superficie superior del parche.
- fig. 46 -

Redibujar las lineas auxiliares que se erucen en el cen-
tro del dano.
- fig. 47 -

Centrar el parche sobre el #ano - respetar de todas
maneras lo que dice la etiqueta en ei parche y marcar
su contornc 10 mm maés grande.

- fig 48 -

Raspar uniformemente la zona interior de la cubierta
marcada,

Siduranteslraspado se ve que ia capa butilica se suel-
ta orota, hay que quitarla totalmente enla zona marca-
da, mediante raspacio. hastallegar aila capa de caucho
mas 0Sscuro.

- fig. 49 ~

En este caso hay que achaflanar la zona marginal de la
capabutilica (fuera de la marcacicn) enunancho de 10
mm.

- fig. 50 -
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Raspando la zona marginal tener cuidado que la rota-
cidndela herramienta sea siempre hacia el centro del
dafio.

Quitar el polvodelraspado con un cepillo o una aspira-
dora. No utitizar aire comprimido para evitar la conta-
minacion {(humedad y aceite).

Para controlar colocar el parche sobre el area raspada
antes de colocarlo permanentemente. Si el drea ras-
pado no es suficiente hay que continuar a raspar.

- fig. 51 -

Nota:

Unavez raspada la zona, debe tenerse cuidado de que
no se ensucie de nuevo.

Contrartamente a la norma «centro del dafio = centro
del parche» deben colocarse parches RAD algo des-
plazadas, si el dano esta muy cerca al talon y de esta
forma evitar que el parche sobresalga.

iNo recortar el parche!

T Talen T

Primera mano con Cemento Especial BL:

Importante:
Revolver bien el Cemento Especial BL hasta tocar el
fondo de la lata. antes de ser usado.

Aplicar unamano unitormamente con Cemento Espe-
cial BL Tip Top (6150388).
- fig. 52 —

Tiempo de secado minimo: 60 minutos

Para obtener una perfecta circulacion del aire que
acelere el secado delcemento, utilizarunaaspiradora;
sino hay una disponible. en ultimo caso se puede girar
iacubierta, de talmanera que lareparacion quede arri-
ba.

Preparacion del parche para su colocacion:

Pintar uniformemente el parche con cemento BL.
- fig .53 -

Tiempo de secado: Segun temperatura y humedad del
ambiente = aprox. 5 a 20 minutos

La mano aplicada debe estar ligeramente pegajosa
(verificar con el dorso del dedo) al momento que se
aplica la goma de unidn azul SV al parche.
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Cortar del rollo goma de union azul SV (517 3509) un
poco mas grande Que el parche y meterlo sobre la go-
ma de union.

Pasar el rodillo ancho (595 1123) del centro hacia atue-
ra de forma que toda la superficie quede rodillada uni-
formemente.

- figs. 54. 56 —

Cortar el borde del parche de tal forma que delagoma
SV azul sobresalgan aprox. 5 mm.
- fig. 56 -

Por ultimo pasar otravez el rodilloalrededor de los bor-
des.
~fig. 57 ~

El parche recubierto debe colocarse en la cubierta
antes de dos horas.

Aplicaclén de la segunda mano con Cemento Espe-
cial BL

Aplicar una segunda mano de cemento sobre la mano
basica en el interior de la cubierta.

- fig. 58 -

Tiempo de secado: aproximadamente de 5 a 20 minu-
tos.

Esta mano de cemento debe estar ligeramente pega-
josa (verificar con el dorso del dedo).

Si esta mano esta demaslado seca, se podria aplicar
una terceramano, pero noantes de 60 min. (tiempode
secado otravez 5 a 20 min.).

Para garantizar una buena circulacion de aire y un se-
cadodelamano aplicada, hay que utilizar un aspirador.
Sifalla éste, se puede girar la cubierta - como solucién
provisional - de forma que quede ia reparacion hacia
arriba.

En caso que se hayan usado abridores de taion, hay
que quitarios antes de colocar el parche.
- fig. 69 -
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Para levantar la lamina roja de proteccion de la goma
azul, hacer un corte con ia punta del cuchillo en el sen-
tido del giro de la rueda (sin tocar la goma). y alo largo
de! corte despegar la lamina roja de ambaos lados

- fig. 60 -

Sino se repara la cubierta EM en el Elevador EM TIP
TOP y la cubierta estando apoyada en el suelo, debe
girarsela cubierta hacia el lateral, evitando asi posibles
deformaciones. Aiustar el parche de tai forma que
coincida con las lineas auxiiiares marcadas

- fig. 81 -

Levantar la lamina de proteccion dei centro aprox. 100
mm y martiliar esta superficie del parche. Después, de
un lado, levaniar el resto de la famina de proteccion y
colocarlo segun el contorno delacubierta Se procede
delamisma formacon el otrolado. Conelrodilio estre-
cho (595 1044) rodiliar fuertemente toda la superficie
desde el centro hacta afuera de forma que no quede
lugar sin rodiliar.

- fig 62 -

Una vez colocado e} parche, hay que apretario fuerte-
mente mediante el percutor neumatico TIP TOP
(517 3602), usando la manta de presion {538 1009) pa-
ra que el martillo se deslice con mayor facilidad.

Presionado del parche ya colocado con la Thermopress EM
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Aunqueya se hayan presionadolos parches mediante el rodillo a manao con el percutor neumatico. ss dehe ademas efec

tuar presion con las placas calefactoras de la maquina, sin dejar ninguna area sin apretar.

Esta operacion debe efectuarse inmediamente después de |la cotocacién del parche. Si al apiicaric queda aire dentro, si
corre el riesgo que no haya contacto entre ta cubiertay el parche. En este caso. se prevulcanizaria el parche sin presion du

rante la noche, lo que no garantiza la vulcanizacion requerida entre cubierta y parche

Importante:

Elajuste de los segmentos de contorno delaptaca calefactora interiornodebe ser demasiagdo piano paraencasode que ¢

exigtieran burbujas de aire, se puedan expulsar.

Adaptacion de ias placas calefactoras al area de reparacion para ia banda de rodamiento o el lateral. Para elegir et seg
mento de contorno adecuado, éste debe colocarse en el sentido radial ala cuhierta justamente allado del area de repa

racion.

Para obtener una optima union entre cubierta y parcne, recomendamos precalentar las placas calefactoras a 130°C antes

de efectuar ia presion y entonces desconectar el reloj temporizador




Al presjonar el parche, colocar iniciaimente las placas
calefactoras al centro (aplicando maxima presion).

- fig. 63 ~

Tiempo de presion minimo: 15 minutos!

Marcar con tizael contornode tas placas calefactoras.
Después colocar las placas trasladandolas de manera
Gue Se cubra siempre parte de la posicion anterior (10
min. como minimo para cada posicion).

- esqguema 63a -

2 segundo apre-
tado - 10 mi-
nutos

primer apreta-
1 do - 15 minu-
tos

tercer apreta-
do - 10 minu-
tos

63a

Aplicar unamano de Cemento Especial BL sobre toda
el area de los bordes del parche ya presionado y dejar
secar 10 minutos. Después pasar el rodillo estrecho
sobre toda la zona marginal.

- figs. 64, 65 -

Siel parche noreemplaza completamenteel areadela
cual fue quitada la capa butilica, este area debe ser cu-
bierta con goma de unién azul SV.

Complete la reparacion. aplicando une capa de Ce-
mento Especial BL.

Después de la colocacion del parche tener cuidado de
que la zona reparada no quede apoyada al suelo (ries-
go de una posible deformacion).

Para el acabado. recortar vy lijar la parte exterior de la
reparacion. Para éstose recomienda efectuar el traba-
ja basico mediante el raspador semi-esférico
(6954223 6 5954247) y terminar con el esmeril ES 85
(5954058).

- fig. 66 -

El &rea entre los tacos debe ser raspada a su perfil ori-
ginal.
- fig. 67 -

Para el trabajo basto en el area entre ios tacos, puede
utilizarse también el cuchillo circular (5111358 vy
5111516) ¢ la cuchilla hueca (5954292 y 5854302).

Revision final de la cubierta:

Pequenosdanos enla capabutilica, observados y mar-
cados durante la primera inspeccidn. deben ser repa-
rados y obturados.seguin las instrucciones en la tabla.
Se debe informar al usario que la presién de aire indi-
cada debe ser respectada exactamente.
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VULCANIZACION EN FRIO CON
a) Cubiertas radiales

- Reparacidédn de los laterales

Perforaciones - lateral y hombro:

Los danos pasatos en la 20n2 marCada cera Jde ta pestans
SOt it prmrabilery
Vet croqius b

Raspar el emtudo oxtedaor con rueda raspaocra
-toto Z-

Recorntar 10S capies 3uslics y oadados Con alicate Lapecial
Dara cone ateral

folo 3y 4

Indispensable usar garas de orctecann’

Practicar el embudo del dafio en ia zona del cordaje
utilizando la muela cortadora y el minipropulsor neumatico
o bien el talado eléctrico. Emplear gafas protectoras.

- Fig.S-

LA THERMOPRESS II
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Zona de
reparacion

‘Danos (ona y*
marcada cerca

handa de rodamento
p.ej. Radlal 144 TL

AN

&

lateral

y hombro
tambien
Radiat
144 TL

1

>
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Escoger el parche segun tabla y croquis Toradio maxima del G0 mm
Madir el dado segun s& explica €n ficura no 6 Ancho del R Baods ﬁma‘io
Para dafcs al costade y hombra medu como 3igue 2teeal rogamiento de
En direccion de la rotacion «Av A = direccion de 1a neumatico I L M'Inhm parche
En direccion radiai «Re rotacion A R c R
Para dancs en 12 banda de meaje medir R = direccion cadial
como sigue  Taimane maxime dei dade C = tamafo maximo R
en la capa superiot Jei cinturcn do del dano en la AUTOMOYVILES mm mm RAD No.
retuerzn «Ga capa superior T
Por el intencr del peumatico del cinturon de odas las 612 66 1M0T1L
en direccion radial «R. refuerzo medidas SR
12 X 40
125-195 <
20 < 30 12 <12 1m2n
10 X §§
175-235 12 < 50 20 <20 14711
20 > 45
Todas las " .
tdas HR 656 6+<6 107TL
msm irreparables
CAMIONES mm mm RAD No.
6x6 66 12T
Al escogeret parche ~RAG- no 30D epayar los valGras indicadns enla >
tabia ' ' i 6.00-7.50 1540 1515 | 1207
7R-8.5R 20X 30
i = i 51 P, x
CENTRO dei DANO = CENTRO del PARCHE 175R—215R 15} 80 20 - 20 122 1L
20 ¥ 50
(68 PR} 10 = 80 = — .
25760 | 25 i 25 1401
Todos 1 cable ~ 80
. 1 1
2 cables ~ 60 247
CAMIONETAS mm mm RAD No.
o 10x15 10-10 [ 1201
10:< 80
8.25-10.00 1570 20~20 140 TL
20 % 60 ; ]
! 9R-11R oz | . |
- 25<25 |142TL
w 25> 80
X
® ig ‘;::)0 40~40 |144TL
6x6 [ R 120
' 11.00-14.00 10290 1515 |140TL
| 20 < 25
| 12R-18R 10> 100 —
| 12/ 25>25 | 142TL
| 25x80 | |
| 295-315 20 <130
{ 40 ~ 80 40 > 40 194 TL
i 1 Todas 1 cable > 120
I—_ ey - tamafios 2 cables ~ 60 \EEC
INDUSTRIA nm mm RAD No.
10 x 10 10« 10 120 TL
5.00-7.50 8 50
x
12<30 1010 | 122
1010 10 < 10 122 TL
10~ 70
1%
7.00-10.00 20 < 50 SO 20t
20~ 70 )
30> 60 2525 | 142 7L
TRACTOR mm mm  RAD No.
©) 20% 20 20~20 | 120 ML
8.3-12.4 40~100 |
8-11 50 < 80 40 x 40 180 TL
70~ 70
80 = 100
80> 80 70+ 70 1821L
100 x 70 .
B0 <130
. JEE—— '31‘g:fg‘“ 100100 | 90-90 |fe4m
Los parches TIP TOP .RAD~ pueden utilizarse para la vulcaniza- . 120 < 80
cion en !rio o en caliente. 100 <160
Los parches TiP TOP -RAD- :g:vggﬂsif:’:g:z:t;l;"z:ren neuma- 130 ~ 130 130 ~ 130 | 186 TL
Los parches TIP TOP -RAD» pueden ses ublizados con Cemento 160 X 100

TiP TOP BL.




Raspar el embudo en la zona de caucho con rueda
raspadora cuidando de no tocar los cables de acero y
de no quemar el caucho.

- fig. 10-

Achaflanar los t:erdes del cauche en €l inlenol con rueda
fasnaddare y redondear los extremas e 12 rolura
-foto 11-

Acabar el raspado en el contomo gel dano en ef intenor
aprox. 3 cm. con cepillo giratono de atarmbre ¢
-foto 12y 13-

Raspado correcto del embudo
-tig 14 -

Quitar el polvo de raspado al intenior y extericr No usar aire
cemprimido 2ara evitar toda polucton
-folec 15
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Aplicar una mano de solucion THERMOPRESS por el
exterior e interior del daiio y dejar secar aprox. 20 minutos.
- foto 17- 17

Precalentador TIP TOF (517 32589 regulable desde O hasta
1000 C 2120 /)
-foto 18- 18

| [B Super 80 uper 65 I

C Super 50

Rellerar el emhuda segin croqus en seciencia A, B, C. D
con tiras de goma THERMOPRESS 1
-cioquis 19- )

A = Aplicar sobre |3 zona nienar raspada y encementada
una o dos capas de Garna TP Super 50
o Goma TP tt {517 1996) y pasar el rodillo
evitando burbujas de aire. 20
-foto 20- x

B =Aplicar a toda 13 zona exterior d2t embudo una capa
de Goma cojin TP Super 50 o Goma TP il Rodillando ta
cuidadosamerite. 21
-foto 21- .




= Relienar el embudo con tiras de 1a Goma TP Super 56
& Gema TP U hasta la mitad del cono. rodillando capa
por capa sistematicamente.

-ftc 22-

D — Finalmente recubrir este relleno con tiras de Goma
TP Super 65 (Caucho de banda, rodillando capa por
capa sistematicamente evitando burbujas de aire.

-foto 23-

Nivelar el caucho de relleno sobrante de manesa que &n el
ceniro queden unos 3m/m mas atos.
-foto y croquis 24 y 25-

Para centrar bien ta magquina THERMOPRESS conviens marcar
exterormente lineas auxthares en cruz. pasando por el centro

del dano
-toto 26-

22

23

24

25

26



Jlicar una capa de sciucien Thermopress sooré la parte
ifiada y recubrirla con celofan resisiente al calor (5171972
fotos 27, 28 -

dreparacion del dano exterior como sigue:

_clocar sobre la hoje de celofan una chapa dobtilada de metal
felgade (1 m/m) (517 1958)
{olo 29-

Colocar encima una chapa de aluminio (5171958) y la almo-
hadilia cernpensadora (517 2438 ¢ 5171989), igualando su
superficie golpeandoia en forma de cruz — hasta haceria com-
pacta.

~ fote 30 -
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COLOCACION de la cubierta en la MAQUINA
THERMOPRESS:

Celocar '3 maguna y =bri alge la cubierle S1 ne hay lugar
- fotos 31y 32 -

Posician del passadcr a maxima presion
-foto 33-

Vulcanizacion en la maquina.

Tiempo de curado necesario:
(4 min. x 1 mm)

Tiempo de calentarmiento rtmimo: 60 minutos - cuanda s usa
la almohadilla comipensadora agregar 80 minutos adicionalas
-foto 3a -

Posibilidades de aplicacion para la
almohadilia aimchadilla
compensadora cormpensadcra

chapa delgada y
hoja de celotan —— \{
hoja de celafan =

Peformacion de la columna.
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Muy importante:
IColocar el parche siempre después de la vul-
canizacion del dano exterior!

Marcar el contorno del dafo en el interior de la
cubierta:

Marcar con twza 2 lineas (en el senhido de rudaje y hacia 05
talones) para tacilitar la colocacion correcia dei parche.
- foio 35—

Marcar el lado superior del parche segun fotc 36
- foto 36 -

CENTRO DEL DANO =
CENTRO DEL PARCHE

Colocacién del parche de cubierta

Centrar el parche sobre el dano de forma que coincidan las
lineas marcadas

- foto 37 -

Despuas raspar unifcrmemente 13 zona marcada con rueda
raspadora(5954209ie cep:lio gratonn de alambre8950076)
-iote 38-

Quitar el polvo del raspcado con escobilla o aspirador
(765 3089). No utilizar aire comprimido
— fote 29 —

Encementar un#ormemante &l parche TIP TOP cor Cemento
Especial 8L - dejar secar 10 2 20 minuics

Impanante: Qbservar Izs instruccionas del 2mbase; REMOVER
BIEN ANTES DEL USO.

-tcto 40
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Recubrimiento del parche con la goma de
unién SV - azal

Se recubre el parche con la goma de unidn SV-zz2ul (vay fotos
41 a 44) salemente en lus casous siguiintas:

® Cuandoiaadhererciaentrelacapabutilica y ia carcasaes
dafectuosa y por I 1anto rtetra sar rasgada (quilada) en
la zona J& colecacion Jdel piarche

@ Cuando se utiiza parches de cubierta convencionales
como parche RX tracter ofc

@ Cuando se reparan cubiertas EM (mevedoras du hierra)

En todos otros casos se puede colocar los par-
ches sin recubrimiento con goma de union (ver
instrucciones segtin fotos 45 y siguientes)

Para recubrir 10s parches con |z garma de umidn se debe pro-
cerer de la siguiente manera:

Despues de un secado de 10a20min. ceiocar el parche score
la gorma de union SV-uz(i 1517 3523) desanrcliaday colocada
encima de unamesay pasar el rodillo Despueés corlaria guma
sotrante dejareia sotuesalir 355 mm (1010s 41y a2). Fina:i-
mente pasar el rodille de nuevo por todata zona def contumo
~1toto 43 -

Antes de colocar el parche quitar i3 lamina protectora enuna
superiicie de un ancho aprox de ura mano (foto 44). aplicdr
una mano de cemento BL (S 150388; y dejar secar (1oto 45)
Después colocar el parche en la cubierta {ver fotos 47 a49) y
pasar enargicameante el rodillo quitando la lamina protectora
poco a poto

Encementar uniformemerie {3 zond aspaca con Caments
Espiecial TIP TOP Bl (15 0388) y degar T aprex. 102 20
nunutos. L manc aplicads o :
PegaI0sa. (NG mlantas e abiewv:
A S eleatng oh

Para acelerar la evaporacion de ins solventes conviene usar
un aspirador de polve 765 309! o airar &l neumatico con la
zona reparada hacea arriba

- Figura 45

Despues del secado. recubrirelparche conlamina proteciora
tlanca (adaotacion mas facit a la camaral.
- Figura 46 -
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Muy importante:

ANTES DE COLOCAR EL PARCHE QUITAR LOS ABRIDORES
Evitar que la cubierta esté deformada por su propric pesa en
la zona de reparacicn

-fota 47-

47

Colocacion del parche 48

Colocar et parche sobre el centro del dano respectando las
lineas de marcacion. Rodiliar energicamente del centro hacia

los extremos retirando al mismo tiempo la lamina protectora.
~ fotos 48. 49 -

49

Para mejor acabado y presentacion de ia reparacibn exienor >0

recomendamos usar el pulidor de fija (595 4058).
-foto 50-




Dafio en la banda de rodaje

B) Daifo en la banda de rodaje:
{CAMIONETAS, TRACTOR)

Recerlar 2! gaftg an forma de embuso #n 13 20né Je cauche.
frto 51

Raspar el embudo an la zona del caucho con la raspa conica
(5958872).
~ foto 52 -

Fata preparar € embudo en ia 208 Jde 1ex cablas de acero
diibzar el esmen comico (5950529 0 osmort de hola
(595 0681} jurto cor uNA lurwaa de are 1585 0P&R).

{Es indispensable usar gafas de proteccidn! (373 4505)
~totos 53y 54 -

ta cubierta en 12 zona de

Preperar ! dana on ¢! intericr de ta
(505 8853)

cauchc cen rLeia rasnadora
-icto 55-

o]
<

r
9

Si Ins canles radiales de acerc estan Janedeos. ubizar &
esmen! (535 0650) H esmeril ae bTla (585 G681 - achaflanar
el cane

-verl toto 56
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MEDIR el dano:

Fxteriorr © =Dametre gsl aafc an & chegoe  supenor izl
cinturon
fate 57

Intenar: R = Diametric del danc medido en ef nterwyr del
neurnatico igirescion Sesde pestana a pestana)
(ranc en los cables)
foto %74-

Escoger el Parche
Segin la Tabla de Utilizacion:

-verpag. 4 -

Raspar el dano en el interior de 1a cubierta con el cepillo de
alambre en una superficie mas grande en 30mm que el
parche a colocar y sacar el polvo de raspado.

- foto 59 -

Aplicar una mano gruesa de solucion THERMOPRESS
(517 1109) para vuicanizacion 2n caliente por exterior € intericor
del dano, gejar secar apricx. 20 minutos.

-fate 61-
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Para facilitar el relleno del embudo se recomienda
precalentar un poco de tiras de caucho crudo usando
el precalentador TIP TOP.

- ver foto 18, pag. 6 -

Rellenar el embudo en el interior de la cubierta con las
tiras de goma de unién Sup. 50 y pasar el rodillo
energéticamente.

- foto 62 -

Revesty el gdenor det embede con ure Taps de gama
TH Super 530 & Goma aajin y «ortiliar evidanda b irhuzas de awe
oto 63-

Lespues. rellenar el emiudo con tras de esta goma hasta
la mifag det ceng (sirviendose de kas lijeras) y rodillar capa
pot capas evilando bulbajas

-foto 54-

Finalmente recubrir este relleno con una capa de
goma TP Super 65 (goma de banda) y rodillar con
fuerza cada capa evitando burbujas.

-fot 65-

El centro del tellenc debe guedar como miNIMa unos 3 mm
mas alto
- foto 67 y croquis 66 —
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Para centrar bien ia maguing THERMOPRESS corviene marcars
exteriormente lineas auxiiares 2n cruz, pasando por el centro
del dafa.
-foto 68 -

Pintar con solucion Thermopress el relleno interior y
exterior sin dejar secar. Cubrir con ambos lados con
celofan resistente al calor para evitar que la placa
calentadora se pegue.

- fotos 69y 70 -

Colocaclon correcta del aparato Thermopress
dentro de la cubierta

Colocacion correcta del aparato Thermopress dentrc de la
cubierts, (fotos 71, 72, 73, 74)

NB. Para reparaciones mas importantes recomendamos utili-
zar la chapa de aluminio y la aimohadilla compensadora.
- ver fotos 29a33. pagina 8-9

68

69

70

72

73

74



199

Vulcanizacion en la maquina THERMOPRESS:
Tiempec de curado mitimg;

Banda - 120 nunulos

Homine - 150 minuios

Agreqar 60 muinutos adicionales usandgs ia aimohadifta com-
pensadora,

Esto se refiere a cubiertas con «perfil carre-
tera». Tratandose de Tractores y Cubiertas de
Terreno (OFF-THE-ROAD TYRES) con tacos
altos, se debe aumentar el tiempo de curado
por el 50%.

Ajustar el tiempec requerio 75
fote 75

Una vez terminada la vulcanizacion del embudo. apiicar el
parche adecuado.
{fotos 35- 50, Pagina 10-12)

En caso de ser necasario, proceder al raspado de acabado
(foto S0, pagina 12}

Para redibuyjar el perfil de banda de rodaje utilizar 1a per 76
filadora RUBBER CUT (564 2212).
-Figura 78.

Después de haber terminado con |a reparacion se puede montar el neumatico inmediatamente
y ponerse tambien en servicio

Las cubiertas de Camionetas, Minibuses, Indu-
striales etc. hasta @ 18"

son preparados de 13 misma rmanera para su vulicanizacion

Colzcar la cubrerta segur totos en 12 THERMOPRESS
- fotos 78. 79, 80 -

77

Banda 78 L ateral 79 Hombro 80




b) Cubiertas diagonales

C) REPARACION DE CUBIERTAS CON
CARCASA DIAGONAL (CAMION,
TRACTOR)

Limitar & dano =0 las lonas reconando en {orna ge emiisio
ulilizas et cuchiilo de hoja angosts.
foto 81-

Preparacion del embudo:
Costado: 45°. Banda vy homibr 302
~ ver croquis'82 -

Raspar el dane en 1a zuna e caucha y en la lona ¢on &) (25pa-
dor (5958858} o cono 59538872y + ponta-herramicntas
(595 4034).

-folc, 83 -

Raspar el contorno del daino en 12 zona de cauche en el inta-
ror 3 cm mas grande wutiizando el cepillo grratono de alambre
(595 0076)

fotos 84 y 85-

Medss el tamano maximo del dafno en las Icras v delerminar et
numero de lonas «PR» indicado en et rosiado de lz cutrerta

-foto 86-
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Seleccionar parche

Darios hasta el 50%

del eapesor de

segin tabla. Al excedsr Péﬂo@ionos en bandas de rodamiento. en e} hombro y en el lateval  Ia earemse
las dimensiones NOl- s E— .
cadas en la tebla, Wlil- —gossmm T
zarun parche del lams- | wwen | PR—» | 4 |6-8 [10-1214-16 |18-20 [22-24 | 6-18  |8-12|14-18 | 20-24
fio  comespondienie- 2T puig
Fherme-mag gande- 10 |3/8” [no. PN[o2 [03 | o3 o4 | 05| o6 | 03 |02 | 03 | o4
15(1/2”|no.PN|o3 |03 | o4 o4 o5 06 o4 02 o3 04
25| 1" [no.PN|0o3 |04 | o5 06 06 o? 04 o3 o4 o5
35|119"|no.PN|o4 |04 | 05 06 o7 o8 o5 o3 o4 o5
50| 2" |no.PN|o5|05 | o6 06 o8 o9 06 o5 o5 06
75| 3" |no.PN o7 o7 o9 o9 o7 o6 06 o7
100 | 4" |no.PN o8 o8 o8 | o10 o8 o7 o7 o8
125| 5” |no.PN o010 | o10 o9 o8 o8
La coordinacion dano-parche se basa en la &
experiencia teniendo en cuenta un maximo de
sequridad. Al especialista de reparacion le no. PN namero
carresponde juzgar las condiciones locales de gatones
carreteras y de cargas si considera oporiuno o 1 30
aumentar {os limites de seguridad. o0 1 40
o1 1 60
o2 2 80
o3 2 100
Parches para pinchazos  Tractor o= pcy °‘;5 3 : ::g
A ; = (banda de rodamiento, hombro y lateral
AL g“e:':,‘;'r‘:: he y ) Foelo6s| & | 238
mon | puig genimax o7] o7s| 6 295
aM~ en = & i -
2 116" o s MM il Al AR | T 3 I G
3|1/8" o0 75| 3" |no.PN|020| 023 | o024 o9[09S 8 390
4 |3716" o1 125| 5" |no. PN|o21]| 024 | 025 |l010[c108] 8 | 450
6 |1/4” o2 175| 7”7 [no. PN|022| 025 020 4 | 288
Parches para cubiertas industriales ﬂ °:; : ::g
(banda de rodamiento, hombro y lateral) (o
e 023 8 255
M~ on PR—+|6-8 |10-12 | 14-16| 18-20 | 22-24 024 8 |30
o | pulg 025 8 510
25 | 1" |no. PN|040| o041 o41 042 | 042 A0 7 60
50| 2" |no.PN|od40 | o4 042 042 041 6 235
75 | 3” |no. PN 042 | o042 042 8 265
Qurtar el polve ael aspacio con esacobilla o aspirader! Ne
uhlizar arre comprimido!
-toto 87 a7
Aglicar una mano gruesa de solucién THERMOPRESS por el
exterior e intenor del dano y dejar secar aprox. 20 minutos 25
-foto B9-




Patg {acilitar €l relleno del emtiedc se recomienda precalentar
un poco fas tras del cauchoe credo usando el precalentador
1P TOR

NOTA- Recomandamos precakeniagr un PSeo 10s parches antes
de su colacaniidn

- ver pag 13 ~

Reflenar af ernbudo seain croGuss en secuencia AB,C.O con
tiras de goma THERMOPRESS
-foto 890-

A== Recubrir el embudo en al interior de la cubiertaconuno o
dos capas de goma de umon TP-Sup. 50
~foto 81 -

B = Recubrir la zona del embudo en el exierior con una capa
de goma TP-Sup. 50y pasar energicamente el rodillo para eli-
minar burbujas de aire

- foto 92 ~

C = Rellenar el embudo hasta media-altura con goma de
union TP-Sup 50y pasar el rodillo fuertemenie.
- foto 93 ~

D Finaimante recuhfi este rellenc <on una capa de goma
TP Super 5 (Qoma de bandal - 517 3396 - v radilar
con tuerza cada Capa gvitando buibujas
fato 94

Nivetar el caucho de relieno sobrante_ de manera Que en el
centro aueden Mminimo unos 3 mm mas altos.

~ toto 95 et croquis 80 ~
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Jara certrar bien ia miaguina TP conviene marcar iin2as aux)-
2res en Cruz ai exterior de la cuciera
-iclo 66-

Aplicar generosamente una capa de solucion Thermopress a
toda la zona a reparar en el interior v exterior de 1a cubierta
- feto 97 -

Colocacion correcta del aparato Tharmopress dentro de la
cubierta

ver totos 28-31 (payg 8-9)

y totos 71-75 (pag. 16-17)

En caso de danos exteriores mas pequenos se puede sup-
rimir 1la almohadilla compensadora y la chapa, pero es
necesario colocar una hoja de ceiotan en el interior y en
el exterior

Luego recubrir el interlor y exlerior del dane con celofan resi-
stente al calor (5171972).
~{oto 98 -

Aplicacion de los Parches de Refuerzo
TIP TOP «PN»

importante:

LOS PARCHES SERAN SIEMPRE APLICADOS DFSPUES DE
HABERSE EFECTUADGC LA VULCAMISAC:ON EN CAUENTE

Marcar el contorno del parche en el interior:
Para facilitar 1a colocacdn del parche macan lineas suxitiares
en el intericr de ia cubwerta que se crucen en el centrn del
dano.

-fotu 99 -

Colocar & parche scbre el centro del dano orentacdc de
acveido a 1a flecha y marcas con Wza su conternd t Cm mas
grande

-totos 100 y 16 -
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Después raspar urilormenente e /one marcana con ueda
raspadura (5954209 o cepilic giratorio ae  2lambre
(595 0075})-conviere para Cubientas teniende sobre laicra una
capa de goma delgadza on el interor

foto 102-

Quitar €} polvo de raspado ¢or una eccbilia 0 una aspira-
dora. No utilizas aire comprimidc!

Atencion:
No volver a ensuciar la zona ya limpiada.

-fotc 103-

Pintar uniiormamente el parche con Cemento BL y dejar secar
10 a 20 minutus. Por 1avor. resgete la instruccion sobre ia 1ala -
Bien temover antes de su uso!

-toto 1G4-

Después de un tiempo de secadin de 10 a 20 minutos racubrir
el parche con gogma de union SV azul (517 3509). Recortar del
rolto de goma de unién SV azul un {rozo aigo mas grande
que el parche, y mantenerio estirado sobre el garche con
ayuda de dos auxihares. Presionar fa goma de union sobre el
centre del parche y alizrar cen ambas manos desde el centro
hacia las orilas de forma que n2 gqueden burbujas ni ariugas
- Figura 105 -

Pasar el rodillo ancho (59511231 desde el centro hacia el exte-
rior por absolutamente toda la superficie y sin dejar ninguna
burbuja.

- Figura 106 -

Corte la goma excesiva. dejandc sobresais 5 mm ce goma azul
en (0do &l cortomo del parzhc.

-fota 107-

L IEE
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Dar ur ernérgeo mdilo line a tod & contons
-foto 108-

Pintar uniformemente la zona raspada con Cemento BL
(5150388} y dejar secar 10 a 20 minutos. La mano aplicado
debe estar todavia lgeramente pegajoso (No intentar de
abreviar el tiempa de secado con secador electrico). Para
acelerar el procesc de secauo se pueden absorber les va-

pores del solvente ¢Gn ln aspiradora (7653089} o mover €l

neumatico de maners que |3 zona de reparacion esté arriba.
- fig. 108 -

Conta punta del cuchillo, prachear estnas ar la liminaroja de
la goma de union doblads, 2 el sentida de rodadura y cui
dandc de no codar dicha gorna de vivon. Comenzando por e!

cenlio, arrancar l2 lamma roja unas 5 a 7 om hacia anbos 1a-
dos

- Figura 110 -

Respetando ias lineas aLahiares colecar € parche con su cenio
NG cubierto por la lamina schre ¢f dano. (tlecha en ef sentido de
la marchal. Apretar energicamente &l parche en ta zona central
on el sentido de la marchi

tolo 111-

Cudar totalmente ki lemims oretentona e amias Danes. pasdl
@i rodih con tyerza (S rieralosy o @l parche del cantrd
nacia afuera.

- jotos 112 y 113 -

NOTA: S posible. ublzar € paiciiador nesmaheo TIP TGP
1517 3602) - verpay. 28

1]
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Pinlar otra ve: 12 zona ma2rginal ce: parcne con Cemenio BL.
-foto 114-

Dejar sscar 10 3 20 mingos v pasal el rodilc ctra vez
sobre [a zana marginal del parche.
-foto 135

cutigrtas cor carmara

Tratandese (e cubiedas con camarg, espoivocar Con taico
(593 0649) la reparacion ferminadz
-tolo 115 -

Para reditnyjar el peril de la banda de rodamiento, utif:zar ia
perfitadora RUBBER CUT
-folo 117-

Una vez terminada {a reparacion. & neumatice (ama) puede
ser utilizado inmediatamerite
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ANEXO 4

PARCHE
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REGISTROS DE CONTROL DE MANTENIMIENTO
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FORMATO A

[Na

PROCAUCHO S.A.
Hoja 1-1
ORDEN DE TRABAJO
|Orden de Trabajo N° { | Fecha de Inicio:

Fecha Finalizacién

{  Tipe de actividad:

{ { Correctivo | | Emergencia { | Preventivo | | Predictivo | | Otro |

{Prioridad | ]
1Equipo:
1Codigo:
l Solicitante: | | Firma: | |
Operario
— 4
[ ones: Viaj edda y vuela af lngar Reai zaractividad '“f"':"‘e y
Registro
‘lT.mINlS: l B
[Fecha: ] i ] Firma: | g
Descripcion
dela

actividad :




)

Y
poub

'ORMATO B |
PROCAUCHO S.A.
ORDEN DE PEDIDOS
Registro N° | |
Orden de Pedido
.ioﬁcitante: Firma:
SeCCiOn: Fechas
Asunio:
Jtem Codigo Cantidad Descripcion del Pedido
‘\aioriza: Fecha: Firma:
Observaciones:

Control de Almacén General
\tendido por: Fecha: Firma:
Recibido por: Fecha: Firma:

Jbservaciones:




‘FORMA T0C |

PROCAUCHO S.A
Departamento de Mantenimiento

Solicitud de Inspeccion

Mantenimiento Preventivo: | [Fecha:
Miquina/Equipo: | Cédigo:
Parte Maq./Eq.: [Turno:
Descripcién Solicitud:
Revision Mecénico Personal Cant. Tiempo Utilitarios Cant. Costo
Ajuste Eléctrico US$
Limpieza Neumatico Mecanico Herramientas
Reparacion Hidréulico Eléctrico Equipos
Nivelacion Lubricacién Electronico Repuestos
Inspeccion Instrumental Ayudante Materiales
Cambio Partes Serv. Control Instrumentista Servicios
Correcion Mecanismo Otros Otros
Reconexion Hidroneumético Tiempo Total (Hras) Costo Total;
Otros Otros
Materiales no Producidos U.M, Cant. Parda (hrs) Productos no producidos U.M. Cant.

Observaciones:

Operario de Produccién

Responsable de Mantenimiento

———————

Supervisor de Produccion

A

L=k

b
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IRMATO D ]
PROCAUCHO S.A.
Hoja 1-1
Departamento de Mantenimiento
Registro de Fallas
Iseripeién de la Miquina Cédigo Seccén Ubicacién
Control de Reparacion
Descripcion Técnica de 1a Falla Causa y/o Razones
N° de Trabajadores Tiempo de Reparacion Tiempo de Parada Presupuesto
Repuestos, Materiales, Equipos, Herramientas, Otros Cantidad Costo
Fecha Firma:




N
!:&\‘
foaY

FORMATO E
PROCAUCHO S.A. PLAM DE MANTENIMIENTO |FECHA:
HORA:
EQUIPG: CODIGO: i
UBICACION: RESPONSABLE :
DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO
e ACTIVIDAD AgifgIgiD ASIGNACION
TRARAJO

PD | MD | RD | OPER | MANT CC

Ph = Prevencidn de deteriorg

MD = Medida de deterioro

RD = Restauracidn deterioro

OPY. = Operarios N
MANT = Personal de mantenimiento

ce = Control de calidad

S ov e



FORMATO F

PROCAUCEO S.A. [ CHEQUEO DIARIO M°
EQUIPC:

OPERADOR:

Joemd

wd

G

)
0
et
m
=)
(=]
.
oy
A
(=]
On
3
[ v
0
v m |
b
L | et | e

r
Dafios Picad:

Ruido inusual
Sobrecalentamiento

Fendmenos /ibracidn

inusuales Clores extrafics
Presidn incorrecta
Corriente incorrecta
Insuficiente

Lupricacidn Suciedad inaprepiada
Fugas del lubricante

Aiustos Falta alguna tuerca
- prerno

Faltan arvandelas
Correas desgastada
fisuradas

Correas v Correas flojas o estiradas

roleas Poisas desgastadas
Estan las
correctamente alineadas




21R
{FCRMATC F
PROCAUCHO S.A. |CHEQUED DIARIO N° SEMANA |[F. INIC:
F. FINAL.
Q1 '*90: CODIGO:
QCPERADOR: FIRMA
ACTIVIDADES L M|{M|Jg|V|S
{Fuga de fluido
Sistema EsténL operando correc-
hidraulico ramente
Son correctas las
presiones hidraulicas
Tubos Y mangueras
debidamente fijadas
Tuberias v Hay alguna fuga de
mangueras tiuidos
Funcicnan correctamente
todas las valvulas o
Hay alguna fuga de aire
fijadas
Hay alguna fuga de
Equipo fluido
neumatico Hay pistones sucics
Ruido anormal o
sobrecalentamiento en
valvulas
Cables en buerias
Y- condiciones
eléctrico Llai? ‘general en buenas
condiciones
Cakles kien aisladas
Fecha: Asistente: Firma:




FORMATO G |

'PROCAUCHO S.A.

CONTROL DE MANTENIMIENTO ANUAL

ANO : 2002

RESFONSABLE DE MANTENIMIENTO:

FIRMA.:

FECHA:

CODIGO

MAQUINA

FRECUENCIA

DIARIO

SEMANAL

MENSUAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL | ANUAL

MAQ 01001

Thermopress Il

AN

v

v

v

MAQ01002

Thermopress I

MAQ01003

Cambiador de llantas

MAQO01004

Cambiador de llantas

<| <] & «

MAQ01005

Cambiador de llantas

MAQ01008

Comprensora

MAQ01008

Balanceadora de ruedas

MAQ01009

Balanceadora de ruedas

MAQ01010

Motor eléctrico

MAQ01011

Motor eléctrico

IENIEN RN RN

“MAQ02001

Thermopress EIM

MAQ 02002

Thermopress EM

MAQO1003

Compresora

MAQ02005

Motor eléctrico

N

MAQ02006

Motor eléctrico

AN N NN N NN NN N N BN N

NS ESENEUENENES RN RN EYEY RN RN

AN I LS NN BN NN N BN BN |

x\‘\\\\\\\\'\\\\

e

N
pot

fe]



FORMATO H
PROCAUCHO S.A.

RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO:
MAQUINA

CODIGO

MAQ01001
MAQ01002
MAQ01003
MAQ01004
MAQ01005
MAQO1006
MAQ01008
MAQO1009
MAQ01010
MAQO1011
MAQ02001

MAQ02002

MAQ02003
MAQ02005
MAQ02006

Thermopress 11
Thermopress 11
Cambiador de llantas
Cambiador de llantas
Cambiador de llantas

Compresora

Balanceadora de ruedas
Balanceadora de ruedas
Motor eléctrico

Motor eléctrico
Thermopress EM
Thermopress EM

Comprasora

Motor eléctrico
Motor eléctrico

REGISTRO DE MANTENIMIENTO ANUAL ANO: 2002

Getubre  Noviembre
12 3 456 7 8 91011 121314151617 181920 21 22 23 24 23 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 7 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

N
N
-



ANEXO 6

DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO DE ALGUNAS MAQUINAS
AUXILIARES
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1) caMION

TIFC DE
TRABAJO

ACTIVIDAD

TIPO DE
ACTIVIDAD

ASIGNACION

PD

MD

RD

OPER | MANT

Mantenimiento
diario

Nivel de aceite

X

X

Agua de bateria

x

Refirigerante del motor

>

Bgua del limpia parabrisas

x

Aire de las 1llantas

A
d

Desgaste de las llantas

Funcionamiento de las luces

Condicidn de las luces

Frenos

Tablers de control

Mantenimiento
200 horas

Radiador

Alternador

Sistema de escape fugas

N R B B e s

Bujias

b

Ajuste de frenos

x

Zapatas

"

Limpie filtro de aire motor

Liguido de frenos

Aceite hidraulico

Valvulas

I e B e el el el Rl e el e d e Sl e ) Boadl el el e

Mangueras y conexiones

X X XX

Llantas

X

Ruidos no comunes

Mantenimiento
400 horas

Bomba de agua

Carbones del alternador

Bomba de gasolina

Carburador, limpieza 3%
ajuste

Bujias

XX [ XXX

X X XX XXX

Compresion del motor

o

RIX XXX XX

Tornillos de sujecidn del
notor

e

Tuercas de llantas

X

Aceite del wmolor

X

Aceite del diferencial

Chequeo de tornilio,

tuercas, pernos

Empaguetaduras

X

Xl [ XXX X

Direccidn hidraulica

Engrasar

Accesorios

XXX

Comprensidon del motor

Zapatas del freno

Transmisién automatica

Valvulas del motor

L Rl e
Y I Rl e R

Filtro del motor

b Rl A R e

bl R R R I

<
>

N
N
3



TIPO DE TIPO DE ASIGNACION
T o ACTIVIDAD ACTIVIDAD
PD | MD | RD | OPER | MANT
Mantenimiento |[Aceite hidréaulico X X X X
1200 horas Filtro de aceite hidriulico X X X X
Aceite de embrague X X X X
Aceite de fransmisidn
automatica X X X X
Bceite de diferencial X X X X
Liquido de frenos X X
Revisar la baranda X X
Revisar ejes X X
Mantenimiento |Revisar mucelles X X
2400 horas Revisar sistema eléctrica X X
Revisazr suspension x X
valwvula reguladora de X X
| presidn
Mantenimiento
TOTTE&CLivo Revisidn general del camidn X X h:¢
semestral
PD = Prevencidn de deteriorc
MD = Medida de deterioro
RD = Restauracidn de deterioro
OPE = Operarios
MANT = Personal de mantenimiento

3

)



2) MONTACARGAS

TIPO DE
TRABAJO

ACTIVIDAD

TIPO DE
ACTIVIDAD

ASTIGNACION

PD

MD

RD

OPER | MANT

Hantenimianto
diario

| Horometro

X

Bocina

X

Frenos de servicio

~

Gasclina

Nivel de aceite del motor

Nivel de agua del radiader

Llantas

Control de elevacidn

I R I R R T e

Control de inclinaciodn

>

Palanca de cambiocs

M

L.uces

Protector del operarioc

X[ >

Mantenimiento
200 horas

Radiador

x

N R B R e I R T e

Alternador

e

¥

Sistema de escape fugas

Iinterruptor
aceite

presion de

> X

Bujias

>

>

Ajuste de frenos

=

X el X[

Zapatas

b

Lubricacién de bastidor

Lubricacidn del mastil

P X

Limpie vy lubrique cadenas
de mastil

XX

Limpie filtro aire motor

Ligunido de fremos

Aceite hidraulico

el R R

Aceite transmisidon Automat.

B

Cilindro de elevacién fugas

Cilindro de inclinacién
fugas

x|

Bomba operacion

i

Caja de valvulas,

operaciéen, fusas

5

Mangueras VY conexiones

~

Cilindres, aditamento,
fugas

Fugas en general

Tensién de cadenas

Inspeccidén visual ufas

b

I.lantas

Frenos

Operacién de transmisidn

Operacidn de direccidn

Bl I sl el

Condiciones 4generales

x

Ruidos no comunes

X

L P R T e L s e T e s T e e I e e e A L T e e T R R T

N

N

=S



TIPO DE
TRABAJO

ACTIVIDAD

TIZ0 DE
ACTIVIDAD

ASIGNACION

PD

MD

RD

OPER | MANT

Mantenimiento
400 horas

Bomba de agua

X

Carbones del alternador

Bomba de gasolina

Carburader,

ajuste

limpleza ¥

XXX X

Bujias

b

XX XX

Compresién del motor

e T T T

Ternillos de sujecidn del
motor

x

Tuercas de llantas

>

>

Tornillos del

mwastil

sujecidén

>

b

Aceite del motor

dceite del diferencial

ol oS

Topes del mastil

Rodamientos del mastil

Ll Rl e

Chegqueo de
tuercas, Pernos

tornillo,

>

Mantenimiento

Comprension del motor

Zapatas del freno

XX N XX

ransmisidn auvtomatica

I e e

Valvulas del motor

%

Filtro del motor

Mceite hidraulico

Filtre de aceite hidraunlico

Aceite de embrague

X x| >

Aceite de transmisidn

automatica

e el el el o) sl e

>

Bcelte de diferencial

>

R B e P I R T

kP

fantenimienic
2400 horas

Liquido de frenos

Cadenas {uss escala

deformacidn)

par

b

Uhas

T T R N R T B T R A R T sl e

XX [ XX

Mantenimiento
correctivo

semestral

Revisiodon del

montacarga

general

>

x

Prevencidén de deterioro

Medida de deteriorg

Restauracidén de deterioro

Operarios
Personal de

mantenimiento

N

N

LI



ANEXO 7

LLANTAS
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LLANTAS

1.

Optimice sus llantas

Utilizar correctamente las 1llantas es vital para
cualguier wehiculco, ellas proveen traccidn, Jjuegan
un papel importante en el frenado, cargan el peso
total del vehiculo, absorben los impactos del camino
¥y representan el paso final en la conversidén de la
energia del combustible en movimiento.

Tipos de llantas

a) Radiales.- Proporcionan mayor estabilidad,
confort y maniobrabilidad, ademas presentan menor
resistencia al rodamiento y mejoran el rendimiento
de combustible. En pistas en mal estado las
ilantas radiales absorben mejor dichas
irregularidades debide a su flexibilidad.

b) Convencionales.- llantas construidas por pliegos
en sentido diagonal. Tienen como ventaja el
preclo.

Presioén de inflado

La presién de inflado es la cantidad de aire que
necesita la lilanta para soportar el peso del vehiculo
mas su carga. Es el factor clave para que la llanta
ofrezca maxima seguridad, confort y mas kilometraje.

a) Presidédn baja.- Desgasta los hombros de la llanta vy
produce una flexidn ancormal en 1los costados, 1o
que genera calor excesivo, disminuye la
resistencila a los impactos W reduce las
posibiiidades de reencauchado.

b) Presién alta.- Desgasta la banda de rodamiento vy

produce una tensidén ancrmal en las cuerdas vy
pestafias 1o gue disminuye la resistencia de 1la
llanta a los impactos.
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4. Rotacidén de llantas

Automdéviles y camionetas (cada 6,000 km) .- Procure
gue 1as 4 llantas sean similares, es decir, del mismo
tipo (radial o diagonal),; medida, serie y diserfio.
Permisible:

- 2 llantas diagonales delanteras similares
- 2 llantas radiales traseras similares

Peligroso: cualguier otrc tipo de combinacidn

5. Consejos

a) Evite impactos.- El contacto brusco con rocas
afiiadas Yy otros obstaculos pueden cortar
exteriormente la banda de rodamiento y las lonas
exteriores, 1o que dana la llanta
irreversiblemente.

b) No roce las llantas.- Rodar con un muelle roto

¢ friccicnar las llantas con los costados de las
veredas, las debilita notablemente y las expone
a recalentamiento y voladuras.

c) Evite patinadas.- desgastan v magullan el caucho;
si el vehiculo se atasca, mejor solicite ayuda.

d) Frene suavemente. - las paradas violentas
raspan y desgastan la banda de rodamiento. Frenar
gradualmente evita el roce excesivo en una sola
seccidén de la llanta.

e) Use la medida correcta.- utilizar 1llantas mas
pequefias las obliga a dar mas vueltas por
kilémetro, 1lo gue aumenta su trabajo y desgaste.

£f) Evite aceite, gasolina y grasa.-— Bl contacto
cen estos compuestos deteriocra el caucho
rapidamente.

g) Presidn.- Revise periddicamente la presidn de aire
en frio y manténgala al nivel recomendado.

h) Fugas de aire.- Evitelas y reparelas apenas 1las
descubra.

i) Valvulas.- Uselas con sus respectivas tapas.
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Llantas OTR(fuera de carretera)

Llantas disefiadas para el servicic en mineria,

construccidn de carreteras
y trabajo forestal,

de gran resilstencila y durabilidad.

TD-440 (uso minero)

Mayor rendimiento y resistencia a cortes.

Por su banda de rodamiento elaborada con compuestos formulados para
resistir cortes propios del servicio minero,
eies delanteros como posteriores.
Extraordinaric agarre y traccidn.

Por su disefio de grabado de gran agarre en pendientes pronunciadas y
caminos de trocha.

Gran resistencia y fortaleza.

Por su ¢

pudiendo untilizarse tanto en

rcasa de construccién elaborada cor nylon de alta tensidn, posee

una coraza anti-impacto para mayor seguridad, doble pestafia con acero de
alta tensidn gue aseguran la llanta al aroc.

Resistencia a la generacion de calor
Port tener una base de compuesto que genera menor temperatura,

lo que
disminuvye la acumulacién de calcr en la llanta.
TABLA DE PRESION
SENCILLO DOBLE
ANCHO DE AROCS coc 1/32
MEDIDA plg. MINIMA  MAXIMA  MINIMA  MAXIMA

NORMAT, ALTERNO P C P C P c P (e
1200 X 200 g5 9.0 27.5 50 3175 115 3724 8C 2785 105 3266
P= Presidm de aire em p.s.i. (en frio}

C= Camacidad de carga 2pn kilogramos.



SUPER ROCK SERVICE

Extra rendimiento.

Su banda de rodamiento, de alta resistencia con dos capas de caucho,
permite un imporitante potencial kilomelrico y ademas ofrece un desgaste
lento y minimo, 1o que se traduce en un menor costo operativo.
Extraordinaria traccién.

Debido a sus 36 barras transversales de disefic piramidal.

Evita la retencién de piedras.

Por los espacios en su grabado.

Fortaleza.

Por su carcasa construida con nylon de alta resistencia a la tensidén y
temperatura. Corazas anti-impacto para mayor seguridad. Doble pestafia de
acero de alta tensidm.

Gran resistencia a los cortes laterales e impactos.

Por su construccién reforzada en los costados.

Mayor reencauchabilidad.

Por el uso de nitrdégeno en el proceso de vulcanizacidén, lo que permite
obtener una carcasa mas resistente.

TABLA DE PRESION

SENCILLO DOBLE
ANCHO DE AROS coc
MEDIDA 1/32 MINIMA MAXDMA MINDMA MAXIMA
plg.
NORMAL ALTERNO p c p c P c p c
12.00 x
24-18
8.5 9.0 27.5 90 3175 115 3724 80 2785 105 326606
8.5 9.0 V 27.5 80 3302 115 4187 80 3134 105 3674
12.00 x
24-18

P= Presidén de aire en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en
kilogramos. Limite de welocidad: 80 km./h.
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SUPER GRADER

Excelente traccidm.

Por el disefio de la banda de rodamiento gue permite salwvar obstédculos que
se preseatem em el camino.

Extra rendimiento.

Debidc a su bamda de rodamiento hecha con compuestos formulados para una
buena resistencia a los cortes y la abrasidén, con caucho de gran espesor
=m la zoma central.

Expulsa el fango y la tierra hacia los costados.

Pebido al disefio de cocada orientada hacia a los costados de la llanta.
Fortalieza.

Debido a su gran capacidad para trabajo pesado, su carcasa es elaborada
con Nylon de alta resistencia y pestanas reforzadas con acero.

Mayor resistencia a los objetos punzantes y/o cortantes.

Costados reforzados con compuestos de formulacidn especial y de gran
espesor.

TABLA DE PRESION

SENCILLO
ANCHO DE AROS
MEDIDA COoC 1/32 plg. MINIMA MAXTIMA
NORMAL ALTERNO P Cc P c
13.00 x 24 - 12 s/c* 10.0 10.0 29.5 30 2413 40 2858
13.00 X 24 - 14 c/c* 10.0 10.0 29.5 40 2858 50 3243
17.5 X 25 - 16 S/C** 14.0 14.0 31.0 32 3650 44 4250

P= Presiém de aire en p.s.i. {(en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.
* Velocidad max. SO km/h * * Yelocidad max. 40 Km/h



LLANTAS AGRICOLAS

La llanta ideal para tractores agricolas y en la preparacién de terrenos

para la agricultura.

SUPER AGRICOLA

Gran flotacidn y adaptabilidad a las superficies fangosas.

Por sus barras anchas en angulo, de facil autolimpieza.
Mayor kilometraje y resistencia al patinaje.
Por su gran profundidad de grabado.

Permite salvar obstaculos gue se presenten en el camino.

Por su banda de rodamiento abierta en el centro.
Gran capacidad para trabajo pesado.

Debido a su carcasa construida con nylon de alta resistencia.

TABLA DE PRESION

SENCILLO
ANCRO DE AROS
MEDIDA CoC 1/32 plg. MINIMA MAXIMA
NORMAL ALTERNO P C P (&
12.4 - 28 ®FR C/C il ERY) 44 i8 1880 24 1274
16.9 - 30 8PR C/C 15 14 47.5 16 1760 18 1896
15.5 - 38 3PR C/C i4 i4 £7.5 14 1433 20 1765
P= Presién de aire en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en Kilogramos.

VYelocidad Maxima: 32 Xm./h.



MULTI RING

Gran flotacidén y adaptabilidad a las superficies fangosas.

Por sus tres anillos circunferenciales.

Resistencia a los cortes y a los efectos de abrasidn.

Por su formulacidén de compuestos especiales con alta resistencia a la
humedad & impactos.

Gran capacidad en los trabajos pesados y proteccién a los golpes
isterales.

Por estar estructurada con cuerdas de nylon de alta resistencia.
Facil autolimpieza del fango.

Por su disefio de anillos libres.

TARLA DE PRESION

SENCILLO
ANCHO DE AROS
NORMATL ALTERNO P c P (o]
7.50 - 1& SPR 5.5 5 24.5 40 1093 a8 1229
.50 - 1é 10PR 5.5 6 24.5 48 1228 60 141
P= Presidm de aire en p.s.i. {en frio} C= Capacidad de carga en kilogramos.

Velocidad Mazxima: 32 Km./h.

W
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LLANTAS RADIALES

Somos lideres en <calidad en 1lantas radiales de nylon, de construccidn
reforzada, proporcionan gran resistencia, confiabilidad y seguridad en el
maneijo. brindan un excelente rendimientoc en kilometraje, ahorrando
combustible y proporcionando un mejor control en las curvas.

SPORT A/T

Gran agarre y adherencia en las curvas.

Debido a su disefio de bloques especiales combinados con barras de traccidn
en el hombro..

Gran estabilidad y maniobrabilidad.

Banda de rodamiento plana y ancha, carcasa reforzada con cinturones y
capas de pliegos adicionailes.

Mayor kilometraje.

Por su mayor profundidad de grabado y compuestos especiales de alta
resistencia a la abrasiodn.

Mayor confort y economia.

Debido a su estructura radial, que permite un desplazamiento méas
confortaple, ademds disminuye la resistencia al rodamiento, generando un
menor consumo de combustible.

TABLA DE PRESION

ANCHG DE AROS MINTMA MAXTMA

HMEDIDA CoC 1/32 plg.
NORMAL ALTERNO P [} P (]
LT215/75R14-8 6.0 6.5 15 50 750 65 775
LT215/75R15-6 6.0 6.5 15 35 610 50 800
LT235/75R15 6.5 5.0 /7 7.0 is5 35 694 50 11 )

P= Presiém de aire en p.s.1. {en frio) C= Capacidad de carga en kilogramocs.



RADIAL T 70

Excelente kilometraje y economia de combustible

Por su ancha banda de rodamiento con compuestos especiales de caucho,
resisitentes a la abrasién y a los cortes de las pistas en buen y mal
estado. Ahorro de combustible por su minima resistencia a la rodadura.
Alta tracecidn y seguridad en todo tipo de pistas.

Por &1 gdiszefic de sus blogues maltidireccionales de excelente agarre en
pistas humedas y secas.

Extraordinaria fortaleza.

Por la estructura de su carcasa de nylon reforzada con cuatro (04)
cinturcnes de PYA bajc la banda de rodamiento para una mayor resistencia a
los impactos. Pestafias reforzadas con materiales de alta tensidn que
soportan un mayor esfuerzo.

Alta rvesistencia a los golpes laterales.

Por tener dos (02) pliegos en los costados altamente resistentes a los
impactos, que la diferencian de l1as demds llantas radiales existentes en
el mercado.

TABLA DE PRESION

ANCHG DE AROS MINTMA MAXIMA
MEDIDA Ccoc 1/32 plg.

NORMAL ALTERNO P C P C

175/70SR13-4 5.0 4.5/ 5.5 10.5 23 375 35 475

185/70SR13-4 Sa k) 5.0 / 6.0 11.0 23 420 35 530

185/70SR14-4 5.5 5.0 / 6.0 11.0 23 440 35 560

205/70SR14-4 6.0 5.5/ 6.5 11.5 23 530 35 670

P= Presiém de aife en p.s.i. {=n fric) C= Capacidad de carga 2n kilogramos.



GT-100

Excelente kilometraje y economia de combustible

Por su banda de rodamiento corn compuestos especiales de caucho,
resistentes a la abrasidn y a los cortes. Ahorro de combustible por su
minima resistemcia a la rodadura.

¥ayor estabilidad en las curvas.

Los cinturones bajo la banda de rodamiento permiten una mayor adherencia
sabre las curvas.

Extraordinaria fortaleza.

Por ia estructura de su carcasa textil refcrzada con cinturones, para una
mayor resistencia a los impactos. Pestarias reforzadas con materiales de
a2lta tensidn gue soportan un mayor esfuerzo.

Alta resistencia a los golpes laterales.

Por tener dos (02) pliegos resistentes a los impactos en los costados, 1lo
gue la diferencia de teodas las demas llantas radiales existentes en el
mercado.

TABLA DE PRESION

ANCHO DE AROS MINIMA MAXTMA

MEDIDA coc 1/32 plg.
NORMAL ALTERNO p C P C
1558R13-4FER 4.5 4.0/ 5.0 i0 23 345 32 415
165SR13-4PR 1.5 4.0 / 5.0 10 23 385 32 458
175SR13-4PR 5.0 4.5/ 5.5 10.5 24 445 32 522
195SR14-4PR SEES) 5.0 / 6.0 10.5 24 576 32 680

P= Presidn de aire en p.s.i. {en frig) C= Capacidad de carga =n xilogramos.
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GT-200

Excelente kilometraje y economia de combustible

Por sus compuestos especiales de caucho, resistenties a la abrasidén v a los
cortes.

Mayor estabilidad en las curvas.

Debido a su comnstruccidn con cinturcones de fibra textil bajo la banda de
rodamiento, lo que permite una mayor adherencia sobre las curvas.
Extraordinaria fortaleza.

Carcasa textil estructurada con pliegos radiales de nylon de alta
resistencia y costados reforzados para scportar golpes laterales.

TABLA DE PRESION

ANCHO DE AROS MINIMA MAXIMA
MEDIDA COoC 1/32 plg.

NORMAL ALTERNO P C P c

320 32 458

o)
o
b

5.0 ig 2

P= Presidn de aire en p.s.i. {en frio} C= Capacidad de carga en kilogramos.



THE AWARD

Excelente kilometraje y econocmia de combustible

Por sus compuestos especiales de caucho, resistentes a la abrasidn y a los
cortes.

Hayor estabiiidad en las curvas.

Por los cinturones de fibra de vidrio bajo la banda de rodamiento, gue
permiten mayor adherencia sobre las curvas.

Extraordinaria fortaleza.

Por la estructura de su carcasa de nylon, referzada con dos ({02)
cinturones de fibra de vidrio bajo la banda de rodamiento para una mayor
resistencia a los impacios. Pestanas reforzadas con materiales de alta
tensidén gue soportan un mayor esfuerzo.

TABLA DE PRESION

ANCRC DE AROS MINIMA MAX IMA

MEDIDA coc 1/32 plg.
NORMAT, ALTERNO P C P C
1558R13-4 4.5 4.0 / 5.0 10 Z23 345 32 415
165SR13-4 4.5 4.0 / 5.0 10 23 385 32 465

P= Presidn de aire en p.s.i. len frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.
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LLANTAS CONVENCIONALES (AUTOS)

LLantas de nylon de reconocida travectoria en =1 mercads nacional para
todo tipo de automovil. Su estructura de gran resistencia proporciona
confort y confiabialidad en el manejo.

AUTOPISTA

Excelente rendimiento.

Banda de rodamiento elaborada con compuestos resistentes al desgaste.
Gran fortaleza en servicio publico.

Debido a su carcasa de construccidédn convencional con nylon de alta
resistencia, gue le asegura una larga vida.

Gran seguridad en la conduccidn.

Disefio de grakado con cuatro (04) canales direccionales y ranuras en toda
1 uperficie para una mejor direccionabilidad durante el manejo.

[}

i1a

TABLA DE PRESION PARA AWTO

ANCHO DE AROS MINIMA MAXTIMA
MEDIDA CcCOoC 1/32 plg.

NORMAL ALTERNO P (o5 P C
5.60 - 12 4PR 4.0 4.5 10 22 240 28 270
€.00 -~ 12 4PR 4.5 4.0 / 5.0 10 24 320 29 350
&.50 - i3 &PR 4.5 Z.0 19 28 £85 36 558
7.75 - 14 6PR 5.5 5.0 / 6.0 10.5 28 630 36 726
8.25 - 14 6PR 6.0 5.5 / 6.5 30.5 28 680 36 785
.60 - 15 4PR 2.0 4.5 30 24 426 28 485
8.15 - 15 6PR 6.0 5.5/ 6.0 11 28 676 36 780

= Fresidn de aire &n p.5.i. {(en fric) C= Capacidad de carga en kilogramocs.

El modelo se ha incrementado con dos nuevas medidas disefiadas para
camioneta:
TABLA DE PRESION PARA CAMIONETA

ANCHO DE AROS MINIMA MAXIMA

MEDIDA coc 1/32 plg.
NORMAL, ALTERNO P C >4 C
6.00 - 12 BPR 4.3 4.6 / 5.0 30 35 490 60 660
7.35 - L4 2TR 5.0 4.5 /7 3.5 10.%8 35 535 [Y0] 75¢

P= Presidn de aire en p.s.i. {en fris) C= Capacidad de carga en kilogramos.



AUTOPISTA 500

Excelente rendimiento con mayor econcmia.

Por su ancha banda de rodamiento gue permite mayor contacto con la
superficie de la pista, elaborada con compuestos formulados para resistir
la abrasidon y los cortes en las pistas.

Gran fortaleza en servicio piblico.

Py

Bor su carcasa de constriuccidn convencional con nylon de alta resistencia,
reforzada con una coraza bajo la banda de rodamiento.
Gran seguridad en la conduccidn.

Por su disefio de su grabado con seis (6) canales direccionales con ranuras
en toda la superficie para mayor agarre en las curvas.

TABLA DE PRESION

ANCHO DE AROS MINIMA MAXIMA
MEDIDA COoC 1/32 pig.

NORMAL ALTERNO P c P c

A78X13-4 4.5 5J8 4 3.5JB 21 24 448 32 481

R7SX13-4 5.8 §.5J8 / 5.5JB ii 24 444 32 522

P= Presidén de aire en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.
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AUTOPISTA 500 PLUS

Excelente rendimiento.

Banda de rodamiento ancha que permite mayor contacto con la superficie.
Esta elaborada con compuestos formulados para resistir la aprasion y los
cortes.

Mayor capacidad de carga y resistencia a los impactos.

For su carcasa de construccidn conwencional con niylon de alta resistencia.
Sus seis (6) pliegos equivalentes estédn reforzados con una coraza que le
permite absorber mejor 1os impactos.

Gran seguridad en la conduccién.
Disefic de grabadc com seis {6} canales direcciomnales y estrias en toda la
superIicie para mayor agarre en las curvas y terreno mojado.

TABLA DE PRESION

ANCHO DE AROS MINIMA  MAXIMA
MEDIDA coc 1/32 pilg.

NORMAL ALTERNO P (o P (o5

185/75D12 6PR S 4.5 / 5.5 11 23 450 35 555

P= Presioén de alire en p.s.i. {(en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.
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CLASSIC

Excelente Kilometraje.

Por su banda de rodamiento elaborada con

resistit la abrasidn y 1os cortes en 1as
Gran fortaleza en servicio publico.

compuestos formulados para
pistas.

Por su carcasa de comstruccitdn convencional con nylon de alta resistencia.
Mayor ventilacién

Por su disefic de grabado con siete ({7)

canales en la banda de rodamiento y
sus ventanas laterales que ayudan a disminuir el calentamiento.

TABLA DE PRESION
ANCHO DE AROS

MINIMA MAXIMA

MEDIDA coc 1/32 plg.
NORMAL ALTERNO P C P C
710X15~-6 5.0 5.5K, 5.5F 11 28 653 36 753

P= Presidn de ailre en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.



SAFETYILINER

Excelente rendimiento.

Por su banda de rodamiento elaborada con compuestos resistentes a la
abrasidn.

Gran fortaleza en servicio publico.

(A

Por su carcasa de construccidn ceonwvencicnal con nylon de alta resistencia,

asegura una larga vida.

Gran seguridad en la conduccién.

Por su disefio de cocada de cuatro (04) canales direccionales con estrias
en toda la superficie para ®ayor agarre en las curvas.

HMenor acumulacidén de calor.

Por sus compuestos y sus ventanas laterales que refrigeran la llanta en
trabzjo continuo.

TABLA DE PRESION

ANCHO DE AROS MINIMA  MAXIMA
MEDIDA coc 1/32 plg.

NORMAL ALTERNO P C P C

5.60 - 13 4PR 4 4.5 10 25 330 29 365

P= Presidn de aire en p.s.i. {en frig} C= Capacidad de carga en kilegramos.



LLANTAS DIRECCIONALES (CAMIONETAS Y
MICROBWSES)

Llantas de nylon para camioneta y microbus, excelente rendimiento, ideal
para el eje delantero, proporcionan confort y direccionabilidad en el
transporte de carga y pasajeros.

TH 200

Confort y estabilidad en el manejo, ademas de una buena direccionabilidad
en el eje dslanterc.

Por su disefio de canales circunferenciales.

Autoeliminacidn de las piedras.

Por sus canales en "V" anchos y profundos.

Mayor ventilacion.

Debido a las ventanas laterales que evitan el exceso de calor durante el
Servicic.

Resistencia a los impactos y cortes.

Construccidn diagonal con pliegos de nylon de alta resistencia y rodantes
mejorados para resistir duros servicios.

TABLA DE PRESION - CAMIONETA

SENCILLO DOBLE
ANCHO DE AROS
MEDIDA Coc 1/32
plg‘ MINIMA MAXIMA MINIMA MAXIMA
NORMAL ALTERNO P C P (&3 P (25 P (e
4.0 /
6.00 x 14-8 4560/
6.50 x 14-8 4.5 é 0 13.5 35 535 60 750 35 510 60 710
#.50 x 16-8 4.5 5 6 / 13.5 35 595 €0 840 35 570 60 795
F.S0 x 16- $.5 é 0 13.5 £5 730 &0 862 45 644 60 758
10 6.0 5 é / 14.5 50 1050 75 1330 50 1000 75 1265
7.50 x 16— .0 ; 5 14.5 [<Ye] 1175 85 1440 &0 1120 85 1370
Le 5.5 /
6.5

P= Presién de aire en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.
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TZ 500

Disefio direccional de autoeliminacién de piedras.

Por su disefio de cuatro (04) canales circunferenciales, con perfil en "V",
anchos ¥ profundos gue evitan atrapar piedras gque pudieran dafar la
carcasa.

Mayor wventilacidn.

Ber sus ventanas laterales gue ‘evitan =) exceso de calor generado durante
el servicio.

Mayor kilometraje.

Por su banda de rodamiento ancha y plana con mayor cantidad de caucho y
compuestos especiales de formulacidn.

Mayor Agarre.

Por tener 5 costillas anchas en la banda de rodamiento, estas se adhieren
fuertemente a las superficies de 1a pista.

Alta resistencia a los impactos

Por su carcasa construida con pliegos diagonales de nylon de alta
resistencia.

TABLA DE PRESION PARA CAMIONETA Y MICROBUS

SENCILLO DOBLE
ANCHO DE AROS
MEDIDA coc 1/32 plg. MAXIMA MINIMA MAXIMA
NORMAL ALTERNO P ¢ P c© P Cc P c
7.00 x 1612 5.5 6.0 13.5 60 1025 80 1195 60 980 80 1140

F= Presidn de aize en p.s.i. {en fric} C= Capacidad de carga e XKilogramoss.



LLANTAS DE
MICROBUSES)

Llantas de nylon para camioneta y microbus,

TRACCION

(CAMIONETA

excelente rendimiento, ideal

Y

para 1os eles de traccidn, disefiada para el trabaijo duro y exigente en el
Transporte de carga y pasajeros.

TD 442

Mayor kilometraje.

Por su gran profundidad de grabado.

Extraordinario agarre y maniobrabilidad.

Por sus canales transversales que ofrecen una excelente
aprovechamiento de 1a fuerza motriz del vehiculo.
Mayor fortaleza para soportar el servicio rudo.

Por su sdlida construccién con pliegos de nylon de alta

pestafias de acero de alta tensidn.

Proteccidn contra impactos.
Debido a su cinturdn protector

Extra kilometraje.

(coraza)

traccidén vy

resistencia y

bajo la banda de rodamiento.

Banda de rodamiento con compuestos especiales resistentes a la abrasidn vy
a los cortes de las pistas en buen y mal estado.

ANCHO DE AROS
MEDIDA

6.50 x 14-8

4.5 5.2
8.25 x 16-
14 6.5 7.0
8.25 x 16- 6.5 7.0
ie

TABLA DE PRESION

COoC 1/32

plg.

24.5

SENCILILIO

MINIMA

[
w
w
w
w
[
N

840

80 1665 90 1800

DOBLE
MINIMA  MAXIMA
P c P (o
35 570 62 795
62 1365 83 1630
80 1585 90 1720

P= Presidn de aire en p.s-i. f{en fric) C= Capacidad de carga en kilogramos.



CORDILLERA

Extraordinaria fortaleza.

Por su carcasa de construccidén convencional extrafuerte con nylon de alta
resistercia gue soporta condiciones extremas de esfuerzo y carga.

Ailta resistencia a los impactos del camino

Porgue su carcasa estd reforzada con una coraza bajo la banda de
rodsmiento.

Mayor kilometraje.

Por sus compuestos en la banda de rodamiemnto, formulades extra resistentes
a los cortes y trabajo abrasivo.

Grabado con disefio de alta traccidm y auvto eliminacidén de piedras.

Cuenta con barras transversales y profundas, dispuestas en angulo Optimo y
gue brindan una excelente traccidn y evitan atrapar piedras gue puedan
dafiar la carcasa.

Mayor Ventilacién

Por el dissfio s=special en la banda de rodamiento gue l2 permife una
excelente eliminacidn de calor.

TABLA DE PRESION

SENCILLO DOBLE
- ANCHO DE AROS coc 1/32
MEDIDA plg. MINIMA MINIMA  MAXIMA
NORMAL ALTERNO P c P (c] P c P c
6.50 x 16-8 4.5 5.0 18.5 45 730 60 862 45 644 60 758
7-501§ l6- 6.0 6.5 19.0 60 1175 75 1330 60 1120 75 1265

P= Presién de aire en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.




248

LLANTAS MIXTAS (CAMIONETA Y MICROBUSES)

Llantas de nylon ideal para camioneta, reconocida por su versatilidad de
use, facilidad de manejo ¥ resistencia al deslizamiento lateral.

PIONERA

Versatilidad por su uso en toda posicidn.

Diserfio de grabado mixto, con bloques transversales y canales
longitudinales.

Buena adherencia en carretera y facilidad de manejo.
Costiliia direccional en el centro.

Adecuada traccién.

Bloques transversales de gran proefundidad.

Mayor duracidén por su resistencia a los impactos y cortes.

Construccién diagonal con pliegos de nylon de alta resistencia y banda de
rodamientc mejorada para enfrentar trabajos duros y prolongados.

Mayor kilcmetraje.

L.a banda de rodamiente cuenta con compuestos especiales, gue aseguran un

desgaste lento y uniforme.

TABLA DE PRESION

ANCHO DE AROS SENCILLO DOBLE
DIDA coc 1/32
T plg MINIMA  MAXTMA  MINIMA  MAXTMA
NORMAL ALTERNO P c P c P c P c
7.00 x 15-8
SHS €.0 16.0 40 730 €0 925 45 634 60 816
7.00 x 15-
12 5.5 6.0 16.0 50 875 85 1180 50 835 85 1120
7.50 X 16~ 6.0 6.5 16.0 87 1440 105 1535 87 1370 105 2980
14

P= Presién de aire en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.
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LLANTAS MIXTAS (CAMIONETA Y MICROBUSES)

Llantas de nylon ideal para camioneta, reconocida por su versatilidad de
uso, facilidad de manejo ¥ resistencia al deslizamiento lateral.

PIONERA

Versatilidad por su uso en toda posicidn.

Disefio de grabado mixto, con blogues transversales y canales
longitudinales.

Buena adherencia en carretera y facilidad de manejo.

Costiila direccional en el centro.

Adecuada tracciédn.

Blogues transversales de gran prefundidad.

Mayor duracidon por su resistencia a los impactos y cortes.

Construccidén diagonal con pliegos de nylon de alta resistencia y banda de
rcdamiento mejorada para =nfrentar trabajos duros y prolongados.

Mayor kilometraje.

La banda de rodamiento cuenta con compuestos especiales, gue aseguran un
desgaste lento y uniforme.

TABLA DE PRESION

ANCHO DE AR SENCILLO DOBLE
MEDIDA °%  coc 1/32
plg MINIMA HAXTMA MINIMA MAXIMA
NORMAL ALTERNO P (&5 P (e P (& P (o4
7.00 x 15-8
5.5 6.0 16.0 40 730 &0 925 45 644 60 816
7.00 x 15-
12 5.5 6.0 16.0 50 875 85 1180 50 835 85 1120
7.50 X 16~ 6.0 6.5 16.0 87 1440 105 1535 87 1370 105 2980
14

P= Presién de aire en p.s.i. (en frio) C= Capacidad de carga en kilogramos.





