
AREA: PLANTA RECAMIC FECHA: 10/06/2015
NOMBRE DE PROCESO:  Preparación de Vulcanizado NIVEL: 2

Llanta preparada 
para vulcanizado

Nota de proceso

Nota de proceso
Llanta embandada

MAPA DE PROCESO
RE-PL-GO 1.2.9

Versión 2

ACTIVIDADES (SUB-PROCESOS) 
 El Operador: 
1. Verifica que la información de la tarjeta coincida con el neumático. 
2. Retira las notas de proceso y las almacena para después entregarlas 
al operador del área de vulcanizado. 
3. Pone el envelope (externo) específico para la carcasa a vulcanizar en 
la araña. (maquina). 
4. Con una güincha eléctrica la lleva desde el riel hasta la araña la 
carcasa. 
5. Pone una tira en el área donde está la boquilla de vacío. 
6. Después que tenga el envelope  lo lleva a la mesa doble para 
insertar  el innerlope. 
7. Pone en los dos lados el innerlope. 
8. Conecta el envelope e innerlope de la carcasa a una bomba de vacío 
para retirar todo aire que se encuentre dentro, y así presionar desde 
los dos lados para que se pegue mejor la banda a la carcasa. 
9. Para llantas convencionales en vez del innerlope se coloca la cámara 
de aire o tubo con un protector adecuado a la dimensión de la carcasa 
y de ahí se lo sella con un ring de acero y se infla el tubo, luego 
conecta la bomba de vacío en el envelope para que esté uniforme. 
10. Desconecta  la bomba de vacío y  coloca en los rack (monorrieles 
que caben de 10 a 11 carcasas para entrar al autoclave). 
11. En estos racks se conecta otra vez a la bomba de vacío cada 
carcasa. 
12. las llantas se encuentran listas para entrar a vulcanizado. 
 

RECURSOS 
Operadores, EPIs, araña, mesa doble, carcasa, carretilla eléctrica, envelope, 
innerlope, bomba de vacío, tubo, defensa, ring de acero, tira, papelería. 
 

CONTROLES 
Manual Puesto de preparación para la vulcanización M500E316ESP 
Tabla de Aplicación de E 
nveloppes_Innerlopes                            M500E316ESPAV01 

 
ESPECIFICACIONES DE SALIDA 
    
 
 Nota de Proceso  
 
Formatos Externos: 
 
Seguimiento de las pruebas de  
Sellado de las mangueras de los 
Racks y Autoclaves                                M500E316ESPFOR01         
                                                                

CRITERIOS DE ACEPTACIÓN DEL PROCESO 
 
N.A. 
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