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ACTIVIDADES (SUB-PROCESOS) 
  
1. Se anota la matrícula de  cada una de las llantas  en el computador 
del autoclave, la  cual debe ser la misma  de la nota de proceso. 
2. Si es radial ingresa al autoclave conectado con la manguera de 
vacío, si es convencional se conecta la de aire y la de vacío. 
3. El Operador, conecta las mangueras del autoclave a los rack. 
4. Cierra el autoclave. 
5. Arranca el ciclo de vulcanizado en el programa del autoclave. 
6. Da un seguimiento por los primeros 20 minutos para que estén 
dentro de los parámetros que se necesita para la visualización de los 
gráficos, temperatura, presión y vacío. 
7. Deja el vulcanizado por 180 minutos a una temperatura de 110 
grados. 
8. El autoclave se apaga automáticamente en los 145 minutos. 
9. Para poder abrir la máquina, verifica en la pantalla que todos los 
indicadores regresen a 0 y que la máquina avise con foco blanco que la 
temperatura y presión está normal. 
10. Abre la puerta y retira los rack. 
11. Desconecta las mangueras y retira todos los componentes que se 
agregaron a las carcasas. 
12. Las acumula en el piso para la inspección final. 
13. Agrega en las notas de proceso el número de cocimiento que se los 
da el autoclave. Registra en la nota de proceso,  firma, fecha y hora de 
su proceso. 
14. Las notas de proceso de estas llantas se las entrega al encargado 
de inspección final. 

RECURSOS 
Operador, EPIs, autoclaves, bomba de vacío, compresores de aire, 
mangueras, carcasas, máquina de vulcanizado, papelería.  

CONTROLES 
Manual Puesto de autoclave supervisor Elipse M500E317ESP 
Puesto de cocimiento en autoclave                     M500E319ESP 

 
ESPECIFICACIONES DE SALIDA 
    
 Nota de Proceso 
 
Formatos Externos: 
 
Seguimiento de los 20 minutos 
del vacío  M500E319ESPFOR01 
 
 

CRITERIOS DE ACEPTACIÓN DEL PROCESO 
 
N.A. 
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