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EMPRESA REENBANLLANT CIA LTDA. UBICADA EN LA CIUDAD DE SANGOLQUI
EN EL PERIODO 2016 EN EL AREA DE INSPECCION INICIAL MEDIANTE LA
NORMA 2582 PARA LA ELABORACION DE UN MANUAL DE PROCESO”,

Autor: Eloy Isaias Paula Toaquiza

RESUMEN

El presente proyecto de investigacion tiene como finalidad el disefio de un manual de
procedimientos de produccion en el area de inspeccion inicial, mediante lineamientos o
directrices basados en la NORMA de reencauche NTE INEN 2582; asi como la definicion y
clasificacion de neumaticos mediante la NTE INEN 2096 (2012) las cuales establecen los
requisitos aplicables al proceso de produccion para neumaticos reencauchados en la empresa
REENBANLLANT Cia. Ltda. Ubicada en la ciudad de Sangolqui sector EL CARMEN en el
periodo 2016; Cuya finalidad es identificar los procesos en el area de inspeccion inicial,
mediante el cual proponer la elaboracion de un manual de procesos en dicha area; donde se
constatd que hay un desconocimiento de los parametros que debe seguir la persona encargada
para la revision o seleccion de una carcasa apta para ser reencauchada o rechazada de acuerdo
a la norma. Con la elaboracion del manual se pudo determinar que hubo un mejoramiento de
la calidad de reencauche, se dio una capacitacién para el conocimiento y uso adecuado de
manual al personal de planta que se encuentra en esa area de la empresa REENBANLLANT
Cia. Ltda. Se establecio la evaluacion de los procesos de forma ordenada las cuales son las
encargadas de guiar, en sus respectivos procesos con el proposito de establecer medidas de

control de calidad.
Palabras clave:
Identificacidn, evaluacion, procesos
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EMPRESA REENBANLLANT CIA LTDA. UBICADA EN LA CIUDAD DE SANGOLQUI
EN EL PERIODO 2016 EN EL AREA DE INSPECCION INICIAL MEDIANTE LA
NORMA 2582 PARA LA ELABORACION DE UN MANUAL DE PROCESO"

Autor: Eloy Isaias Paula Toaquiza

ABSTRACT

The present research project aims at the design of a manual of production procedures in the
area of initial inspection, through guidelines or guidelines based on the NORMA INEN 2582
refill rule; As well as the definition and classification of tires through NTE INEN 2096 (2012)
which establish the requirements applicable to the production process for retreaded tires in the
company REENBANLLANT Cia. Ltda. Located in the city of Sangolqui EL CARMEN
sector in the period 2016; The purpose of which is to identify the processes in the initial
inspection area, through which to propose the preparation of a manual of processes in said
area; Where it was found that there is a lack of knowledge of the parameters to be followed by
the person in charge of the review or selection of a housing suitable for being re-surveyed or
rejected according to the standard. With the elaboration of the manual it was possible to
determine that there was an improvement of the quality of reencauche, it was given a training
for the knowledge and proper use of manual to the personnel of plant that is in that area of the
company REENBANLLANT Cia. Ltda. It was established the evaluation of the processes in
an orderly manner which are responsible for guiding in their respective processes of the

purpose of establishing quality control measures.

Keywords: Identification, evaluation, processes.
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2. RESUMEN DEL PROYECTO

El presente proyecto de investigacion tiene como finalidad el disefio de un manual de
procedimientos de produccion en el area de inspeccion inicial, mediante lineamientos o
directrices basados en la NORMA de reencauche NTE INEN 2582; asi como la definicion y
clasificacion de neumaticos mediante la NTE INEN 2096 (2012) las cuales establecen los
requisitos aplicables al proceso de produccion para neumaticos reencauchados en la empresa
REENBANLLANT Cia. Ltda. Ubicada en la ciudad de Sangolqui sector EL CARMEN en el
periodo 2016; Cuya finalidad es identificar los procesos en el area de inspeccion inicial,

mediante el cual proponer la elaboracion de un manual de procesos en dicha area.

3. JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Actualmente todas las empresas reencauchadoras a nivel nacional y mundial, tienen como
objetivo encontrar métodos que ayuden a optimizar los procesos, disminuir costos, aumentar
la productividad, mejorar la calidad y ser lideres en sus respectivos segmentos, para colocar
su nombre en alto y ser empresas econémicamente rentables; por cual una llanta necesita
cumplir con especificaciones de la NORMA TECNICA 2582 Numeral 4.1 asi como la NTE
2096 para la seleccion de la carcasa y en los demas procesos de reencauchado, por ende; el
proyecto va encaminado a al mejoramiento continuo de la produccién mediante un manual de
procedimientos que se realiza dentro del area de inspeccién inicial de la “EMPRESA
REENBANLLANT?”, los mismos que deben estar destinados a precautelar el rendimiento y
calidad del producto para la seguridad y satisfaccién del cliente.

El Manual de Procedimientos tendra la finalidad de emitir una informacion detallada,
ordenada para tomar acciones en la seleccion de los neumaticos, de esta forma cumplir con

todos los parametros que exige la Norma de reencauche.

Asi se contribuir a:

e Que el personal desarrolle sus actividades con completo conocimiento haciendo uso
del manual.
e Que todas personas tengan un conocimiento de por dénde deben iniciar a inspeccionar

una carcasa usada.



e Que el personal tenga una capacitacion adecuada sobre el uso del manual en los
diversos procesos para optimizar la produccion, disminuir los costos y producir

reencauches con altos estandares de calidad.

Ademas se implementara el manual que contard con procedimientos o especificaciones
documentadas que definirA como ejecutar un proceso, es decir, detallard todos los
procedimientos a seguir para cumplir con los trabajos de manera correcta, asi contribuiré a
que todo tipo de proceso que se realice dentro de estas instalaciones respalden la efectividad

necesaria para la revision.

4. BENEFICIARIOS DEL PROYECTO

Los Beneficiarios de este proyecto es directamente al area de Inspeccion Inicial de la
“EMPRESA REENBANLLANT”, que consta de un total de 19 empleados de planta con dos
turnos rotativos, 6 personas en el area administrativa por lo que el proyecto esta destinado a
mejorar y optimizar procesos, los trabajadores los cuales contaran con el respaldo de un

manual que garantice la calidad de producto terminado.

Grafico 1 Beneficiarios Directos
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Fuente: REENBANLLANT Cia. Ltda.

El organigrama sefiala la posicién jerarquica de cada area y la ubicacion que tiene dentro
de la compariia donde cada puesto de trabajo tiene sus propias funciones, responsabilidades y
autoridades.

Cabe resaltar que cada puesto de trabajo puede ser ocupado por una 0 mas personas, 0 en

su defecto una persona puede desempefiar uno 0 mas cargos, cada puesto de trabajo cuenta



con los requisitos necesarios para desempefiarse en el mismo, tales como: Competencias,

Experiencia, Aptitudes, Formacion, etc.

5. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION:

El problema se desarrolla en la “EMPRESA REENBANLLANT” ubicada en la provincia
de Pichincha, ciudad de Sangolqui, sector el Carmen, empresa dedicada al proceso de
recuperacion de neumaticos (reencauche), comenzd su funcionamiento realizando actividades

en el proceso de la reutilizacion de carcasa de los neumaéticos a nivel zonal.

El problema se ve reflejado en el auge de este servicio pues su incremento de proveedores
y su insuficiente informacién de procesos lo llevo a desarrollar sus actividades fuera de los
pardmetros que exige la norma de reencauche para seleccionar las carcasas aptas para ser

reencauchadas.

De manera que la “EMPRESA REENBANLLANT”, realiza sus actividades de manera
desorganizadas e inapropiadas en lo que se refiere a la seleccion de carcasas para el
reencauche, lo cual eleva el porcentaje de rechazo en los siguientes procesos el cual genera
pérdidas de tiempo, desgaste de herramientas, acumulacion de residuos entre otros,
conllevando asi a un ineficiente proceso de produccion y pérdida economica para la empresa,
a méas de no cumplir con los estatutos establecidos por el MIPRO, de tal forma que no se
cumple con la verificacion de procedimientos que sean los adecuados al cumplimiento de la
NORMA NTE 2582:2011 relacionada con el reencauche. Es por ello que se propone la

elaboracion de un manual de procedimiento en el area de inspeccion inicial.

Se determina lo siguiente:

e Existe informacién pero no hay el respectivo cumplimiento.

¢ No existe un manual de procedimientos y en el area de inspeccion inicial

Es por ello este proyecto de investigacion tiene como fin de; elaborar un manual para el
proceso de reencauche, con la finalidad que puedan minimizar pérdidas econdémicas, mapa de

riesgos de toda la planta, evacuacion y recursos.



6. OBJETIVOS:
General

Evaluar los procesos en el area de inspeccion inicial de la “EMPRESA
REENBANLLANT” CIA CTDA. Mediante las directrices de la NORMA de reencauche NTE
INEN 2582 y NTE INEN 2096 para la elaboracion de un manual de procesos.

Especificos

o Identificar el proceso del area de inspeccion inicial mediante una lista de chequeos

para un analisis de las actividades que se realiza.

e Verificar los pasos o directrices a seguir mediante la NORMA NTE 2582 y NTE
INEN 2096.
e Elaborar un manual de procedimientos que contenga lineamientos del proceso

productivo de Inspeccidn Inicial.

7. ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS
OBJETIVOS PLANTEADOS

Tabla 1. Sistema de tareas en relacion a los objetivos planteados.

Resultado de Ia Medios de

Actividad (tareas) o L
actividad Verificacion

Se evaluo el proceso| Observacion.

Objetivo 1 | Identificar los procesos inicial de revision de| Check List
neumaticos usados. Cuaderno de Notas
Se verifico
Verificar los lineamientos a
o _ lineamientos mediante| NORMA NTE 2582
Objetivo 2 |seguir
la NORMA NTE 2582

, e Investigacion técnica
Se elabord el disefio g

o Elaborar un manual de
Objetivo 3 o de un manual de Propuesta planteada
procedimientos.

procesos
manual

Fuente: Eloy Isaias Paula Toaquiza



8. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

Para el desarrollo y comprension de la temaética planteada es necesario considerar algunos
aspectos que orientaran el estudio de la evaluacion como son técnicas y métodos que se van a
realizar, es por ello que dando a conocer cada una de sus actividades se promueve desde una
instancia a conocer referencias que sean las adecuadas para ir al proyecto, también se debera
verificar cada una de las investigaciones conociendo su fundamentacion y dando su respectivo

analisis.

INDUSTRIA

“La Actividad economica mediante la cual se transforman materias primas o
semielaboradas en un producto elaborado que tiene mas utilidad para la humanidad,
incentivandose asi la creacién de riquezas”. (GALINDO, 2013)

Se refiera a cada una de las actividades que transforman una materia prima a un producto

nuevo por medio de una utilizacion y con ello un producto nuevo.

Control De Calidad

“Calidad es traducir las necesidades futuras de los usuarios en caracteristicas medibles,
solo asi un producto puede ser disefiado y fabricado para dar satisfaccion a un precio que el
cliente pagara; la calidad puede estar definida solamente en términos del agente”. (Deming,

2013)

Se refiere a la calidad de un producto las caracteristicas que satisfacen los requerimientos
del usuario. Desde el punto de vista, todo aquello que afecta al producto o sus caracteristicas,
afecta consecuentemente su calidad, por lo cual es necesario mantener un control constante

sobre todo el proceso de fabricacion.

Llantas o Neumaticos:

“El neumatico es un producto compuesto. Es un ensamblaje complejo de gomas, cables de

acero Yy fibras textiles como el nailon o el poliéster. Estos materiales no estan pegados, sino



que se unen mediante una reaccion quimica llamada comtnmente vulcanizacion”. (Rezulteo,
2017)

Cada uno esta conformado por un ensamblaje de gomas cables de acero y fibras textiles
que consigo llevan al disefio y creacion de un neumatico que sale al mercado como fuente de
consumo para actividades de transporte. Existen dos tipos de neumaticos segin su

construccién: radiales y convencionales.

Gréfico 2: Estructura de una llanta

PARTES OE UNA LLANTA

Banda de Rodamiento v Hombro

Protector / Correa

Pared Lateral / Perfil
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Aislamiento
Interior

Pestana -

Fuente: Valanllantas, afio 2014, venta y consumo de llantas y su estructura.

Llanta radial

“En la construccidn radial, las cuerdas de las capas del cuerpo van de ceja a ceja formando
semiovalos. Son ellas las que ejercen la funcidén de soportar la carga. Sobre las capas del
cuerpo, en el area de la banda de rodamiento, son montadas las capas estabilizadoras. Sus
cuerdas corren en sentido diagonal y son ellas las que soportan la carga y mantiene la
estabilidad del neumatico. Este tipo de construccion permite que el neumatico sea mas suave
que el convencional lo que le permite tener mayor confort, manejabilidad, adherencia a la
superficie de rodamiento, traccién, agarre, y lo mas importante contribuye a la reduccién del
consumo de combustible” (Direccion de transporte, 2013).



Gréfico 3 Estructura llanta radial
Hombvo
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Fuente: (Valanllanta,2016)

Llanta convencional

Este tipo de neumatico se caracteriza por tener una construccion diagonal que consiste en
colocar las capas de manera tal, que las cuerdas de cada capa queden inclinadas con respecto a
linea del centro orientadas de ceja a ceja. Este tipo de estructura brinda al neumatico dureza y

estabilidad que le permiten soportar la carga del vehiculo.

“La desventaja de este disefio es que proporciona al neumatico una dureza que no le
permite ajustarse adecuadamente a la superficie de rodamiento ocasionando un menor agarre,

menor estabilidad en curvas y mayor consumo de combustible” (CONAE, 2013).

Gréfico 4 Estructura llanta convencional

Fuente: (mecabloggertica, 2013)
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Diferencias

Tabla 2 Diferencias entre una llanta radial y convencional

Radial Convencional

Estructura de alambre Estructura de nylon

Cuerda de 90° con respecto a la banda Cuerda a 45° con respecto a la banda
La corona es plana La corona es redonda

Resistente a temperatura Propenso a recalentamiento rapido
Muy flexible Poco flexible

Mayor rendimiento por Km Menor rendimiento por Km

Mayor capacidad de carga Capacidad de carga escasa

Fuente: Eloy Paula

Para diferenciar una llanta radial de una convencional, se debe observar su nomenclatura.
Es decir cuando una llanta lleva la letra R quiere decir que la llanta es radial, por otro lado si
esta escrita la letra X o D o el simbolo (-) la Ilanta es convencional.

Nomenclatura

Una llanta brinda toda la informacion que necesaria la persona interesada debe conocer.
Estos cddigos proporcionan informacion del tamafio y dimension del neumatico como: el
ancho de seccidn, tipo de construccion, didmetro del Rin, presion maxima de inflado y carga

entre otra informacion adicional como lo podemos ilustrar en la siguiente tabla:

Gréafico 5 Nomenclatura del neumatico
Relacion Aspecio Construccion

Tamafo de la lanta  A\ncho de la lanta Didmetro exterior
Tipo de lanta N\ ‘ 7 Capacidad de la carga / Indice de velocidad
P215/65 R15 - 7 o /,/_ Numero de seguidad DOT
7 N

Presion de aire
y carga

Fuente: (Natasi, 2012)

Designacion del tamafio del neumatico

La designacién del tamafio del neumatico dependera de la codificacion que se utilice. La

codificacion dependera a su vez del sistema que se use, por ejemplo el Métrico, Métrico
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Europeo, Alfa-Métrico, Numérico, LT-Métrico y el de Flotacion. Este cddigo incluye letras y

nameros los cuales tienen los siguientes significados:

Neumético radial.
Neumatico con cinturén textil.
Neumatico convencional.

Neumatico para autos de pasajeros.

°
- T U W T

Neumatico para camiones (truck).

e LT Neumatico para camiones ligeros (camionetas).

Tipos de labrados segun su aplicacion

Existen tres tipos de labrados: traccion direccional y mixtos, segln su aplicacion a la cual
van a ser sometidos, es decir que cada tipo de disefio tiene una aplicacion para su buen

desempefio, tanto en duracion como en agarre y confort.

Traccion

Este tipo de llantas deben estar ubicadas en los ejes de traccion de un vehiculo, por lo
general, su disefio es de barras o cuadros separados entre si, con perfiles cuadrados, los
mismos que permiten un mayor agarre al piso otra caracteristica muy marcada en este tipo de
labrado es que la profundidad del disefio es muy considerable alcanzando en muchos casos

hasta 25mm. Son muy utilizados por cabezales, tracto mulas, mixer y camiones.

Grafico 6 Disefio de labrado traccién

Fuente: (HB plus bandamatic, 2016)
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Mixto

Este tipo de labrado tiene la virtud de “poder acoplarse a cualquier eje del vehiculo, sea
traccion, direccional, o libre, una caracteristica de este tipo de labrado es que no tiene una
excepcional durabilidad, pero puede ser utilizado en el eje de traccion y una vez que su
labrado este en un 30% de vida util puede ser pasado al eje libre (arrastre) donde su vida Gtil

aumentara y su rendimiento sera muy bueno.

Gréfico 7 Disefio mixto

S5

Fuente: (HB plus bandamatic, 2016)

Direccional

Este tipo de llantas esta disefiado para montarse en los ejes de direccidon de los vehiculos.
También estd hecho para ser montados en los ejes libres, ya que son labrados con perfiles
poco agresivos, incluso en muchas llantas de este tipo los hombros son redondos, para lograr
una menor friccion el momento de realizar una curva tanto en direccion como en arrastre, la
caracteristica de estos neumaticos, es tener una profundidad de 13 a 15 mm, su disefio es muy

plano, sin bordes agresivos.

Gréfico 8 Disefio direccional

Fuente: (HB plus bandamatic, 2016)
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Limite de desgaste

Para poder salvar una carcasa a tiempo se tiene se debe hacer un seguimiento de desgaste
mediante un medidor de labrado luego registrar en un check list y asi saber que el desgaste
méaximo del labrado no debe pasar el indicador de desgaste, el cual no es mas que un pequefio
pupo de caucho que se encuentra a 1,6 mm del piso del labrado, cuando llegue el labrado

hasta esta profundidad la carcasa estara lista para ser retirada para el reencauche.

Elementos que contiene un neumatico:

“Los neumaticos pueden ser de acero, aluminio 0 magnesio y fabricarse en una sola pieza o

en tres piezas por molde, inyeccion o forjado” (CONSUMER, 2016)

Aleacion de acero

Principalmente estas son las llantas méas utilizadas, especialmente en vehiculos de gama
baja y media gracias a sus buenas cualidades mecanicas y su bajo coste. Son muy macizas, ya
que la resistencia del material no permite un disefio con radios. De aqui deriva su principal

inconveniente: su elevado peso.

Aluminio

Cada vez mas frecuentes, permiten disefios muy variados ya que el material es méas
resistente. Por tanto, son mas aptas para vehiculos deportivos. Su peso es mas ligero, aunque
el precio es mas elevado.

Funciones del Neumatico:

“El neumatico es un elemento esencial de su vehiculo. Es el Gnico punto de contacto con
el suelo, y debe permitirle acelerar, girar y frenar, con independencia del estado de la

carretera, la conduccion adoptada y las condiciones climaticas. Ademas, debe procurar una

sensacion de confort al conductor y a sus pasajeros”. (Rezulteo, 2009)

Se debe tener en cuenta que para el uso y creacion de un neumatico debera estar estipulada
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por normas que cumplan con cada una de las funciones, confort de tal manera que las

condiciones sean aptas para el uso.

Reutilizacion de la Llanta.

“La reconstruccion de llantas, actividad que se ha extendido rapidamente en muchos
paises del mundo, tiene la funcion de proveer de una superficie nueva de rodadura a las llantas
nuevas de construccion desgastadas por el uso. Con la aparicion del reencauche se ha
conseguido fundamentalmente alargar la vida atil de una llanta, y con ello reducir costos a
todos los usuarios de vehiculos y evitar por lo menos en cierto grado la contaminacion

ambiental fruto del desecho de Ilantas usadas. (Paredes, 2010)

El reencauche de llantas abarca todo, desde una minuciosa revision de las carcasas, de tal
manera que den una nueva vida Gtil de reutilizacion por lo tanto emplea un cierto grado de
contaminacion ya que se ejerce un nuevo proceso reduciendo el impacto de crear una nueva

carcasa.

Limpieza

Se deberd tener en cuenta la necesidad de realizar una limpieza de todas las partes de la
Ilanta ya que en la inspeccién inicial se tomara en cuenta en forma detallada si es para
reutilizacion o es para desecho. Esto se realiza de manera eficiente realizandola en primera

instancia con un cepillo de cerdas suaves para eliminar todas las impurezas.

Reencauche

Es un proceso técnico por medio del cual una llanta usada es seleccionada e inspeccionada
para recibir una nueva banda de rodamiento. Hay diferentes métodos y procesos técnicos,
pero el objetivo final es el mismo, colocar una nueva banda de rodamiento, mediante la

aplicacion de calor y presion (Renovallanta SA, 2013).

Reencauche al frio

Tipo de reencauche que utiliza una banda de rodamiento vulcanizada. (NTE-2581, 2011)
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Reencauche al calor
Es un reencauche que abarca desde la mitad de la pared de la llanta, pasando por la corona
y termina en la mitad de la pared del otro lado. En este proceso se tiene como ventaja que la

Ilanta no demuestra sefial de haber sido reencauchada ya que se abarca un 60% de la llanta.

Diferencias entre reencauche al frio y al calor

Tabla 3 Diferencia de reencauche al frio y al calor

Reencauche al frio Reencauche al calor

Se realiza colocando una banda de | Se aplica a la llanta una banda de caucho
rodamiento  procurada, la cual esta | crudoy se le da el labrado mediante moldes.
previamente labrada y disefiada.

Se trabajaba solo la corona de la llanta Se trabaja la corona y los cortados de la
misma.
Se realiza maximo a 110°C Se realiza a 150°C

Fuente: (Paula, 2017)

Proceso Inicial al Reencauche:

Inspeccion Inicial.

La revision es la que constituye una serie de procesos importantes dentro del reencauche de
llantas por lo que a partir de este punto depende la consecucion de productos terminados de
Optima calidad, consiste en la inspeccién minuciosa de cada una de las carcasas que ingresan
a la planta de produccidn; esta inspecciones realizada en forma manual por dicha inspeccién
es realizada por el personal que haya sido calificado a la revision y también es ingresado a la

maquinaria que permite visibilizar el interior de la carcasa.

Parametros a tomar en cuenta en la etapa de Inspeccion Inicial:

Roturas

Perforaciones
Agrietamientos
Soplos

Estado de los hombros
Pestafias,
Envejecimiento, etc.
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Herramienta a utilizar:

e Crayon

e Cinta de medir

e Detector electronico
e Lezna (punzon)

e Cuchillo curvo

e Martillo de bola

e Lampara de mano

e Alicatas

e Equipo de proteccién
e Aspiradora

Condiciones de Planta

El reencauche de llantas abarca todo, desde una minuciosa revision de las carcasas hasta el

acabado final. Para ello la planta debe contar con las siguientes obligaciones.

e Limpieza

e Orden

e lluminacién

e Equipo de Seguridad

e Especificaciones de Materiales y de Maquinas.
e Instrucciones de Proceso

e Mantenimiento

Requisitos de calidad:

e Llanta debe estar limpia y seca.

e Antigliedad recomendada de 8 afios, en caso de que esta sea mayor dependera del estado
de la llanta y del criterio del operador.

e Toda llanta aprobada debe Acompaiiarse de su Hoja de ruta o Tarjeta de control de
proceso.

e EIl método recomendado para revisar las llantas es el Método de las 8 areas.

e EIl nimero maximo de reparaciones que puede contener una llanta son 5:

e 5 Piquetes de clavo

e 3 Piquetes de clavo y 2 Secciones

e No usar aire comprimido para la limpieza de la llanta.

e Usar equipo de proteccion personal.
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Carcasas destinadas al proceso de reencauche

“La carcasa que presente cualquiera de las siguientes condiciones no debe aceptarse para
ser reencauchada y debe ser marcada como producto fuera de norma con las siglas “FN” con
una dimension de letra de 12 mm como minimo, con un sistema de marcacion permanente, en
el lateral del neumatico: Se debera tener en cuenta que en la inspeccion inicial se realizara
cada uno de los controles y requerimientos para el reencauche de una llanta de tal manera que
no haya ningun inconveniente en el siguiente proceso. (NTE 2582, 4.1.1) Sefiales visibles de
contaminacion por fluidos (aceites, hidrocarburos y/o productos quimicos).” (NTE-2582,
Norma Técnica Ecuatoriana del Reencauche, 2011, pag. 1)

Raspado

“La carcasa se debe raspar mediante sistemas compatibles con el proceso de reencauche
utilizado, respetando los radios y anchos recomendados por organizaciones tales como: el TIA
(Tire Industry Association) ultima version, RMA (Rubber Manufacturers Association) Gltima
version, el ARA (American Retreaders Association) Ultima version o el fabricante de la
carcasa. De no disponerse de la informacion por los mencionados organismos, el proceso

estara establecido en el manual del reencauchador”. (NTE 2582, 2011, pag. 14)

Preparacion

Después del raspado y antes de la aplicacion del material nuevo, cada neumatico debe ser
cuidadosamente inspeccionado para verificar que todavia se mantiene en condiciones de ser
reencauchado. (NTE 2582, 2011, Pag. 14)

Reparacion

Todos los trabajos de reparaciones menores o con refuerzo deben ser examinados
cuidadosamente. (NTE 2582, 2011, pag. 15)

Todas las areas de la carcasa a ser reparadas deben ser marcadas durante la inspeccion
inicial y después de los procesos de raspado y preparacion cuando sea aplicable. (NTE 2582,
2011, pag. 15)
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Cementado

Las carcasas raspadas por cementar deben estar libres de material extrafio. (NTE 2582,
2011, pag. 16)

El cementado se debe realizar antes de 8 horas, después de haber sido raspado el
neumatico; y 5.6.3. Para el tiempo de secado del cemento se debe tener en cuenta las

recomendaciones del proveedor. (NTE 2582, 2011, pag. 16)

Relleno

Rellenar todas las cavidades con tira para relleno asegurando que no quede aire atrapado.
(NTE 2582, 2011, pag. 16)

Aplicacion de la banda de rodamiento

Para el proceso de reencauche en molde la banda de rodamiento aplicada debe tener las
dimensiones de corona (ancho y radio), base y espesor, como se requiera para el tamafio y
disefio de matriz/molde en la cual el neumatico va a ser vulcanizado y 5.8.2. Para el proceso
de reencauche para banda precurada, el ancho total de la banda aplicada debe corresponder al
ancho de la corona raspada con una tolerancia a cada lado de — 5,0 mm. (Segun la NTE 2582
punto 5.8.1.)

Vulcanizacioén

El neumético debe ser vulcanizado controlando el tiempo, temperatura y presion
respetando las especificaciones correspondientes a los materiales, y las del proceso de
vulcanizacion. Estas operaciones deben realizarse mediante chequeos programados y
utilizando termocuplas. (NTE 2582, 2011, pag. 16)
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Identificacién y trazabilidad

“Los neumaticos reencauchados deben tener impreso, como minimo, la siguiente
informacion”. (NTE 2582, 2011, pag. 16)

NuUmero de reencauche, ver nota 3;

e Identificacion de la planta de reencauche;

e Fecha de produccion (afio, mes y dia);

¢ Identificacion si existe reparaciones con refuerzo, e

e Identificacion si se ha eliminado el cinturén de proteccion.

Manual de Procedimientos:

“El documento que contiene la descripcion de actividades que deben seguirse en la
realizacion de las funciones de una unidad administrativa o de dos o mas de ellas. Incluye
ademas los puestos o0 unidades administrativas que intervienen, precisando su responsabilidad

y participacion”. (Ceja, 2010)

Un manual de procedimientos es un instrumento administrativo que realiza todas las
acciones como las operaciones que deben seguirse para llevar a cabo las funciones generales
de un area o de toda la empresa. Ademas de un seguimiento adecuado y secuencial de los

pasos y lineamientos a seguir.

Estructura de un Manual de Procedimientos:

e Portada de identificacion

e Indice del Manual

e Introduccién

o Base legal

e Objetivo del Manual

e PROCEDIMIENTOS (TODOS)
e Folio de identificacion

e Obijetivo del procedimiento

e Politicas y normas de operacion

e Descripcidn narrativa del procedimiento
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e Diagrama de Flujo del Procedimiento
e Formularios

e Informacion general

e Glosario de términos

e Indice tematico
Flujograma de Procesos
“Los Flujo gramas son representaciones graficas que emplean elementos geométricos para
representar secuencias de un proceso, de igual modo permiten describir la secuencia y su
interaccion de las distintas etapas de un procedimiento” (CARO, 2012)
Identifica como la serie de pasos a seguir en una representacion grafica que describe las

acciones o cumplimientos que se deben seguir y también se efectla los tiempos en cada una

de sus etapas.

Tabla 4 Diagrama bésico de procesos

Flujo grama bésico de proceso segun Norma ASME

Indica las principales fases del proceso, método o
O Operacion procedimiento.

Indica que se verifica la cantidad y/o calidad del producto
Inspeccion 0 algo.

Indica el movimiento de los empleados, materiales y
Transporte equipo de un lugar a otro.

Demora procesos.

Indica el almacenamiento de un producto, documento en
Almacenamiento | el almacén.

:) Indica la demora en el desarrollo de los hechos o

Fuente: (Bocanegra, 2012)
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Revision, aprobacion

Una vez concluido el documento tiene que ser revisado para verificar que la informacion
esté completa, que sea veraz y no tenga contradicciones. El responsable debe aprobar el
contenido para su impresion, difusion y distribucion con los ejecutivos y empleados que
deben tenerlo. Para implantar el manual se requiere capacitar al personal encargado de

realizar las actividades.

Actualizacién

Es necesario mantener los manuales permanentemente actualizados. Mediante revisiones

periddicas, a fin de tenerlos apegados a la realidad de la operacién.

Planeacion de Requerimientos de Materiales

El objetivo de un sistema de inventarios es asegurar que el material estara disponible cuando
se necesite, llegando algunas veces a mantener por esta razon niveles de inventario excesivos.
Uno de los principales objetivos de la Planeacion de Requerimientos de materiales (MRP) es
mantener el nivel de inventario méas bajo posible, determinando cuando los materiales de un

producto son necesitados y programarlos para que estén en el tiempo justo.

9. PREGUNTAS CIENTIFICAS O HIPOTESIS:

HIPOTESIS

¢Como la evaluacion en el area de inspeccion inicial permitira identificar fallas en el proceso?



Operacionalizacion de Variables

Variable dependiente: En la Identificacion de Fallas

Tabla 5 Operacionalizacién de la Variable Dependiente
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CONCEPTUALIZACION

DIMENSIONES

INDICADORES

ITEMS

TECNICAS,
INSTRUMENTOS Y
METODOS

En la Identificacion de
fallas en el Area de

Inspeccion Inicial.

En la identificacion del

proceso

Identificacién de los 3 tipos
de llantas que ingresan a

Inspeccion Inicial mensual.

Mayor Ingreso a
Inspeccion Inicial tienen a

ser reencauchados

Analisis del proceso

Diagnosticar los problemas

Analizar los tiempos y Fallas
durante el proceso de

Inspeccion Inicial.

Observar los requisitos
aplicables al proceso con

la NORMA NTE 2582

T: Evaluacion de
procedimientos
Recopilacion de
Informacion
Registros
I: Check List
M:DIAGRAMA DE
PARETO Y

PROCESO

Elaborado por: El Autor



Variable Independiente:

Tabla 6 Operacionalizacion de la Variable Independiente

Evaluacion del proceso
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produccion, y sus

actividades

actividades que realiza
la Inspeccion de una

llanta

actividades A evaluar

Si cumplen con la NORMA de

reencauche

CONCEPTUALIZACION | DIMENSIONES INDICADORES ITEMS TECNICAS,
INSTRUMENTOS Y
METODOS

La Evaluacion del Conocimiento SOBRE LA

area de inspeccion Norma NTE 2582 T: Evaluacion de los procesos

inicial Reglamentos y procesos del | en el area de Inspeccion Inicial
Evaluacion del NORMA NTE 2582 reencauche Recopilacion de Informacion

d .

Proceso © La Evaluacion de las | MANUAL DE PROCESO | Conocimiento de procesos y | Registros

I: Check List

M: DIAGRAMA DE PARETO

Elaborado por: El Autor
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10. METODOLOGIAS Y DISENO EXPERIMENTAL

Se aplica las principales técnicas metodoldgicas para el estudio experimental y en base a

los resultados se aplico soluciones.

Metodologia

La investigacion esta orientada a un enfoque cuantitativo y cualitativo debido a que se
realizara una evaluacion de cada uno de los procesos que se realiza con el propdsito de
realizar un manual de procedimientos que sea apto a seguir promoviendo mejoras en cada una

de las actividades

Métodos de investigacion

Meétodo Analitico-Sintético

“Es un método filosofico, que llega al conocimiento mediante un razonamiento meticuloso
y profundo de los hechos particulares conocidos, lo cual nos lleva a obtener una conclusion
general de las cosas”. (Prof Eliseo, 2009) (pag.2)

Se empleara este método para establecer un analisis profundo de la investigacion para
llegar a la situacion actual en la que se encuentra cada uno de los procedimientos que realiza y
con ello promover las conclusiones y recomendaciones.

Método Inductivo-Deductivo

“Es el método por el que accederemos al conocimiento mediante un razonamiento

meticuloso y profundo de los hechos particulares conocidos fijando asi una conclusion

general del proyecto”. (Eliseo, 2009) (pag.1)

Los métodos a aplicarse permitiran dar una vision clara de la problematica que existe por

lo que permitira plantear cada una de las alternativas de solucion en las areas de trabajo.
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Método bibliogréfico:

La recopilacion bibliografica de libros, revistas, paginas web, son muy importantes debido
a que proporciona informacion veraz y oportuna en cuanto a todo tipo de duda que se tenga al

realizar el proyecto.

El presente proyecto se basa en la investigacion cientifica ya que el mismo nos permite
conocer un proceso que contiene un conjunto de fases sujetas a normas que debe ser
considerada como un elemento clave en la actividad de la empresa, porque a traves de la

misma se logra un proceso secuencial y ordenado.

Tipo de investigacion

Investigacion Exploratoria

“La investigacion exploratoria se efectiia cuando no existen investigaciones previas sobre
el objeto de estudio o cuando nuestro conocimiento del tema es impreciso que nos impide
sacar las mas provisorias conclusiones sobre qué aspectos son relevantes”. (Grajales, 2000)

Se utilizara esta investigacion con el propoésito de encontrar la informacidn necesaria para
explorar cada uno de los procedimientos a realizar. Ademas un analisis de discusion de
resultados obtenidos.

Técnicas de investigacion

La Observacion

“La observacion es un procedimiento de recoleccion de datos e informacion que consiste

en utilizar los sentidos para observar hechos y realidades sociales presentes” (Prof. Fabbri,
2012)

Esta teécnica se determina para indagar para uno de los procedimientos a analizar de tal

manera que se analicen en hechos que estan ocurriendo en la planta dando asi el orden y
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cumplimiento a la verificacion real que ocurre en cada uno de los procesos y actividades que

realiza la empresa.

Estudios de campo: Es donde el investigador realiza el estudio del sitio donde sucede el

fendmeno que se va a investigar.

La Recopilacion Documental

“La Técnica de la Recopilacion Documental, es una técnica cuya finalidad es obtener
datos e informacion a partir de fuentes documentales con el fin de ser utilizados dentro de los

limites de una investigacion en concreto”. (Eliseo, 2009)

Esta técnica permitira recibir toda la documentacion de la empresa y dar el respectivo
cumplimiento aprovechando cada una de las politicas normas y estatutos que se rige la

empresa.

11. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

Contiene toda la informacidn necesaria de la empresa donde se realiz6 la investigacion;
asi como también se da cumplimiento a lo planteado en los objetivos mediante el anélisis de

resultados.

Evaluacion en el proceso de inspeccidn inicial

La investigacion ha considerado como poblacion inmersa a todos los trabajadores de la
empresa REENBANLLANT CIA LTDA por lo que se llevara a cabo la investigacion del

proceso de Inspeccion Inicial

Identificacién y Evaluacion de Proceso

Los trabajadores de la empresa en el &rea de produccion, seccion “inspeccion inicial” se
encontraban realizando sus tareas de forma desordenada y sin su respectivo conocimiento
sustentado en la norma de reencauche las cuales ayudan de forma secuencial y ordenada a

realizar las actividades segun su formato de rechazo, hoja de ruta, orden de produccion o
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reencauche, y su diagrama de procesos adecuado que actualmente rige en el Ecuador; razén
por la cual su calidad de carcasa para el reencauche era pésimo, generando asi; perdidas
econdémicas y el desprestigio de la empresa.

Identificacidn de llantas a Inspeccién Inicial en el mes.

Tabla 7 Inspeccion de Llantas por RIN

CANTIDAD DE LLANTAS MES DE ACUERDO AL RIN
LLANTAS

LLANTAS TUBULARES | LLANTAS RADIALES CONVENCIONALES

RIN unid/mes RIN unid/mes RIN unid/mes
12R22.5 300 12R20 40 750.16 90
295780R22,5 250 7.50R15 40 825.16 55
215/75R17.5 140 7.00R15 40 900.20 30
315/80R22.5 110 12R24 15 1200.20 25
275/80R22.5 90 10.00R20 20 1100.20 20
9.5/17.5 80 8.25R20 50 700.16 20
275/70R22.5 80 9.00R20 50 1000.20 20
235/75R17.5 60 7.50R16 90 700.15 15
11R22.5 60 11.00R20 30 750.15 15
225/75R17.5 20 7.00R16 60 825.20 10

8.5R17.5 10 8.25R16 70

TOTAL 1200 TOTAL 505 TOTAL 300

Elaborado por: El Autor

Andlisis e Interpretacion.

Como se puede apreciar en la tabla se identificé la cantidad de llantas que ingresan a
Inspeccidn Inicial de la Empresa Reenbanllant, se tomd la informacion por RIN y se conoce que
el mayor ingreso por tubular es 12R22.5 con 300 unid/mes, por radial es 12R20 con 40 unid/mes

y convencionales es el rin 750.16 unid/mes con lo que respecta a ser el rango a inspeccionar
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Porcentaje de Llantas Tubulares en el mes

Tabla 8 Revisién de llantas TUBULARES por RIN

CARCASAS TUBULARES

RIN CANTIDAD PORCENTAJE

12R22.5 300 25%
295780R22,5 250 21%
215/75R17.5 140 12%
315/80R22.5 110 9%
275/80R22.5 90 8%
9.5/17.5 80 7%
275/70R22.5 80 7%
235/75R17.5 60 5%
11R22.5 60 5%
225/75R17.5 20 2%
8.5R17.5 10 1%
TOTAL 1200 100%

Elaborado por: El Autor

Graéfico 9 Diagrama de Pareto RIN Llantas Tubulares
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Elaborado por: El Autor

Analisis e Interpretacion.

Se determina que la llanta 12R22.5 es la mas utilizada la inspeccién inicial siendo una de las
de mejor uso durante el reencauche, y con ello la capacidad de ingreso es de mayor cantidad para

ser reenviada al reencauche.
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Porcentaje de llantas radiales en el mes

Tabla 9 Revision de llantas RADIALES por RIN

CARCASAS RADIALES
TIPO DE LLANTA CANTIDAD |PORCENTAJE

7.50R16 90 18%
8.25R16 70 14%
7.00R16 60 12%
9.00R20 50 10%
8.25R20 50 10%

12R20 40 8%
7.00R15 40 8%
7.50R15 40 8%
11.00R20 30 6%
10.00R20 20 4%

12R24 15 3%
TOTAL 505 100%

Elaborado por: El Autor

Gréfico 10 Diagrama de Pareto RIN Llantas Radiales
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Elaborado por: El Autor
Andlisis e Interpretacion.

Se determina que la llanta 7.50R16 es la méas ingresada a la inspeccion inicial siendo una de las
de mejor uso durante el reencauche, y con ello la capacidad de ingreso es de mayor cantidad para

ser reenviada al reencauche.



Porcentaje de Llantas Convencionales en el mes

Tabla 10 Revision de llantas CONVENCIONALES por RIN

CARCASAS CONVENCIONALES
TIPO DE LLANTA CANTIDAD |PORCENTAJE
750.16 90 30%
825.16 55 18%
900.20 30 10%
1200.20 25 8%
1100.20 20 7%
1000.20 20 7%
700.16 20 7%
750.15 15 5%
700.15 15 5%
825.20 10 3%
TOTAL 300 100%

Elaborado por: El Autor

Gréfico 11Diagrama de Pareto RIN Llantas Convencionales
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Elaborado por: El Autor

Analisis e Interpretacion.
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Se determina que la llanta 750.16 es la mas ingresada a la inspeccién inicial siendo una de las

de mejor uso durante el reencauche, y con ello la capacidad de ingreso es de mayor cantidad para

ser reenviada al reencauche.
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Porcentaje Total de Llantas al mes

Tabla 11 Porcentaje de llantas a ser Inspeccionadas

TUBULARES 1200 60%
RADIALES 505 25%
CONVENCIONALES 300 15%
TOTAL 2005 100%

Elaborado por: El Autor

Grafico 12 Diagrama de Pareto Llantas
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Elaborado por: El Autor

Andlisis e Interpretacion.

Se tomé una evaluacion con el propésito de conocer las cantidades de llantas que ingresa de
inspeccidn inicial con el fin de conocer el porcentaje de la llanta radial, convencional y tubular,
por lo que se realiz6 una tabulacion y se encontro que las llantas tubulares son superiores en un
60% al de la Ilanta radial con un 25% y convencional con un 15%, el ingreso de las llantas es
diferente en todos sus aspectos dando consigo las llantas a ser inspeccionadas de mayor ingreso a

la planta.



Identificacion del proceso de Inspeccion Inicial

Tabla 12 Medicion por Proceso
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DIAGRAMA DE PROCESO INGRESO DE CARCASA A INSP INICIAL
N° [Descripcion Actividades Op.|Trp. |Ctr|Esp.|Alm.[ Tiempo (min)
1|Recepcion de carcasa = O P_y 0,17
2|Llenar formato de recibo de carcasas L= D|V 0,42
3|Espera de ticket de identificacion -] DIV 0,24
4|Colocar ticket en pestafia de carcasa - 1DV 0,12
5|Realizar inspeccion de pestafia OplVv 0,35
6|Realizar inspeccion de lateral = O DV 1,20
7|Realizar inspecciones del rodamiento = O D |V 0,73
8| Transportar a maquina abridora de llantas OpD|Vv 0,43
9|Realizar inspeccion interna de la llanta = O[D|V 1,41
10|Almacenar carcasa calificada o= 0,45
11|Registro de carcasa calificada o= 8DV 0,26
TOTAL 5,76
Elaborado por: El Autor
Tabla 13 Medicién por Proceso
CALCULO DEL TIEMPO NORMAL POR PROCESO
PROCESO: Inspeccion inicial EVALUADOR: ELOY PAULA
FECHA 12-dic-16 EMPRESA: REENBANLLANT
LLANTAS: TUBULAR | RADIAL | CONVENCIONAL
T1 T2 | T1| T2 T1 TNORM
Nro. De actividgDescripcion (min) [(min) |(min) |(min) [(min) T2 (min) [AL
1[{Recepcion de carcasa 0,15| 0,19 0,14 0,17 0,17 0,19 0,17
2|Llenar formato de recibo de carcasas 0,4| 0,44 0,46| 0,39 0,4 0,4 0,42
3|Espera de ticket de identificacion 0,25 02| 0,15 0,2 0,33 0,32 0,24
4|Colocar ticket en pestafia de carcasa 0,15| 0,12 0,09/ 0,09 0,13 0,11 0,12
5|Realizar inspeccion de pestafia 0,4| 0,35 0,36] 0,32 0,3 0,38 0,35
6|Realizar inspeccion de lateral 12| 1,25 11 13 1,21 1,12 1,20
7|Realizar inspecciones del rodamiento 1,02 1,05| 0,58| 0,57 0,56 0,59 0,73
8| Transportar a maquina abridora de llantas 0,4 0,42 0,45| 0,36 0,45 0,5 0,43
9|Realizar inspeccion interna de la llanta 145 1.4 13 1.4 1,46 1,42 1,41
10|Almacenar carcasa calificada 0,4| 0,45| 0,44| 0,47 0,5 0,45 0,45
11[Registro de carcasa calificada 0,25| 0,22 0,22 0,24 0,3 0,3 0,26
TOTAL TIEMPO NORMAL 5,76

Elaborado por: El Autor

Andlisis e Interpretacion.

Se realiz6 el andlisis, y se determind los tiempos de cada una de ellas, dando con ello un

total cuantificado de tiempos definiendo el limite que tiene para realizar cada una de las

actividades correspondientes a Inspeccion Inicial.



Resumen Diagrama de Proceso

Tabla 14 Cantidad de Actividades Diagrama de Proceso
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RESUMEN Actual

IDENTIFICACION |ITEMS # Tpo
(-] Operaciones 5 4,10
= Transporte 1 0,43
O Control 3 0,61
D Esperas 0 0
v Almacenamiento 1 0,62

TOTAL 5,76

Andlisis e Interpretacion.

Elaborado por: El Autor

Mediante el Diagrama de Procesos llegamos a la conclusion que se realiza 5 operaciones,

1 transporte, 3 controles, y un almacenamiento, dando como resultado 5.76 minutos que se

demora en la revision de una llanta en la Inspeccion Inicial.

Determinacién de las causas.

Para determinar las causas y anomalias del proceso, se emplea técnicas de trabajo, Lista de

verificacion, diagrama de Pareto y entrevistas, para obtener los datos mas decisivos. Estas

causas se convierten en oportunidades de mejora para el proceso.

Tabla 15 Inspeccion del Proceso segun RIN 22.5 llanta tubular

INSPECCION SEGUN RIN LLANTA TUBULAR

TOTAL
LLANTAS
RIN INGRESAN A ITEMS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE NO CUMPLE
INSPECCION
1 UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO X
2 INSPECCION DE PESTANA X
3 INSPECCION LATERAL X
Ro2S 8% 4 INSPECCIQN DE RODAMIENTO X
5 INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA X
6 INSPECCION DE CORONA DE CARCASA X
7 MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR X
8 REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA X
LLANTA LLANTAS A SER
MEDIDA (UNIDAD) REENCAUCHADAS LLANTAS A SER DESECHADAS OBSERVACION
) 95:02:;2 : ggg 5?151) i SE IDENTIFICO QUE EN LA CARCASA
/80R22’5 110 110 0 R22,5 TIENE MAYOR INCUMPLIMIENTO
2%:,80%2:5 9 89 1 CON LA NORMA DADO QUE LA LLANTA
DURANTE SU VIDA UTIL SUFRE
275/70R22.5 8 n 8 DEFORMACIONES A CAUSA DE LA
TOTAL 5% o6 m CAPACIDAD DE CARGA QUE SOPORTA

Elaborado por: El Autor



Gréfico 13 Inspeccion por RIN 22.5
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Elaborado por: El Autor

Andlisis e Interpretacion.

Se determino que las llantas tubulares son las que mayor porcentaje tienen al rechazo, tomando

en cuenta que en el area de Raspado es donde mayor cantidad de rechazo se obtiene, asi como en

el rea de escariado e inspeccion final, se evalud el area de Inspeccion Inicial y se reflejé que solo

se rechaza cuando encuentran dafios visible de manera empirica.

Tabla 16 Inspeccion del Proceso segiin RIN 17.5 llanta Tubular

INSPECCION SEGUN RIN LLANTA TUBULAR

TOTAL
LLANTAS .
RIN INGRESAN A ITEMS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE NO CUMPLE
INSPECCION
1 UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO X
2 INSPECCION DE PESTANA X
3 INSPECCION LATERAL X
RI7S 310 4 INSPECCI(:)N DE RODAMIENTO X
5 INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA X
6 INSPECCION DE CORONA DE CARCASA X
7 MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR X
8 REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA X
LLANTA LLANTAS A SER .
MEDIDA (UNIDAD) REENCAUCHADAS LLANTAS A SER DESECHADAS OBSERVACION
215/75R17.5 140 137 3
9.5/17.5 80 78 2 SE IDENTIFICO QUEEN LARIN 17.5
235/75R17.5 60 59 1 EXISTE EL CUMPLIMIENTO DE MANERA
225/75R17.5 20 19 1 EMPIRICA DESCONOCEN LA NORMA
8.5R17.5 10 9 1 NTE 2582 DE REENCAUCHE
TOTAL 310 302 8

Elaborado por: El Autor



Graéfico 14 Porcentaje de Rechazo Llanta Tubular

GRAFICO DE PORCENTAJE DE RECHAZO

LLANTATUBULAR

m 215/75R17.5

m9.5/17.5

m 235/75R17.5
225/75R17.5

m8.5R17.5

37

Elaborado por: El Autor

Andlisis e Interpretacion.

Mediante el analisis se verifico que la llanta tubular por R17.5 cumple para ser reencauchada pero

el personal que esta a cargo desconoce de cada uno de los procedimientos que se determina que en
la revision de llantas en la NORMA NTE 2582.

Evaluacion del proceso segun llanta Radial R15, R16, R20 Y R24

Tabla 17 Evaluacion del Proceso segin R15

INSPECCION SEGUN RIN LLANTA RADIAL

TOTAL
LLANTAS .
RIN INGRESAN A ITEMS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE NO CUMPLE
INSPECCION
1 UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO X
2 INSPECCION DE PESTANA X
3 INSPECCION LATERAL X
RIS 8 4 INSPECCION DE RODAMIENTO X
5 INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA X
6 INSPECCION DE CORONA DE CARCASA X
7 MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR X
8 REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA X
LLANTA LLANTAS A SER .
MEDIDA (UNIDAD) REENCAUCHADAS LLANTAS A SER DESECHADAS OBSERVACION
7.00R15 40 36 4 SE PUEDE DETERMINAR QUE HAY UN
7.50R15 40 38 2 ALTO PORCENTAIJE DE INCUMPLIMIENTO
TOTAL 80 74 6 DE LOS PARAMETROS A SEGUIR

Elaborado por: El Autor



Tabla 18 Evaluacion del Proceso seglin R16
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INSPECCION SEGUN RIN LLANTA RADIAL

TOTAL
LLANTAS
RIN INGRESAN A ITEMS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE NO CUMPLE
INSPECCION
1 UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO X
2 INSPECCION DE PESTANA X
3 INSPECCION LATERAL X
R16 220 4 INSPECCION DE RODAMIENTO X
5 INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA X
6 INSPECCION DE CORONA DE CARCASA X
7 MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR X
8 REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA X
LLANTA LLANTAS A SER .
MEDIDA LLANTAS A SER DESECHADA BSERVACION
(UNIDAD) REENCAUCHADAS SAS SEC S OBS clo
52212 38 2§ ; SE IDENTIFICO QUE EN FORMA EMPIRICA
7.00R16 m 50 0 Y POR TAMARO CAPACIDAD DE CARGA
TOTAL 220 13 7 NO REGISTRA MAYOR DEFORMACION

Elaborado por: El Autor

Tabla 19 Evaluacién del Proceso segun R20

INSPECCION SEGUN RIN LLANTA RADIAL

TOTAL
LLANTAS
RIN INGRESAN A ITEMS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE NO CUMPLE
INSPECCION
1 UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO X
2 INSPECCION DE PESTANA X
3 INSPECCION LATERAL X
R20 1% 4 INSPECCIQN DE RODAMIENTO X
5 INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA X
6 INSPECCION DE CORONA DE CARCASA X
7 MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR X
8 REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA X
LLANTA LLANTAS A SER .
MEDIDA (UNIDAD) REENCAUCHADAS LLANTAS A SER DESECHADAS OBSERVACION
11.00R20 30 28 2
10.00R20 20 16 4
9.00R20 50 48 2 SE IDENTIFICO QUE NO SE SIGUE EL
8.25R20 50 49 1 PROCESO NECESARIO
12R20 40 39 1
TOTAL 190 180 10

Elaborado por: El Autor

Tabla 20 Evaluacion del Proceso segin R24

INSPECCION SEGUN RIN LLANTA RADIAL

TOTAL
LLANTAS
RIN INGRESAN A ITEMS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE NO CUMPLE
INSPECCION
1 UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO X
2 INSPECCION DE PESTANA X
3 INSPECCION LATERAL X
R4 15 4 INSPECCI(:)N DE RODAMIENTO X
5 INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA X
6 INSPECCION DE CORONA DE CARCASA X
7 MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR X
8 REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA X
LLANTA LLANTAS A SER .
MEDIDA (UNIDAD) REENCAUCHADAS LLANTAS A SER DESECHADAS OBSERVACION
12R24 15 14 1 SE IDENTIFICO QUE NO SE SIGUE EL
TOTAL 15 14 1 PROCESO NECESARIO

Elaborado por: El Autor



Grafico 15 Porcentaje de Rechazo Llanta Radial
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Elaborado: Eloy Paula

Andlisis e Interpretacion.

Mediante las tablas 18, 19, 20,21 se determina que en la revision de llantas radiales no cumple

con lo establecido en la NORMA NTE 2582, tiene menor rango de falla en el reencauche esto por

su tamano.

Evaluacion del proceso segun llanta Convencional

Tabla 21 Evaluacion del Proceso Convencional

INSPECCION SEGUN RIN LLANTA CONVENCIONAL

TOTAL
LLANTAS
RIN INGRESAN A ITEMS DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE NO CUMPLE
INSPECCION
1 UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO X
2 INSPECCION DE PESTANA X
3 INSPECCION LATERAL X
4 INSPECCION DE RODAMIENTO X
5 INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA X
[FONVENCIONAL s00 6 INSPECCION DE CORONA DE CARCASA X
7 MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR X
8 REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA X
INSPECCION DE LOS HOMBROS, CON PUNZON O M
9 MARTILLO
LLANTA LLANTAS A SER .
MEDIDA (UNIDAD) REENCAUCHADAS LLANTAS A SER DESECHADAS OBSERVACION
750.16 90 89 3
825.16 55 54 1
900.20 30 28 2
1200.20 25 24 1
1100.20 20 19 1 SE IDENTIFICO QUE NO SE SIGUE EL
1000.20 20 18 2 PROCESO NECESARIOS A CUMPLIR POR
700.16 20 17 1 LA NORMA NTE 2582
750.15 15 13 2
700.15 15 14 1
825.20 10 9 1
TOTAL 300 285 15

Elaborado por: El Autor
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Grafico 16 Porcentaje de Rechazo Llanta Convencional
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Elaborado por: EI Autor

Andlisis e Interpretacion.

Mediante las tabla 22 se determina que la 750.16 tiene mayor demanda para la produccion del
reencauche en lo que respecta a llanta convencional, es por ello que tiende a tener mayor falla al

no aplicar el orden y cumplimiento cuando es inspeccionada.



Evaluacion de cumplimiento en Inspecciéon Inicial

Tabla 22 Evaluacién del Proceso Convencional
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TUBULAR

RADIAL

CONVENCIONAL

R22,5

R17,5

R15

R16

R20

R24

(NYLON)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

CUMPLE

NO
CUMPLE

CUMPLE

NO
CUMPLE

CUMPLE

NO

CUMPLE

CUMPLE

NO

CUMPLE

CUMPLE

NO
CUMPLE

CUMPLE

NO

CUMPLE

CUMPLE

NO
CUMPLE

UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO

1

1

1

1

1

1

1

INSPECCION DE PESTANA

1

1

1

INSPECCION LATERAL

1

INSPECCION DE RODAMIENTO

INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA

NG

PP~

PP~

INSPECCION DE CORONA DE CARCASA

MARCA LA LLANTA NO APTA AREENCAUCHAR

N

[ ) IS P

REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA

INSPECCION DE LOS HOMBROS, CON PUNZON O
MARTILLO

TOTAL:

Elaborado por: El Autor

50%

50%

3%

63%

50%

50%

3%

63%

3%

63%

44%

56%




Tabla 23 Evaluacién General

TABLA GENERAL DE LA
INSPECCION PORCENTAJE
CUMPLE 21 37%
NO CUMPLE 35 63%

Elaborado por: El Autor

Gréfico 17 Evaluacion de Cumplimiento

EVALUACION GENERAL DE
INSPECCION INICIAL

= CUMPLE
= NO CUMPLE

Elaborado por: El Autor

Andlisis e Interpretacion.
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Mediante la tabla se determina que el 37% cumple con items basicos que exige la NORMA

NTE 2582 mientras que el 63% desconoce los parametros a seguir

Llantas Aceptadas y Rechazadas

Tabla 24 Evaluacién General

Inspeccion Inicial
Llanta aceptada siguiente proceso 1944 97%
rechazadas 61 3%
TOTAL 2005 100%

Elaborado por: El Autor

Andlisis e Interpretacion.

Mediante la tabla se determina que de las 2005 unid/mes el 97% pasa a la siguiente fase del

proceso (Raspado) mientras que el 3% es rechazado dando un total de 100%
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PROPUESTA

En la propuesta el investigador propone:

e Elaboracién de un Manual de proceso en el area de inspeccion inicial de la empresa
reenbanllant cia Ltda. Ubicada en la ciudad de Sangolqui para mejorar el proceso
productivo se toma en cuenta lo siguiente.

e Capacitar y entrenar al personal de la planta.

e Actualizar de acuerdo a las nuevas reformas de la norma.

COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

Tabla 25 Comprobacion de la Hipotesis

TUBULAR RADIAL CONVENCIONAL
R22,5 R17,5 R15 R16 R20 R24 (NYLON)
NO NO NO NO NO NO NO
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CUMPLE| (i | CUMPLE| o0 | CUMPLE| o o0 | CUMPLE| o | CUMPLE | 0 | CUMPLE | 2 [CUMPLE | o0 o
UTILIZA CRAYON PARA EL REGISTRO 1 1 1 1 1 1 1
INSPECCION DE PESTANA 1 1 1 1 1 1 1
INSPECCION LATERAL 1 1 1 1 1 1 1
INSPECCION DE RODAMIENTO 1 1 1 1 1 1 1
INSPECCION INTERNA DE LA LLANTA 1 1 1 1 1 1 1
INSPECCION DE CORONA DE CARCASA 1 1 1 1 1 1 1
MARCA LA LLANTA NO APTA A REENCAUCHAR 1 1 1 1 1 1 1
REGISTRA LA CARCASA CALIFICADA 1 1 1 1 1 1 1
INSPECCION DE LOS HOMBROS, CON PUNZON O 1
MARTILLO
TOTAL: 2 6 4 4 3 5 4 4 3 5 3 5 4 5
DS e 0% 50% 37% 63% 50% 50% 3% 63% 3% 63% 44% 56%

Elaborado por: El Autor

La evaluacion mediante diagramas, check List y observacion, ha permitido identificar el
proceso que se realiza en el area de inspeccidn Inicial, asi como las fallas en el proceso por el
incumplimiento de los principales pardmetros que exige la NORMA NTE 2582 y la NORMA
NTE 2096 sobre la calidad y el estado del neumatico en la Empresa REENBANLLANT, por
lo cual se puede decir que en 2.005 unid/mes el 97% es aceptado para el siguiente proceso
mientras que el 3% es rechazada. A la vez se realiz6 un analisis por produccion de RIN el cual
permitio ver si se estaba de acuerdo en la Inspeccion y en el rechazo, de la informacion en
base al diagrama se determina que el R22.5 es el problema de mayor relevancia con un 25%
de cumplimiento y un 75% de incumplimiento. En la evaluacion general el 63% no cumple
con los pardmetros establecidos en dicha norma mientras que el 37% si lo cumple pero de
manera empirica esto implica que en el siguiente proceso de raspado, vulcanizado, Inspeccion
final, traerd méas rechazo y un producto no conforme, se determina el no cumplimiento de las

actividades la cual permite analizar la factibilidad de la hipotesis.
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12. IMPACTOS

Se analizd cada uno de los impactos que se generaron durante la realizacion de éste

proyecto para ello describiremos a cada uno.

Técnicos

En el &rea de inspeccion inicial al no tener un conocimiento, la informacion suficiente y
las herramientas correctas hacia que la seleccion de carcasa apta para reencauche sea

deficiente.

Social

Gracias al manual realizado los empleados actualmente pueden hacer uso y aplicar de

informacidn que se encuentran dentro del contenido.

Ambiental

Durante la identificacion y seleccion de la carcasa se pudo apreciar que la inadecuada
revision conlleva a dafios ambientales, por el incremento o acumulacion de desechos que

esta genera.

Econdmicos

Con la elaboracion del manual la persona encargada en esa area puede seleccionar una
carcasa de manera correcta, esto representara un ahorro econémico para la empresa por la

compra de llantas usadas que es la principal materia prima para el reencauche.



13. PRESUPUESTO PARA LA PROPUESTA DEL PROYECTO

Costos disefio del modelo

Tabla 26 Costos primarios

45

RECURSOS MATERIALES

N° | Material Costo Unitario Costo Total
3 MANUAL DE PROCESO 50.00 150.00
Capacitacion para Actualizacion de
19 | Conocimientos del Personal sobre la 30.00 570.00
Utilizacion del Manual (19personas)
TOTAL: 720.00

Elaborado: Eloy Paula
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14. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

» Las llantas tubulares tienen mayor ingreso en el &rea de revision de Inspeccion Inicial
con un 60%, radiales con un 25% y convencionales con un 15%, con ello se
determina que las revisiones de los tres tipos de llantas incumplen por igual la

aplicacion de la NORMA NTE 2582 al momento de ser inspeccionadas.

» La investigacion llevada a cabo permitié determinar que el 37% del total de las
carcasas revisadas cumple de forma empirica de manera que se asemeja al
cumplimiento con la norma mientras que el 63% no cumple de forma absoluta la

seleccidn de una carcasa.

» La correcta utilizacion de las normas permiten mejorar la eficiencia del proceso del

area de Inspeccion Inicial.

RECOMENDACIONES

» Se propone dar cumplimiento a la NORMA NTE 2582 numeral 4.1 del Reencauche
promoviendo la forma de revision y las actividades que se realiza en el area de
inspeccion inicial para exigir el cumplimiento de la norma. Por ende es necesario

contar con un personal calificado y con experiencia.

» Se recomienda elaborar un manual para los procesos que se lleva a cabo en el area de

inspeccion inicial para el mejoramiento de la calidad en las llantas reencauchadas.

» Se recomienda que; el personal encargado en esa area cumpla con todos los
parametros que se establece en el manual de procedimientos en el cual contiene los
requisitos aplicables de forma ordenada para que el neumatico presente condiciones

seguras durante y después del proceso.
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ANEXO 1: FLUJOGRAMA DE PROCESO EN EL AREA DE INSPECCION INICIAL.

INICIO

¢éla carcasa es apta
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MANUAL DE INSPECCION INICIAL

1. OBJETIVO GENERAL

El presente manual de proceso de inspeccion inicial tiene como objetivo promover una
guia especifica de informacion ordenada a seguir; asi como los requisitos minimos a cumplir

citados en la norma NTE INEN 2582:2011 para la correcta seleccion de las carcasas.

2. ALCANCE

El presente manual contiene los procedimientos indispensables del area de Inspeccion
Inicial para la mejor seleccion de carcasas desde la 700.15 hasta la 315/80R22.5 en la planta
de reencauche por parte del Jefe de Planta, asi como las personas encargadas de esa area. Se
continta con la revision de las carcasas segun los criterios establecidos en la planta y la norma
NTE INEN 2582:2011 y finaliza con la entrega de un producto debidamente inspeccionado y

apto a la siguiente etapa del proceso (Raspado).

3. RESPONSABLES:

El jefe de planta y el operario es responsable de:

a. Recibir, inspeccionar (en forma preliminar) y relacionar las carcasas a su ingreso a la
planta de reencauche.

b. Relacionar y diligenciar completamente las carcasas a reencauchar en ORDENES DE
REENCAUCHE O PRODUCCION.

c. Informar a los clientes cuando un casco ha sido rechazado y su causal, para la toma de

decisiones en la programacion.

4. MARCO LEGAL

De conformidad con el numeral 4 del articulo 334 de la Carta Magna, corresponde al
Estado desarrollar politicas de fomento a la produccion nacional en todos los sectores, generar
empleo y valor agregado; Que, con el propoésito de proteger la vida y la seguridad humana, el

medio ambiente y evitar malas practicas que provoquen perjuicio al consumidor, se han



emitido las normas técnicas NTE-INEN-2581: 2011,”Neumaticos Reencauchados
Definiciones y Clasificacion “y NTE-INEN-2582: 2011.

5. TERMINOLOGIA:

e Producto no conforme: Aquel que no cumple con los requisitos necesarios para seguir con
el proceso de reencauche.

e Carcasa: Estructura de la Ilanta sin tener en cuenta la banda de rodamiento.

e Pestafia: Parte de la llanta disefiada para ir montada sobre el rin, constituida por alambres
de acero revestidos de goma.

e Corona: Seccién entre los hombros de la llanta que hace contacto directo con la carretera.

e Costado: Seccion lateral de las llantas.

e Dibujo: Grabado o labrado; surcos o bloques de caucho que forman la banda de
rodamiento.

e Hombros: Borde lateral de la banda de rodamiento, con el extremo redondo o en Angulo.

e Liner: Capa de caucho (capa de butilo) impermeable al aire que cubre el interior de la
llanta

e Llanta: Elemento de forma circular, fabricado a base de caucho, telas, alambres, que
permiten retener el aire en su interior.

e Llanta convencional o diagonal: Es aquella en la que las cuerdas de las lonas van
dispuestas en direccion diagonal al eje longitudinal de la banda de rodamiento.

e Llanta radial: Llanta en la cual las cuerdas de las lonas se extienden de pestafia a pestafia
y estan dispuestas en un angulo de 90° grados respecto al eje longitudinal de la banda de
rodamiento y cuenta con un paquete de cinturones de acero cuya finalidad es dar
estabilidad a la banda de rodamiento y proteger su estructura.

e Llanta usada: Llanta que ha sido desgastada en su banda de rodamiento debido al uso.

e Llanta reencauchada: Casco al que se le fija una banda de rodamiento nueva, para
prolongar su vida util.

e Lona: Capa de cuerdas paralelas revestidas de caucho.

e Surco: Espacio comprendido entre dos bloques o ribetes adyacentes a la banda de

rodamiento.



6. SINTESIS:

CONDICIONES DE PLANTA

Las condiciones de planta en el area de inspeccion inicial deberan tener los siguientes

factores:
e Limpieza
e Orden

e lluminacion
e Especificaciones de Materiales y de Maquinas.
e Manual de Proceso

e Mantenimiento

REQUISITOS DE CALIDAD:

* Llanta debe estar limpia y seca.
« Antigliedad recomendada de 8 afios, en caso de que esta sea mayor dependera del estado

de la llanta y del criterio del operador.

* Toda llanta aprobada debe Acompaifarse de su Hoja de ruta o Tarjeta de control de

proceso.
* El método recomendado para revisar las llantas es el Método de las 8 areas.
* El nimero méximo de reparaciones que puede contener una llanta son 5:
* 5 Piquetes de clavo
* 3 Piquetes de clavo y 2 Secciones
* No usar aire comprimido para la limpieza de la llanta.

* Usar equipo de proteccion personal.

7. REQUISITOS ESPECIFICOS

La carcasa destinada al proceso de reencauche que presente cualquiera de las siguientes
condiciones no debe aceptarse para ser reencauchada y debe ser marcada como producto fuera

de norma con las siglas “FN” con una dimension de letra de 12 mm como minimo, con un



sistema de marcacion permanente, en el lateral del neumatico a lado del DOT de preferencia
con la finalidad de que dicha carcasa no vuelva al proceso.

Las sefiales que debe tomar en cuenta al momento de la inspeccion inicial son las

siguientes:

7.1 Sefiales visibles de contaminacion por fluidos (aceites, hidrocarburos y/o productos
quimicos). Ver figural

7.2 Indicios de haber sido rodada a baja presion o sobrecarga. Ver figuras 2 y 3.

Fig. 2 Sobrecarga



Fig. 3 baja presion

7.3 Pestana

En el caso de neumaticos sin tubo (tubulares), dafios en la por sobrecalentamiento,
arrancamientos, desgaste del caucho, cortes, cristalizaciones, deformaciones u oxidacion. Ver

figuras 4,5y 6

Fig. 4 arrancamientos o desprendimientos.
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Fig. 5 Sobrecalentamiento

Fig.6 Desgaste

7.4 Llanta convencional y Radial(con tubo)

En el caso de neumaticos con tubo, dafios visibles tales como cortes, cristalizaciones,
deformaciones u oxidacion. Solo se permiten reparaciones superficiales. En caso de que el
area de la pestafia presente roturas Unicamente en el caucho, el reencauchador estara obligado
a hacer las reparaciones del caso. No es admisible reencauchar el neumatico sin hacer estas

reparaciones, esto se refiere inicamente a caucho y a dafio no estructural. Ver figura 7.



Fig.7 Dafios en el aro

7.5 Costado

Grietas por oxidacion, ozono, envejecimiento u ocasionadas por un marcado que afecte la
estructura del neumatico con una profundidad mayor a 1,6 mm o que lleguen a la capa de la

estructura del neumatico. Ver figura 8.

Fig.8 Agrietamiento

Despegues o separaciones entre el caucho y las lonas causados por un dafio que permita la

filtracién de aire. Ver figura 9.

Fig. 9 Separaciones de caucho



Irregularidades, protuberancias o deformaciones causadas por baja presion o golpes que no

sean reparables. Ver figura 10.

Fig. 10 Protuberancias en el costado

7.6 Corona

Requisitos especificos para carcasa convencional. La carcasa convencional que presente
cualquiera de las siguientes condiciones no debe aceptarse para ser reencauchada: Exposicion
de lonas, superior al 10% de la circunferencia del neumatico en la lona externa y superior al
25% del caucho de la banda de rodamiento.

e Separacion entre lonas o cinturones.

e Lonas o cinturones expuestos por desgaste excesivo y/o irregular del neumatico. Ver

figura 11

Fig.11 Exposicion de lonas



7.7 Carcasa radial

Exposicion de capas radiales en el costado y en la corona. Ver figuras 12
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Fig. 12 exposiciones de capas
7.8 Corona Relabrada

Neumaticos que hayan sido relabrados y no tengan especificado en su rotulado original el
término relabrable y/o que ya hayan sido reencauchadas y que por causa de este proceso,

hayan quedado expuestos cinturones estructurales de la misma. Ver figura 13

Fig. 13 Corona relabrados

RESPONSABILIDAD
La persona encargada de inspeccion inicial es responsable de:

= Recepcionar las carcasas y diligenciar los formatos: ORDENES DE REENCAUCHE
0 PRODUCCION Y HOJA DE RUTA
= Verificar y confrontar que lo relacionado en la ORDEN DE REENCAUCHE o

PRODUCCION de reencauche coincida con la informacion de la carcasa.



Diligenciar el formato HOJA DE RUTA para toda carcasa ‘“apta” para Ser
reencauchada.

El responsable de inspeccion inicial realiza su trabajo segun el manual proceso y tiene
la autonomia para determinar si la carcasa es apta o no.

Identificar las carcasas consideradas PRODUCTO NO CONFORME con la etiqueta
“MOTIVOS DE RECHAZO” donde se sefiala la causa del rechazo.

Almacenar en area de “PRODUCTO NO CONFORME RECHAZOS” la carcasa que
no fue apta para ser reencauchada, para su posterior entrega e informar al area
comercial de dicha novedad

Almacenar en el area “PRODUCTO PARA PROCESOQO” la carcasa inspeccionada,

para su posterior proceso (raspado).

Herramientas a utilizar en el proceso de inspeccion inicial

ITEM | DESCRIPCION DE ACTIVIDADES | HERRAMIENTAS A GRAFICO
UTILIZAR
1 TRANSPORTE A MAQUINA | EPP . R
ABRIDORA = N
—_— =
2 REGISTRO EN LA PARTE | CRAYON
INTERNA Y LATERAL DE LA TR
LLANTA -
3 INSPECCION DE PESTANA Y | PUNZON —
LATERAL -_
4 | INSPECCION DE HOMBRO MARTILLO DE BOLA |
(Solo llanta convencional) 4
5 INSPECCION DE PUNZON Y ALICATE —
RODAMIENTO -
6 INSPECCION INTERNA DE LA | LAMPARA DE MANO
LLANTA
7

MEDIR CORONA DE LA LLANTA CINTA DE MEDIR Ell i




PARAMETROS OBLIGATORIOS

La persona que esta a cargo de inspeccion inicial debe tener bien claro el tipo de llanta va
ser inspeccionada para su respectivo registro. Las llantas pueden ser tubulares, convencionales

o radiales:

IDENTIFICAR EL TIPO DE LLANTA

El costado de una llanta estd formado por las paredes interna y externa de sus lados. Cada
costado tiene su informacion particular, entre ellos el tipo de llanta. Esto es la construccion
interna de la llanta, que es “radial”. Casi todas las llantas actuales son de construccion radial y
se identifica con la (R) y las convencionales estdn compuestas de lonas (NYLON). Luego la
identificacion por didmetro el de rines, por lo general las tubulares vienen con la

nomenclatura (.5) como podemos observar en el grafico

TIPO DE LLANTAS PARA EL REENCAUCHE

LLANTA TUBULAR LLANTA RADIAL LLANTA CONVENCIONAL

Ejem: 295/80R22.5 Ejemt S00R20 Ejem: 900.20

RECEPCION DE CARCASA

Las llantas tienen marcadas en el costado, la marca, medida, didmetro de rin, la semana,
afio de fabricacion de la planta donde fueron manufacturadas, este codigo se llama DOT. Las
Ilantas fabricadas después del afio 2000 tienen 4 digitos al final del codigo, los primeros dos
digitos indican la semana y los altimos dos digitos indican el afio de fabricacion como se
puede ilustrar en el grafico 1. Entonces para la recepcidn de una carcasa se debe registrar de
forma obligatoria en la hoja de ORDEN de PRODUCCION O REENCAUCHE lo siguiente:



e Marca

e Medida
e Matricula
e Disefio

NOMENCLATURA BASICA DE LA LLANTA

MARCA

CEJAOTALON

MEDIDA DE LA LLANTA
ANCHO DE LLANTA
CODIGO (DOT)

RELACION/ASPECTO

DISENO RIN

DIAMETRO DE RIN

Tomando en cuenta que la fecha de elaboracion de la carcasa la antigliedad recomendada
de 8 afios, en caso de que esta sea mayor dependera del estado de la llanta de no ser asi

debera ser rechazado de manera inmediata.

Ejemplo: DOT 5008

Fecha de fabricacién (semana y afio)




8. PROCEDIMIENTOS:

Sera de caracter obligatorio, cumplir por el Personal de inspeccion inicial de la empresa
REENBANLLANT CIA LTDA los siguientes procedimientos.

A. Procedimiento para la Inspeccion de Carcasas
B. Procedimiento para realizar marcacion
C. Procedimiento de tiempos para Inspeccion.

ANexos

A. PROCEDIMIENTO PARA LA INSPECCION DE CARCASAS

El operario debe revisar de forma similar en los tres tipos de llantas siguiendo la secuencia

que describe el manual a continuacion:

e Colocar la llanta en el Abridor, hacer la limpieza del interior de la llanta con
aspiradora. No use aire comprimido

e Abrir las cejas de la llanta con un maximo de 12 pulgadas de talon a talon.

e Verificar la antigiiedad de la llanta. ‘

e Inspeccionar la llanta usando el método de las 8 areas:

e 1y2 Areade cejas

e 3y 4 Areade costados internos

e 5 Area de piso interno

e 6y 7 Area de costados externos

e 8 Area de piso externo

e Revisar el interior verificando en la zona de la corona y hombros dafios de piquete de
clavo / pasaduras de puntillas.

e En caso de Reparaciones hechas, revise cada una de ellas, retirar las que se encuentre
en mal estado o con parches de baja calidad.

e Marcar con crayén los dafios encontrados conforme se revisa la llanta, usando el
cddigo de dafios.

e Resane: O

e Piquete de clavo: #



e Seccion:

e Resane de ceja / Pestafia: RC

e Resane de liner / Capa Butilica: RL

e Retirar conforme se revisa la Corona cualquier objeto incrustado en la llanta: Clavos;
Piedras, Vidrios, Madera, etc.

e Reuvisar el interior de la llanta, &rea de hombros, y corona para comprobar que no hay
separaciones en la estructura de la llanta,

e Hacer revision en los hombros internos con pequefios golpes de martillo y punzén en
Ilantas Convencionales NUNCA EN RADIALES Y TUBULARES:

e Zona de hombros externos

e Ceja de la llanta, 1“arriba de la costilla de centrado.

e Aseo general de la maquina: No debe tener residuos de ningun tipo (ripio, alambres,
piedras).

NOTA: La persona de inspeccion inicial debe realizar su procedimiento en la maquina
abridora de pestafia, observando los siguientes aspectos, basandose en las causales de
rechazo sugeridos en la norma NTE INEN 2582 numeral 4.1:

Revision de:

Condicion de las pestafias

Condiciones del interior del casco

Condiciones de la superficie de rodamiento

Condiciones de los costados de la llanta

Condiciones de los hombros

Condiciones de la estructura de la llanta

Condiciones de acuerdo al tipo de llanta

Reencauches realizados que se pueden verificar en la marquilla.
Reparaciones por fuera de los limites de reparacion

Documentar la llanta aprobada de acuerdo a los requerimientos del de las Instrucciones de la
empresa y o del cliente, colocarla en la siguiente estacion, con su tarjeta de proceso o hoja de

ruta.



Causa principales de rechazo en carcasas convencionales.

Las principales causas de rechazo para las carcasas convencionales en la etapa de

inspeccion inicial son segun numeral 4.1 de la NTE INEN 2582.

e Tejidos 0 lonas expuestas en el area de rodamiento. (Rechazar carcasas con exposicion
de lonas mayor al 10% de la circunferencia y méas del 25% del ancho de la banda de
rodamiento)

e Separacion de capas

Oxidacion, humedad interna, contaminacion

Dafios fuera de los limites de reparacion o parches traslapados

Pestafas torcidas o rotas

Pestafias dafiadas no reparables

Agrietamiento radial

Agrietamiento Circunferencial

Marcaciones inapropiadas

Rompimiento interno, rupturas por impacto, rupturas en equis.

Empalmes defectuosos

Evidencia de llanta rodada a baja presion

Reparaciones inadecuadas

Aguijeros fuera de los limites de reparacion

Envejecimiento o fatiga

Carcasas regrabadas

Mas de dos dafios que requieran reparacion mayor en un barrido de angulo de 90°

Tiempo de fabricacion (DOT) evaluar condiciones de la carcasa.

Observacion: Si la carcasa CONVENCIONAL, es apta para ser reencauchada y seguir a la
siguiente etapa del proceso, esta se debe ventear con la herramienta indicada para ello (taladro
neumatico o eléctrico), en la zona del hombro y cerca la pestafia evitando perforaciones en la
carcasa.

Causa principales de rechazo en carcasas radiales:

Las principales causas de rechazo para las llantas radiales en la etapa de inspeccién son
segun numeral 4.1 de la NTE INEN 2582:

Separacion de capas o cinturones

Alambres de pestafia expuestos

Averias en el area de la pestafia

Rompimiento de la curvatura

Reparaciones inadecuadas o parches traslapados
Liner dafiado

Desgaste no reparable en la corona de la llanta
Agrietamiento circunferencial



e Darios que requieran mas de una reparacion sobre la misma cuerda radial
e Contaminacion y oxidacion

e Daiios fuera de los limites de reparacion

e Evidencia de llanta rodada a baja 0 alta presion

Dafios en el area de los hombros

Pestafas deformados o rotas

Tiempo de fabricacion (DOT) evaluar condiciones de la carcasa.
Dafios no reparables en los costados

Regrabados que afecten los cinturones estructurales de la carcasa.
Exposicion de capas radiales en el costado

Marcaciones inapropiadas

Criterios de rechazo:

Cuando una carcasa es inspeccionada y rechazada se debe diligenciar y colocar en la
corona del casco la etiqueta “MOTIVOS DE RECHAZO” indicando la causa del dafio,
adicional en el lateral del neumético se debe colocar la sigla FN. Se debe registrar en la
“Planilla de Rechazos”, para luego ser almacenada en el sitio establecido como

“PRODUCTO NO CONFORME RECHAZOS. ANEXO

B. PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR MARCACION

Todas las carcasas enviadas a proceso deben contar con una marcacion establecida hecha
con tiza, para identificar los dafios, el tipo de reparacion requerida, longitud de la banda; para
marcar la llanta en caso que no sea apta se debe realizar con un sistema de marcacion

permanente. Las marcaciones realizadas en inspeccidn inicial son:

e Identificacion del productor de la llanta o de su marca comercial.
e Identificar la Dimensiéon de la llanta.
e Ver la Identificacion del lote de produccion y/o fecha de fabricacion de la Ilanta.

e Clase o tipo de llanta (convencional, radial o tubular).

SIMBOLO IDENTIFICACION
# Reparacién hoyo o Clavo
@] Reparacion Superficial
1 Reparacion Seccion
+ Reparacion de refuerzo




RP 6 RL Reparacion de pestafia o liner
FN
(Lateral del

neumatico, Dimension de

Llanta no apta para ser reencauchada

letra 12mm)

C. PROCEDIMIENTO DE TIEMPOS PARA INSPECCION.

Para las revisiones de carcasa se deberéa tener los siguientes tiempos

DIAGRAMA DE PROCESO INGRESO DE CARCASA A INSP INICIAL
N° [Descripcion Actividades Op.|Trp. |Ctr.|Esp.|Alm.| Tiempo (s)
1|Recepcion de carcasa O 0DV 0,17
2|Llenar formato de recibo de carcasas ﬁ D v 0,42
3|Espera de ticket de identificacion = m D v 0,24
4|Colocar ticket en pestafa de carcasa O = m D|V 0,12
5|Realizar inspeccion de pestaria OD|V 0,35
6|Realizar inspeccion de lateral = /D|V 1,20
7|Realizar inspecciones del rodamiento = O D|V 0,73
8| Transportar a maquina abridora de llantas O DV 0,43
9[Realizar inspeccion interna de la llanta oD v 1,41
10|Almacenar carcasa calificada OF> U'FPV 0,45
11|Registro de carcasa calificada o= B DIV 0,26
TOTAL 5,76
RESUMEN Actual
IDENTIFICACION [ITEMS # Tpo
o Operaciones 5 4,10
= Transporte 1 0,43
O Control 3 0,61
D Esperas 0 0
v Almacenamiento 1 0,62
TOTAL 5,76

Las tablas fueron calculadas desde Bodega de Materia Prima hasta su revision e Inspeccion

Inicial.



9. ACTUALIZACION:

Para que tenga validez y cumpla de la mejor manera, el presente Manual de Proceso en el area
de inspeccion inicial y Procedimientos requiere de revisiones periodicas para su actualizacion,
ya que el propdsito a corto plazo es enfocarlo como documento de calidad, para su anélisis,

modificacion, presentacion a la instancia correspondiente, aprobacién del mismo.



ANEXO 1

FORMATO DE RECHAZO

REENCAUCHADORA
-
SMARIECH

GESTION DE PLANTA MOTIVOS DE RECHAZO

NOTA: LO SENTIMOS, SU LLANTA NO PUDO SER REENCAUCHADA POR EL O

LOS SIGUIENTES MOTIVOS

O© 00 NO O WN

=
o

e e vl i el o
0O ~NO O WN

H

H
e N N R N R e e e e N R N e R e e
el " N N N N N N N N N N N N N N N

=
(o]

EXCESO DEPICADURAS

ALAMBRES CONTAMINADOS U OXIDADOS
CINTURONES LEVANTADOS

FLOJHA O LONAS SEPARADAS

LONAS EXPUESTAS EN DEMASIA

DESGASTE EXCESIVO Y/O IRREGULAR

RODADA A BAJA PRESION

TALON QUEMADO O DETERIORADO

ARO ENTALLADO

ARO DANADO, CORTADO O TORCIDO

ARO, CRISTALIZADO Y TRIZADO
CONTAMINADA CON DERIVADOS DE PETROLEO
HERIDAS JUNTAS

HERIDAS NO REPARABLES ( FUERA DE ESPECIFICACION
RAJADURAS CIRCUNFERENCIALES

RAJADURAS RADIALES

CASCO VIEJO

OTROS

EDP
OXI
CLV
FLI
LEX
DEX
RBP
TQV
AEN
ADA
ACT
CDP
HJS
HNR
RCF
RRD
CVI
OTR




ANEXO 2 HOJA DE RUTA

Cuando una carcasa es apta para enviar a proceso, el Operario de Inspecciéon Inicial debe
diligenciar la HOJA DE RUTA en la cual se registran los datos relacionados con la carcasa,
puesto que este permanece en todas las etapas del proceso de reencauche para facilitar el

control y sequimiento de las carcasas.

HOJA DE RUTA

HOJA DE RUTA
VISTO BUENO ORDEN DE PRODUCCION
REEMRCa L NCH SO RS
e FECHA DE PRODUCCION TANDA
=Srlao2lIIE
ORDEN DE TRABAJO ITEM
FECHA CLIENTE [ N REENCAUCHE [ 1 1 [ 2 [ 3
MARCA DIMENSION DISERIO ORIGINAL
HORA DE INICIO [HORA TERM [NOMBRE
INSP. INICIAL DISENO SOLICITADO
PELADO RADIO DE RASPADO | LONGITUD [ANCHO [
CARDEO
REPARACION PARCHES UTILIZA | [ [RE MAYOHRSI [NO
CEMENTADO
RELLENO
CORTE DE BANDA [LONGITUD [coain PESO [
EMBANDADO BANDA APLICADA PESO
ENRINADO
VULCANIZADO N° ENVELOPE STACION DE CAMAR
INSP. FINAL PRODUCTO CONFORME Sl NO
REPROCESO [causA ] [
OBSERVACIONES:

En la HOJA DE RUTA se consignan los siguientes aspectos:
DATOS DEL CLIENTE, FECHA, SERIE, NUMERO DE ORDEN DE TRABAJO E
ITEM, INFORMACION DE CADA UNO DE LOS PROCESOS ETC.

« Dimensién: Corresponde a la referencia del tamafio de la llanta la cual se lee en el
costado de la misma. Por ejemplo: 295/80R22.5 0 750-16.

» Marca: Identifica el fabricante de la llanta y se encuentra en el costado de la llanta. Por
ejemplo: ICOLLANTAS o FIRESTONE

« Disefio solicitado: El disefio solicitado de banda es el que el cliente requiere siempre y

cuando la carcasa sea apta para renovarla.



ANEXO 3: FLUIOGRAMA:

INICIO

¢éla carcasa es apta

para reencauchar?

Inspeccionar en el abridor

N \ 4
éLa carcasa es apta
Rechazo
para reencauchar?
\ 4

Diligenciar etiqueta para el

Diligenciar el formato HOJA DE RUTA y rechazo, colocarlo en la carcasa.

colocarlo en el interior de la carcasa

\ 4

A\ 4

Almacenamiento en zona

Almacenamiento siguiente etapa de proceso
& P P Producto no conforme Rechazos

A 4

<

FIN




ANEXO 4 REGISTROS

Los registros que se utilizan en este proceso de inspeccion inicial son los siguientes:

NOMBRE DEL RESPONSABL | TIEMPO DE | DISPOSICIO
REGISTRO E RETENCION N
_ ARCHIVO
HOJA DE Operario de
S 1 afio MUERTO 6
RUTA Inspeccion inicial
DESTRUIR
_ ARCHIVO
ORDEN DE | Almacén y Operario
) o Proceso MUERTO 0
TRABAJO de Inspeccion Inicial
DESTRUIR
MOTIVOS DE Operario de
) o 1 afio DESTRUIR
RECHAZO Inspeccion Inicial
PROGRAMAC ARCHIVO
ION DE Jefe de Planta 1 afio MUERTO 0
PRODUCCION DESTRUIR




ANEXOS 5: ORDEN DE TRABAJO

REENCAUCHADORA

(Y

SMARIECH

ORDEN DE REENCAUCHE N° 0001

Sangolqui:

Sefior:

Direccién:

Telefono:

ITEM

MARCA

MEDIDA

MATRICULA| TIPO GRAB. |PARCHES| OBSERVACIONES

[EEN

OV jw N

[EEN
()

[ERN
[N

[EEN
N

[EEN
w

=
o

[N
(S)]

[N
(2]

FIRMA CLIENTE REENBANLLAN




ANEXO 6: PARAMETROS A TENER EN CUENTA SEGUN ANEXO A (NORMATIVO)

LISTA DE CHEQUEO NTE INEN

Las carcasas no presentan evidencia de haber sido rodadas a baja
presion. No se aprecia cambio de color en el caucho del liner en la
zona del hombro, no hay cuerdas radiales deformadas, no existen
ampollas o deformaciones en el interior en la zona del hombro o
laterales, no hay cuerdas rotas o sueltas en los costados. (Las
carcasas inspeccionadas deben cumplir con el numeral 4.1 de la
NTE INEN 2582).

En las carcasas no hay material extrafio (agua, arena, grapas,
etc.). Se retira todo material incrustado (vidrios, piedras, pernos,

clavos, etc.), y se inspecciona por posibles dafios.

Las carcasas se marcan para reparacion si existen: penetraciones

visibles a través del forro interior o el casco.

Las carcasas convencionales se ventean.




