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1. OBJETIVO
Establecer, implementar y mantener los parámetros y lineamientos para las tareas relacionadas a ensamblaje de mangueras hidráulicas dentro de las actividades de KLUANE SERVICES SA DE CV, con el fin prevenir los riesgos de daños a la seguridad, medio ambiente, salud logrando los objetivos previstos en la actividad.

2. ALCANCE

El presente instructivo es aplicable para todo el personal que esté involucrado en las de ensamblaje de mangueras hidráulicas que se realicen en el área destinada para esta operación dentro de KLUANE SERVICES SA DE CV.
3. RESPONSABLES
Alta gerencia: Garantizar que se provean los medios necesarios para llevar a cabo todas las actividades aquí descritas.
Coordinador HSE: Asesorar en la identificación de peligros, evaluación de riesgos y medidas de control para esta actividad, así como facilitar los recursos materiales necesarios el buen entendimiento del contenido en este documento. Controlar que se cumplan las exigencias indicadas en el presente procedimiento.

Coordinador de almacén: es responsable de:

· Resguardar documentos generados en este procedimiento.

· Socializar el presente documento con las partes pertinentes a manera de asegurar el conocimiento y comprensión de este.

· Garantizar la ejecución de este procedimiento, el estricto cumplimiento de las indicaciones de uso del equipo que se establecen en este documento.
· Coordinar los mantenimientos preventivos y correctivos

· Revisar que los repuestos terminados cuenten con todos los parámetros de calidad ya establecidos.

Supervisor y prevencionistas HSE: es responsable:

· Verificar y garantizar el cumplimiento de las actividades descritas en el presente documento, así como el entendimiento de este por el personal involucrado y participe en el desarrollo de las tareas.

· Ejecutar las acciones correspondientes a las desviaciones y/o reportes en materia de seguridad.
· Reportar las mejoras aplicables al instructivo de acuerdo con las necesidades.

Supervisor de almacén y auxiliar de almacén: es responsable de:
· Son responsables de ejecutar este procedimiento, de forma correcta y segura.
· Elaborar el ATS (Análisis de trabajo seguro) e inspección de crimpadora, para el desarrollo de la actividad.
· Reportar actos y condiciones inseguras que pongan en riesgo la seguridad de sí mismos o sus compañeros.
· Reportar al departamento HSE, mejoras para aplicar al instructivo de acuerdo con las necesidades de este.
· Reportan al jefe inmediato cualquier anomalía o condición subestándar que sea detectada ya sea en el equipo o materiales.
4. DEFINICIONES
4.1 MANGUERAS HIDRAULICAS: Son tubos huecos flexibles diseñados para el transporte de fluidos de un lugar a otro, ya sean estos de baja, mediana, alta y extrema presión. Estas deben de tener mallas aceradas trenzadas desde una hasta cuatro, dependiendo la presión requerida.
4.2 CAPSULAS: Acoples fabricados en acero, tienen como función sujetar la manguera a través del proceso de grafado.
4.3 CRIMPADORA: Es la herramienta utilizada para empalmar dos piezas metálicas y u otros materiales maleables mediante la deformación de una de ella o ambas piezas.
4.4 DADOS O MUELAS: Elementos metálicos intercámbiales que se utilizan para el proceso de grafado (plegar la maguera con la capsula).
5. DESARROLLO
Antes de realizar esta tarea debe ser elaborado el ANÁLISIS DE TRABAJO SEGURO (ATS) así como firmado y entendido por todos los involucrados además de realizar la inspección de la crimpadora.
5.1 MEDIDAS PREVENTIVAS.  

· Se deberá de tomar en cuenta el uso del equipo de protección personal necesario para las actividades a desarrollarse en la ejecución de este procedimiento: careta para pulir, mascarilla, guantes de cuero, overol o chaleco, botas de seguridad, lentes de seguridad, casco y protección auditiva.
· Practica del buen orden y limpieza al momento y después de realizar este procedimiento. 

5.2 MEDIDAS DE CONTROL:

· Uso de kit antiderrames. 
· Mantenimiento preventivo y correctivo de la crimpadora
· Elaboración de ATS (Formato de análisis seguro de trabajo)

· Inspección de crimpadora
· Sistema de bloqueo al momento de realizar los mantenimientos.
· Autocuidado.
5.3
IDENTIFICACION DE MANGUERA: Debemos determinar el diámetro a usar, esto con el fin de definir el tipo de conexión que se instalará, para la manguera a ensamblar.
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5.4
CORTE DE MANGUERA: Según el largo determinado, se procede a cortar la manguera utilizando la cortadora de banco. 
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5.5
REVISION DEL CORTE: Es necesario que el corte de la manguera quede totalmente recto, para lograr un mejor sello entre la manguera hidráulica y las terminales.
[image: image9.png]


[image: image10.jpg]
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5.6
LIMPIEZA DE MANGUERA CON AIRE: Luego de realizar el corte de la manguera se debe realizar limpieza de impurezas con aire y de ser posible con un proyectil de espuma que debe ser introducido manualmente para luego ser empujado por la pistola de aire.
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5.7
IDENTIFICACION DEL TERMINAL: Es indispensable reconocer los tipos de terminales que se van a utilizar, estos según el tipo de manguera y presión (psi) a usar.
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5.8
MARCAR LA PROFUNDIDAD: Se marca la conexión hidráulica por la parte exterior y así tener referencia del espacio que se debe introducir el cuerpo de la manguera en la capsula. 
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5.9
INSERTAR EL TERMINAL EN LA MANGUERA HIDRAULICA: Se debe verificar que la manguera haya entrado correctamente dentro del terminal, teniendo en cuenta el paso anterior.
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5.10
INSTALACION DE DADOS: Ya instalada la terminal procedemos a colocar el dado, esto según el tipo de capsula y manguera  a ensamblar tomando como referencia la TABLA DE SELECCIÓN DE DADOS Y MEDIDAS DE CRIMPADO.
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For a new Decal, contact Parker at: 1-800-C-PARKER or print your own at wwww parker com/crimpsource.
Decal Part Number: 80C-CRIMPDECAL. REVA





TABLA DE SELECCIÓN DE DADOS Y MEDIDAS DE CRIMPADO
5.11
COLOCAR LA MANGUERA EN POSICION: Se coloca la manguera dentro del dado y coloque el anillo superior, se acciona el interruptor de encendido para que inicie la compresión del dado y así mismo se comprima la terminal hidráulica.
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5.12
VERIFICACION DEL PRENSADO: Verificar que la terminal no tenga fisuras y que se halla prensado de manera uniforme, sin dejar bordes filosos.
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5.13
VERIFICACION DE MEDIDA DEL PRENSADO: Se debe hacer verificación del diámetro de prensado utilizando la herramienta de medición vernier, teniendo en cuenta el documento TABLA DE SELECCIÓN DE DADOS Y MEDIDAS DE CRIMPADO
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5.15
COLOCACIÓN DE TAPONES PARA EVITAR CONTAMINACIÓN DE LA MANGUERA: Una vez finalizado todo el proceso de deben colocar protectores plásticos o metálicos que protejan a la manguera de residuos o suciedad que pueda contaminarla.
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5.16
CONTROL DE CALIDAD: Teniendo el repuesto terminado, se verifica lo siguiente: 

· Que la terminal no tenga fisura.

· Que se halla prensado correctamente.

·  El diámetro de prensado utilizando la herramienta de medición vernier, teniendo en cuenta el documento TABLA DE SELECCIÓN DE DADOS Y MEDIDAS DE CRIMPADO
5.16
ALMACENAMIENTO DE LAS MANGUERAS: Ya finalizado el proceso, estas serán enviadas al área correspondiente siendo estas: bodega, taller o proyectos. Teniendo en cuenta que el lugar de almacenaje debe ser un lugar seguro y libre de contaminación.

6. DOCUMENTOS RELACIONADOS

MX-HSE-F-37
Análisis de trabajo seguro
MX-MTTO-F-13
Inspección de crimpadora
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