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Resumen 

 
Este proyecto se desarrolló para poder brindarle a la empresa Concretos Argos la mejor 

opción de Rediseño de la red neumática de la línea 305, y de esta manera poder contribuir 

con el mejoramiento energético de dicho sistema. El propósito de este proyecto es eliminar 

las fugas e incrementar la eficiencia del sistema analizado. Esta iniciativa se tiene ya que 

toda planta de producción buscar tener los mayores ahorros posibles y para esto los 

diferentes sistemas deben estar trabajando de manera eficiente, en este caso se revisa el 

sistema neumático el cual presenta una serie de problemas, desde fugas hasta daños de 

componentes mayores de manera prematura. 

Para el desarrollo se realiza reconocimiento del sistema y sus componentes, de esta manera, 

se pueden entender de primera mano la necesidad puntual del sistema. Se realiza entrevista 

con el área de planeación de mantenimiento, las cuales nos ayudan a tener mayor claridad 

de las expectativas ante el presente proyecto. Luego continuamos investigando sobre 

posibles opciones de mejoras para presentarle a la empresa, encontrando la opción más 

viable ante la necesidad actual de este sistema. Obteniendo como resultado la mala selección 

de tuberías, mangueras, falencias en la marcación de tableros y deficiente preparación del 

aire comprimido. 

Se entregan recomendaciones técnicas para mejorar los puntos descritos anteriormente, con 

la selección apropiada de elementos que brindaran el desempeño esperado para la compañía. 

 

 
Palabras clave: Sistemas neumáticos, Eficiencia energéticas, mantenimiento. 
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Abstract. 

 
This project was carried out in order to provide the company with specific Argos the 

best option for redesign of the pneumatic network of line 305, and in this way be able to 

contribute to the energy improvement of said system, the purpose of this project is to 

eliminate leaks and increase the efficiency of the analyzed system. This initiative has since 

the entire production plant seeks to have the greatest possible savings and for this the 

different systems must be working efficiently, in this case the pneumatic system is revised 

which presents a series of problems that can leak to damage of larger components 

prematurely. For the development, the recognition of the system and its components is 

carried out, in this way the specific need of the system can be understood first hand, the 

interview with the maintenance planning area is carried out, which helps us to have greater 

clarity of expectations In the face of this project, we then continue investigating possible 

improvement options to present to the company, finding the most viable option given the 

current need for this system. obtaining as a result the poor selection of pipes, hoses, 

shortcomings in the marking of tables and poor preparation of compressed air. Technical 

recommendations are provided to improve the previously mentioned points, with the 

specific selection of elements that will provide the expected performance for the company. 

 

 
Keywords: Pneumatic systems, Energy efficiency, maintenance. 
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1. Introducción 

 
En la actualidad se indaga en la forma de mejorar las tecnologías existentes para la 

generación de energía, con esto se busca encontrar procesos eficientes para las diferentes 

industrias en el mundo. 

Conociendo que la neumática es una fuente de energía bastante apetecida por diferentes 

empresas por lo limpio que es el proceso, por lo versátil que es y lo fácil que es la 

manipulación de sus componentes. Estas y otras características hacen que se desarrollen 

nuevos componentes para los sistemas neumáticos y así poder mejorar la eficiencia de este. 

Entendiendo que todo equipo va a tener un desgaste por su uso y las empresas día a día están 

expandiéndose y creando un aumento de su producción, por esta condición globalizada de 

la industria, nos enfocamos en las posibles fallas que tienen los sistemas neumáticos como 

son las fugas, pérdida de energía y cero ahorros tanto energético como monetario, debido a 

estos problemas sus procesos pueden ser muy costosos y pueden ocasionar limitaciones para 

poder competir en un mercado competitivo, sin las mejoras en cuanto a temas energéticos y 

mejoras en el buen uso de componente para sacar su mayor vida útil las empresas estarán 

limitadas para poder competir. 

Un ejemplo de estas actualizaciones tecnológicas y rediseños de sistemas neumáticos lo 

podemos observar en Estación de Bombeo-Faisanes del Poliducto Esmeraldas-Quito-Macul 

Chérrez Troya, M. H.( 2010). 

 
Conociendo la problemática global y el comportamiento actual del sistema neumático 

de la línea 305 de la empresa Concreto Argos se procede a caracterizarlo y crear la mejor 

propuesta de rediseño para este sistema, basado en la información técnica adquirida durante 
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el tiempo de nuestra formación y con ayuda bibliográfica sobre este tema. Majumdar, S. 

(1998). 

 
1.1 Generalidades 

 
1.1.1 Planteamiento Del Problema 

 
En la actualidad Colombia le apunta a ser un país globalizado tanto en educación, 

salud y tecnología, por ello las industrias juegan un papel muy importante en la consecución 

de este objetivo, tratando de hacer parte de si los principios de optimización energética como 

otras tantas iniciativas que lo beneficien. Conociendo que las diferentes industrias utilizan 

la tecnología neumática para sus procesos productivos y con base a estas implementaciones 

pueden conocer que la energía neumática es costosa, pero aún más cuando no se logra tener 

un sistema óptimo en el consumo de energía. 

Hablando de las diferentes industrias, a nivel nacional se presenta una gran 

competitividad entre ellas. Éstas no pueden lograr sus objetivos si no optimizan sus 

diferentes áreas (administrativa, financiera, de calidad, de mantenimiento, tecnología y 

operativa), sus recursos, como lo son los locativos, tecnológicos, maquinarias, materias 

primas y por último hacer buen uso de lo anteriormente mencionado. 

 
1.1.2 Formulación problema 

 
¿Cuál es la mejor alternativa de rediseño en la red neumática para la línea 305, en la empresa 

CONCRETOS ARGOS S.A.S que permitirá aumentar la eficiencia? 
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1.2 Objetivos 

 
1.2.1 Objetivo general 

 
Rediseñar la red neumática para la línea 305, de la empresa CONCRETOS ARGOS. 

 
 

1.2.2 Objetivos específicos 

 
 Realizar una caracterización de la red neumática para la línea 305 de la 

empresa CONCRETOS ARGOS con el fin de identificar los puntos de 

fallas. 

 Proponer alternativas de rediseño en la red neumática para la línea 305 de 

la empresa CONCRETOS ARGOS. 

 Seleccionar la mejor alternativa de rediseño en la red neumática para la línea 

305 de la empresa CONCRETOS ARGOS. 
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1.3 Justificación 

 
Este proyecto es relevante porque podría controlar el consumo energético en la 

producción de aire comprimido, y con ello reducir, no solo los costos de energía, sino los 

tiempos muertos que se producen por reparaciones inesperadas o mantenimientos 

correctivos no presupuestados en una jornada de trabajo, generando así un gran aporte al 

sector ambiental. 

La pertinencia de este proyecto está fundamentada en la línea investigativa de la ingeniería 

electromecánica de la universidad Antonio Nariño, y contribuye al mejoramiento energético 

de la planta de producción optimizando el consumo de la energía eléctrica y energía 

neumática, como también ayuda a reducir el desgaste de los componentes del sistema 

neumático. Así, podemos obtener beneficios tanto ambientales como económicos. 

Este proyecto se planificó para la planta de producción de la empresa Concretos Argos, en 

la línea 305, ubicada en la ciudad de Soledad-Atlántico, la cual es de carácter privado. La 

empresa dispuso de un auxiliar de mantenimiento que hace parte de la investigación, para 

para poder adquirir toda la información necesaria para el desarrollo de la propuesta. Con 

esta propuesta se puede disminuir las perdidas energéticas por fugas y tiempo de encendido 

altos en los compresores generando ahorros a la empresa. 



18 
 

1.4 Alcance 

 
Con este rediseño se busca poder dar mejora en cuanto a temas energéticos de 

los componentes eléctricos, neumáticos de la línea 305 de Concretos Argos y poder 

establecer mejores componentes para la composición de dicho sistema. 

Se buscará dar las recomendaciones para que el sistema cumpla con el buen 

manejo de aire comprimido. 

Dando así seguimientos de técnicas y posibles soluciones al sistema neumático, 

que tiene como objetivo optimizar los activos propios de la empresa garantizado la 

funcionabilidad del sistema y la aplicabilidad de este proyecto. 

Connotando con precisión los alcances propuestos de este trabajo de tesis, como 

un rediseño y exploración de la red neumática de la línea 305. 
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2. Marco de referencia 

 
2.1 Marco teórico 

 
Conociendo la necesidad de las empresas para utilizar diversas tecnologías y así poder 

mejorar sus procesos productivos, nos encontramos con la energía neumática, esta 

tecnología emplea el aire comprimido como medio de transmisión de la energía que se 

necesita para dar movimiento y hacer funcionar diversos dispositivos. 

Conociendo que la tecnología neumática necesita diferentes componentes para poder 

cumplir su objetivo, como son los compresores cuyo trabajo consiste en incrementar la 

presión de un fluido. Al contrario que otro tipo de máquinas, el compresor eleva la presión 

de fluidos compresibles como el aire y todo tipo de gases. Este quipo lleva un filtro de 

admisión de aire y es utilizado para eliminar las impurezas del aire antes de la compresión, 

con el fin de proteger al compresor y minimizar el ingreso de elementos contaminantes en 

el sistema. Luego encontramos el pos  enfriador,  que se encarga de eliminar gran  parte del 

agua que se encuentra naturalmente dentro del aire en forma de humedad. De aquí sale al 

tanque de almacenamiento, que como su nombre lo indica almacena energía neumática y 

permite el asentamiento de partículas y humedad. 

Realizando el recorrido encontramos filtros de línea, los cuales se encargan de purificar el 

aire hasta una calidad adecuada, existen sistemas que requieren que el aire este lo más seco 

posible para evitar daños en sus componentes finales para estos casos se ubican secadores 

de aire para garantizar y mejora calidad en el aire, y así entregar un aire en condiciones para 

el buen funcionamiento del sistema. Después de este tratamiento de entregar la energía 

neumática, esta se transporta por líneas neumáticas (tuberías rígidas o flexibles) las cuales 

funcionan como conductores de aire hasta llegar a las unidades de mantenimiento estas 

https://es.wikipedia.org/wiki/Aire_comprimido
https://es.wikipedia.org/wiki/Mecanismo
https://www.monografias.com/trabajos14/problemadelagua/problemadelagua.shtml
https://www.monografias.com/trabajos12/dispalm/dispalm.shtml
https://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
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purifican el aire comprimido, ajustar una presión constante del aire y añadir una fina neblina 

de aceite al aire comprimido, para lubricar a los actuadores. En este punto el aire ingresa a 

las válvulas, estas son los componentes que determinan el camino que ha de seguir el aire 

en cada momento, gobernando a la postre el sentido de desplazamiento de los actuadores, 

estos actuadores son dispositivos inherentemente mecánicos, cuya función es proporcionar 

fuerza para mover o “actuar” otro dispositivo mecánico. La fuerza que provoca el actuador 

proviene de la presión neumática que le ingresa a él. Salvador, A. G. (1988). 

 

 

 

2.2 Estado del arte 

 
Los sistemas neumáticos desde sus inicios en la industria han sido de ayuda para las 

diferentes empresas ya que gracias a esta tecnología se han podido tener grandes avances en 

cuanto a altos lotes producidos, ahorros energéticos y mejor competitividad de la industria 

en los mercados globalizados. 

Al pasar el tiempo, podemos encontrar que nuestros sistemas se hacen obsoletos y puede 

que en el momento de su montaje fuera la tecnología de punta, pero en la actualidad 

presenten pérdidas energéticas y daños en sus componentes. Debido a que muchas industrias 

conservan sus equipos con mucho rigor, se recomienda que se realicen mediciones 

cotidianas, para poder estar al día con la información de nuestro equipo y entre más viejas 

las instalaciones se debe ser más estricto tratando de buscar el mejor equilibrio del sistema. 

Jiménez Solís, E. (2014). 

Las empresas buscan poder realizar evaluación de sus sistemas y procesos con el solo 

objetivo de poder obtener mejoras en cuanto a lo económico y a su eficiencia, por estas 

razones observan y realizan estudios de consumos, para poder obtener información real y 

poder realizar propuestas de actualizaciones tecnológicas que nos ayuden a mejorar los 

procesos y de esta manera ayudar a las industrias a ser más competitivas en el mercado 

global. 

Fallas-Juarez, F. J. (2018). 
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En cada estudio realizado se busca como objetivo poder evidenciar las oportunidades 

de mejoras realizando análisis energéticos y evaluando las diferentes opciones para que el 

proceso sea más eficiente. Con estas mejoras se logran actualizaciones tecnológicas con una 

inversión que puede ser recuperada en un corto plazo, debido a que sus ahorros son mayores. 

Erazo Caisaguano, J. C., & Misse Baldias, Y. S. (2018) 

Con estos antecedentes, podemos evidenciar el frecuente uso que se da a la tecnología 

neumática como generación de energía eficiente y limpia. Como opción viable para mejorar 

tiempos de producción y poder generar ahorros energéticos desde las actualizaciones 

tecnológicas. 

 
2.3 Neumática 

 
La neumática es la rama de la mecánica que estudia el comportamiento de los gases bajo 

presión. 

Al momento que esta tecnología se empieza a investigar se empiezan a ver grandes ventajas 

y medios de uso que podría revolucionar la forma de realizar ciertos trabajos, y solo hasta 

1950 fue cuando la neumática adquirió un auge y las industrias comenzaron a utilizarla para 

mejorar sus procesos. 

Cada vez que la neumática seguía tomando mayor fuerza en las aplicaciones industriales, 

esta se podía combinar con otras tecnologías, como es la electrónica y electricidad, dando 

de esta manera paso a la automatización industrial. 

Con esta gran entrada de la automatización da inicio a la sofisticación de los componentes 

neumáticos, dando paso a la entrada de controles de estos dispositivos mecánicos por medio 

de los PLC (controladores lógicos programables) y permitiendo que esta tecnología pueda 

hacer tareas más complejas y específicas. 

Solé, A. C. (2012). 

 
 

2.3.1 Ventajas de la neumática 

 
● El aire es de fácil consecución debido a que se encuentra en todos lados. 
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● Su almacenamiento se puede realizar en tanques y se puede transportar donde se 

requiera. 

● En altas temperaturas es confiable. 

 
● Cuando da problemas por fugas estas no generan problemas al medio ambiente y no 

contaminan productos el proceso donde se use. 

● El diseño y construcción de elementos es fácil y de simple construcción. 

 
● Se obtienen altas velocidades. 

 
● Las velocidades y las fuerzas pueden regularse de manera continua y escalonada. 

 
 

2.3.2 Desventajas de la neumática 

 
● Debido a las características de los gases, los sistemas neumáticos presentan 

problemas en el grado de posicionamiento exacto. 

● Al comprimir el aire genera una inversión elevada que va a depender de la cantidad 

de aire requerido y de la presión suministrada al sistema. 

● Para utilizar el aire comprimido en los sistemas neumáticos es necesario 

acondicionamiento, esto es reducir la humedad relativa, quitar impurezas y en la 

mayoría lubricarlo. 

● Los sistemas neumáticos presentan baja potencia en comparación con otros sistemas. 

 
● Si existen fugas en los sistemas neumáticos se presentan caídas de presión en los 

mismos, con lo cual se corre el riesgo que sus elementos pierdan eficiencia 

DOMINGUEZ, J. G. (2018). 

 
 

2.4 Leyes básicas de la neumática 

 
Las leyes que rigen los gases son las siguientes. Conociendo que el aire se asemeja 

bastante en el comportamiento a un gas ideal se maneja la ecuación de gases ideales. 



23 
 

𝑃𝑉  = 𝑛𝑅𝑇 
 

Ecuación 1, Ecuación 1, Ecuación de gases ideales 

Como hablamos de gases también aplica la Ley que rige a estos donde se trabaja con 

la ley Boyle-Mariotte cuando la temperatura constante. Su expresión matemática es: 

𝐾  = 𝑃1  ∗  𝑉1  = 𝑃2  ∗ 𝑉2 
 

Ecuación 2, ley Boyle-Mariotte 

Si el volumen es contante aplicamos la ley de Gay-Lussacc. Donde su expresión 

matemática es: 

𝑃1 
 

 

𝑇1 
= 

𝑃2 

𝑇2 

 

Ecuación 3, ley de Gay-Lussacc 

Si la presión es constante se aplica la ley de Ley de Charles. Donde su expresión 

matemática es: 

𝑉1  𝑋 𝑇2   =  𝑉2   𝑥 𝑇1 

 
Ecuación 4, ley de Charles. 

Y para poder definir la presión en estos sistemas usamos la Ley de Pascal, donde nos 

dice que la presión aplicada en un sistema será igual en todos los puntos dentro de este 

sistema. Y su expresión matemática es: 

𝐹 
𝑃 = 

𝐴 
 

Ecuación 5, ley de pascal 

Gracias a estas leyes enunciadas, podemos realizar los análisis físicos de cualquier sistema 

neumático y de esta manera se lograría entender el comportamiento del aire dentro del 

sistema neumático. 

de Boyle, L. Leyes generales de los gases: su. 
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2.5 Aire comprimido 

 
Es el nombre que se da al aire que se obtiene de la atmósfera y es sometido a un 

tratamiento especial para poder elevar su presión, el cual lleva a que su temperatura también 

se eleve. Este aumento de presión y temperatura se realiza a través de un compresor, el cual 

lo comprime a una presión más alta que la atmosférica. La ventaja de usar aire comprimido 

es que el aire es un recurso ilimitado en el medio ambiente y al trabajarlo a altas temperaturas 

no se tiene tantos riesgos como otras tecnologías 

Para que este se aire se pueda utilizar se le debe dar un tratamiento de tal forma que 

el aire cumpla unos requerimientos mínimos, los cuales actualmente están regidos bajo 

ciertas normas internacionales (normas ISO). 

El ciclo de acondicionamiento de este aire inicia cuando se succiona este aire del 

ambiente con una temperatura y presión (atmosférica) ambiente y una humedad específica 

del medio donde se esté obteniendo este aire, luego pasa por el compresor el cual eleva su 

presión y por consiguiente su temperatura también, luego pasa por un enfriador que baja la 

temperatura a una temperatura idónea para la operación de los componentes finales de este 

sistema, cuando se baja la temperatura se almacena en un deposito donde se guarda este aire 

para que cuando se requiera en el sistema pueda ser utilizado pero antes de llegar a los 

componentes finales se hace pasar a través de unos filtros, que ayudan a tener una mejor 

calidad de aire en cuanto a partículas en el aire, este aire ya purificado de partículas pasa a 

través de un secador el cual elimina la humedad y de esta manera termina el 

acondicionamiento del aire comprimido. 

Actualmente las industrias están utilizan este recurso en procesos donde se requiera 

velocidad, limpieza y simplicidad. 

 
2.6 Elementos para la preparación del aire comprimido en un 

sistema neumático 

La preparación del aire comprimido tiene gran importancia dentro del buen funcionamiento 

de los sistemas neumáticos. 
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Si esta preparación de aire no se realiza de forma correcta se corre el riesgo de averías en 

los diferentes componentes del sistema de distribución y actuadores del sistema neumático 

para esta preparación del aire comprimido se deben de tener los siguientes componentes. 

La preparación se inicia con el compresor, el cual capta el aire del ambiente para luego 

poderlo comprimir y en esta compresión se eleva la temperatura y la presión, luego se 

almacena en un tanque o acumulador de aire el cual nos permite tener esta energía disponible 

cuando se necesite. 

Dentro del recorrido del aire debe encontrar un secador, el cual nos ayuda a entregar un aire 

limpio de humedad y de aquí pasa a unos filtros que nos ayuda a mejorar la calidad del aire 

eliminando partículas o impurezas que puedan afectar los componentes de distribución, 

control y actuadores del sistema neumático final. 

Para esta preparación existen diversos tipos de compresores, secadores, filtros y la selección 

de estos componentes se debe regir de acuerdo a las diferentes necesidades que se tenga en 

el sistema. 

Royo, E. C. (1991). 

 
 

2.7 Normas ISO para el aire comprimido 

 
La Organización Internacional de Normalización (ISO) ha venido trabajando año tras 

en poder estandarizar la calidad y pureza del aire comprimido que se utilice en cualquier 

sistema, donde se requiere este tipo de energía y para este fin tiene vigentes 3 normas, que 

son: 

 
2.7.1 Serie ISO 7183 

 
Esta norma nos habla sobre los secadores, sus datos de rendimientos, los valores de 

las presiones para el punto de rocío, cantidad de flujo de aire, las pérdidas de aire, consumo 

de energía. 
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2.7.2 Serie ISO 12500 

 
Especifica los procedimientos y las pruebas a realizar en los filtros en un sistema de 

aire, con el fin de determinar la eliminación de aerosoles de aceite y el rendimiento del filtro. 

 
2.7.3 Serie ISO 8573 

 
Especifica los métodos y las pruebas pertinentes para la determinación de los 

contaminantes contenidos en el aire comprimido. La importancia de la norma ISO 8573 es 

ampliamente conocida a nivel industrial, entre la clasificación de los contaminantes que 

realiza esta norma se tiene: partículas sólidas, humedad residual y contenido de aceite 

residual. La norma ISO 8573 consta de nueve partes, en la cual la primera parte especifica 

los requisitos de calidad del aire comprimido y las partes 2 a 9 especifican los métodos de 

prueba para una amplia gama de contaminantes. 

Deaza Carvajal, D., & Herreño Peña, D. A. (sf) 

 
 

2.7.4 Los niveles de calidad del aire según la norma ISO 8573 

 
Para los distintos usos son: 

 

 Nivel 1: Aire de baja calidad para taller. 

 

 Nivel 2: Aire para taller y herramientas Sand Blasting 

 

 Nivel 3: Aire para instrumentos, pinturas en aerosol, pinturas electrostáticas y maquinaria 

de empaque. 

 Nivel 4: Aire para la industria alimenticia, industria química y laboratorios farmacéuticos. 

 

 Nivel 5: Aire para tuberías externas de cervecerías, industria de lácteos, industria 

electrónica, industria química y laboratorios farmacéuticos. 

 Nivel 6: Aire apto para respirar. 

 
Deaza Carvajal, D., & Herreño Peña, D. A. (sf) 
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2.8 Componentes de un sistema neumático 

 
Dentro de los componentes básicos que deben tener los sistemas neumáticos se 

encuentra: 

- La unidad de generación de energía. 

- Las unidades de mantenimientos. 

Válvulas: controlan el arranque, paro y sentido del aire comprimido de un sistema 

neumático. 

Actuadores: son los encargados de transformar la energía del aire comprimido en 

trabajo mecánico. 

Adicional podemos encontrar válvulas con funciones especiales, como son las 

reguladoras de flujo y presión, la función Y, la función O, secuenciales, entre otras. 

La gran variedad de componentes y diseños de estos dispositivos hace que la 

neumática sea competitiva en el mercado y de gran ayuda para las industrias, ayudando a 

tener aumentos de producción ya que estas tecnologías vienen fusionadas con otras como 

son la electricidad, electrónica y sistema automatizados. 

Majumdar, S. (1998). 
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3. Diseño Metodológico 

 
Después de realizar la investigación del marco teórico y conociendo antecedentes de 

rediseños de este tipo de sistemas, se procede a realizar el análisis y desarrollo de la 

propuesta del rediseño en la red neumática para la línea 305 de la empresa Concretos Argos, 

en la cual se llevó a cabo la siguiente metodología clasificada como fases, cada una de estas 

fases describe las tareas que se ejecutaron para poder conseguir los objetivos específicos 

propuestos. 

 
3.1 Fase 1 

 
3.1.1 Objetivo específico 1 

 
Realizar una caracterización de la red neumática para la línea 305 de la empresa 

CONCRETOS ARGOS con el fin de identificar los puntos de fallas. 

En esta fase se realizó el reconocimiento del proceso, entendiendo como funciona este 

sistema y cómo afecta al proceso productivo, para esto se realizaron visitas a la empresa con 

el objetivo de conocer el sistema, esto ocurrió con el acompañamiento de un funcionario de 

la empresa. Durante este recorrido el funcionario de Argos muestra las instalaciones y 

explica el funcionamiento del sistema a evaluar. De esta forma, se identifica los 

componentes del sistema neumático de la línea 305 de Concretos Argos. Se realiza el 

reconocimiento de los componentes del sistema para poder averiguar sobre su 

funcionamiento real según catálogos y de esta manera poder realizar diagnósticos más 
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aterrizados. Se hicieron mediciones de las diferentes variables que intervienen en el proceso, 

esto lo realizó el funcionario de la empresa Argos. Las variables que se pudieron medir 

fueron: presión, voltaje, corriente de arranque, corriente estabilizado. Adicional se miden 

diámetros de tuberías 

Con la información descrita anteriormente se logra identificar fallas en el sistema 

neumático gracias la visita realizada y la información suministrada por el funcionario de 

Argos. 

 

 

 

3.2 Fase 2 

 
3.2.1 Objetivo específico 2 

 
Proponer alternativas de rediseño en la red neumática para la línea 305 de la empresa 

Concretos Argos. 

En esta fase se realiza análisis de posibles soluciones para mejorar el sistema, 

iniciando con la visita a la oficina del ingeniero encargado de la planeación de la empresa, 

donde se dan observaciones claras sobre el estándar de equipos que ellos quieren trabajar. 

Esta información entregada se basa en la fácil consecución, en la funcionalidad, en el 

respaldo comercial y buenos costos. Con esta información se procede a mirar las posibles 

soluciones y sus alcances, de tal manera que la empresa pueda tener claridad de las diferentes 

soluciones presentadas. Durante el proceso se adquirió cierta información que no se conocía 

como es la fuerza desarrollada por los cilindros según variables del sistema, consumo 

general de aire en la planta de producción de concretos y el diámetro de tubería. 

Con la información entregada y encontrada se postulan 3 opciones de rediseño para 

red neumática de la línea 305 para la empresa Concretos Argos. 
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3.3 Fase 3 

 
3.3.1 Objetivo específico 3 

 
Seleccionar la mejor alternativa de rediseño en la red neumática para la línea 305 de 

la empresa Concretos Argos. 

En esta fase se evalúa las opciones de rediseño bajo tres parámetros, los cuales se 

escogieron junto con el área de planeación e ingeniería de la empresa, todo esto se aterrizó 

de acuerdo a las necesidades de la red neumática y del área técnica encargada de administrar 

este sistema. 

Los parámetros bajo los cuales se evaluaron fueron: 

 
 

3.3.2 Costos: 

 
Conociendo la necesidad del mercado y el estricto cumplimiento de poder ser más 

competitivo generando valor a la empresa de decidió incluirlo en los criterios de evaluación. 

 
3.3.3 Seguridad: 

 
Entendiendo que unos de los pilares de Argos es la seguridad y su política SISO se 

enfoca en cero accidentes, se ingresa este criterio para poder mejorar el sistema en cuanto a 

su seguridad. 

 
3.3.4 Confiabilidad 

 
Este criterio se incluye debido a la necesidad que tiene la empresa de dar 

cumplimiento a la promesa de valor que realiza antes sus clientes, donde las paradas 

inesperadas de la planta de producción afectan el cumplimiento de esta promesa. 

Con la información evaluada se entregó la mejor opción de rediseño a la empresa 

Concretos Argos. 
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4. Desarrollo Del Proyecto 

 
4.1 Importancia Del Sistema Neumático En La Planta De 

Producción De Concretos Argos 

El sistema neumático cuenta con gran importancia porque gracias a este se logra 

controlar la dosificación de material y ayuda a encausar los materiales correctamente al 

equipo mezclador. 

 La planta de producción cuenta con 4 tolvas de almacenamiento de materiales como 

son arenas y piedras, la salida del material de estas tolvas se controla por cilindros 

neumáticos de doble efecto los cuales accionan unas compuertas y estas controla la 

salida del material hacia las basculas, estos cilindros deben de cerrar las compuertas 

rápidamente para evitar que las bascula se sobrecarguen y de esta manera se 

garantiza que las básculas puedan cargarse con la cantidad adecuada de material. 

 También la planta cuenta con 3 básculas, donde 2 de ellas son para pesar piedra y 

arena y la otra para pesar cemento, las dosificaciones del producto de estas básculas 

se realizan por medio de compuertas, las cuales son controladas por cilindros 

neumáticos de doble efecto, gracias a la rapidez de accionamiento de los cilindros 

ayuda a controlar la entrega del material pesado garantizando la entrega correcta del 

material hacia el equipo mezclador. 

 El sistema neumático tiene una válvula con actuador neumático, la cual permite 

realizar el suministro y corte de agua necesaria para el producto final, si esta válvula 

no accionara a tiempo la calidad del producto final no se pudiera conseguir ya que la 

cantidad de agua sería mayor o menor variando las propiedades finales del producto. 

 El sistema cuenta con 2 tanques de agua de 40000 litros los cuales suministran el 

agua al proceso cada uno de estos tanques tienen sus válvulas de apertura para dar 

entrega de agua al proceso, sin estas válvulas que disponen de actuador neumático 
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para controlar el paso de agua no sería posible realizar la selección automática de 

donde se tomara el agua para el proceso. 

 

 

 
4.2 Componentes del Sistema de la red neumática de la línea de 

producción 305 

El sistema neumático de la línea 305 consta de un cuarto abierto donde está el 

compresor, enfriador, acumulador, secador, filtros y tuberías de salida. Esta primera etapa 

es lo que conocemos como el sistema de preparación del aire comprimido. 

Después de esta preparación del aire comprimido, este sigue a través de las tuberías 

hasta llegar al tablero principal de distribución, este se compone por: la unidad de filtro 

regulador, este regula la presión del sistema (90 PSI) y ayuda la filtración del aire debido 

que el cartucho filtrante es de 40 micras. El aire sigue por tuberías flexibles hasta llegar al 

bloque de distribución, el bloque ayuda a poder distribuir el aire hacia todas las válvulas y 

se disminuye el consumo de tuberías flexibles (mangueras) y se da una apariencia estética 

muy buena, en este bloque de distribución van montadas las válvulas de distribución de aire 

estas permiten direccionar el flujo de aire hacia los actuares que realizarían el trabajo final; 

el flujo de aire sigue por tuberías flexibles hasta llegar a los cilindros de doble efecto el cual 

abren las compuertas, estos cilindros cuentan con una válvula de escape rápido a la salida 

del cilindro, esta válvula ayuda que el cilindro al momento de extender el vasto lo haga con 

mayor velocidad. 

Del tablero de distribución neumático se deriva otra línea que llega a una válvula de 

corte de agua con actuador neumático y existen otros actuadores neumáticos que se 

controlan por válvulas ubicadas cerca a cada uno de los actuadores. 
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4.3 Medición de variables del sistema. 
 
 

 VALOR DE LA VARIABLE 

Tiempo de cargue en vacío 0 a 175 psi, en 4minutos 10 segundos 

Tiempo de cargue presurizado 135 a 175 psi, en 1 minuto 30 segundos. 

Presión del compresor 

 
Max 

175 psi 

Presión mínima del compresor 135 psi 

CFM teórico del compresor 35 CFM 

Presión del sistema 90 PSI 

Voltaje de la alimentación del motor 

compresor 

440 V 

Amperaje en arranque 180 AMP 

Amperaje en marcha 125 AMP 

Tabla 1, variables medidas del proceso. 

 
4.4 Identificación De Fallas 

 
Después de analizar el sistema y conocer su funcionamiento y criticidad en el proceso, 

se evidencian las siguientes fallas. 

● Compresor 2545 IR presenta fuga de aceite. 
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Se evidencia de deterior del compresor evidenciando fuga de aceite por el cabezo, esto 

muestra que requiere cambio o mantenimiento general para mejorar la eficiencia de este. 

● Capa de polvo sobre el motor que acciona cabezo 2545 IR. 

 
Se evidencia que el motor está cubierto de polvo, esto puede ocasionar calentamiento 

de este equipo y acortar su vida útil por deterioro de su aislamiento. 

● No presenta secador el sistema neumático. 

 
Se evidencia la preparación de aire comprimido sin su unidad de secado, esto puede 

acortar la vida útil en tuberías, válvulas y actuadores. 

● Tubería rígida presenta corrosión. 

 
Los puntos de corrosión y deterioro de la tubería muestran la necesidad de cambio de 

esta tubería rígida, debido a que no es el material adecuado y esta corrosión son puntos 

donde se pueden presentar fugas y por su construcción quedaría demorada su cambio, al 

igual que si presenta desprendimiento de material interno afectaría diferentes elementos en 

el sistema. 

● No se evidencia drenado automático en el recorrido de la tubería. 

 
La falta del drenado en el recorrido de las tuberías afecta la vida útil y funcionamiento 

de las válvulas y demás elementos, debido que el agua puede ocasionar corrosión y deterior 

de componentes. 

● No se evidencia inclinación de la tubería. 

 
Se debe seguir las recomendaciones de la poder dar la inclinación sugerida según 

estándares con el objetivo de que se pueda drenar el condensado de las tuberías de manera 

correcta. 

● Bloque de válvulas desorganizado. 

 
Se evidencia que el bloque de válvula lo estandarizaron a la marca FESTO, pero hay 

válvulas que están en otras marcas y estas están desorganizadas. 
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● Bloque de válvulas no se evidencia marcaciones. 

 
Este sistema esta con ausencia de marcas que puedan ayudar la identificación al 

momento de presentar problemas con algún elemento en la red neumática. 

● Tablero de válvulas no posee válvula de seguridad para despresurizar el sistema. 

 
Es recomendable colocar válvulas de seguridad en tablero que ayuda a despresurizar 

el sistema al momento de presentarse algún incidente o accidente (paro de emergencia 

neumática) 

● Tubería flexible cristalizada y con un color no adecuado. 

 
Se evidencia fugas varias en la tubería flexible (manguera), esto se da por la 

cristalización del material de esta tubería flexible y presenta un color anormal en el recorrido 

de esta. 

● Cilindros neumáticos no son comerciales. 

 
Se evidencia cilindros neumáticos muy robusto y su marca no es comercial, lo que 

puede dificultar su remplazo al momento de una avería. 

 
4.5 Consumo de aire de la línea 305 de Concretos Argos 

 
La línea 305 de concretos argos está compuesta por 5 conjuntos de actuadores los 

cuales son: 

● Conjunto de actuadores en tolva de almacenamiento de agregados 

 
● Conjunto de actuadores en báscula de agregados 

 
● Conjunto de actuador en suministro de agua. 

 
● Conjunto de actuador en chute móvil 

 
● Conjunto de actuador de báscula de cemento. 

 
● Conjunto de colector de polución. 
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Para obtener el consumo de la planta se debe hallar el consumo de cada conjunto de 

actuadores por ciclo. 

Un ciclo inicia desde el momento que un equipo mezclador (camiones mx) se ubicada 

baja la planta de producción de concretos y el operador da inicio al sistema, se toma el 

máximo cargue que puede realizar esta planta el cual es de 8𝑚3, ya que nuestros equipos 

(camiones mezcladores) tiene esta capacidad máxima de cargue. 

Entendiendo que el ciclo es el cargue de 8𝑚3 en un camión mezclador, se procede a 

explicar que cada cargue en esta planta de producción se compone de 3 baches, cada bache 

es una etapa donde la planta suministra cierta cantidad de producto al equipo mezclador. 

Calculando la cantidad de veces que se accionan un actuador en un bache y lo 

multiplicamos por la cantidad de cilindro y luego se multiplica el caudal consumido por cada 

cilindro se obtiene el consumo de ese conjunto de actuadores, luego se debe sumar el 

consumo de cada conjunto de actuadores para saber cuál es el consumo total por un cargue 

de 8𝑚3 

 
4.5.1 Conjunto de actuadores en tolva de almacenamiento de agregados 

 
Cilindro CON-E-CO REF 1237035, diámetro de embolo 4.5” diámetro de vástago 

1”y carrera de 8” 



37 
 

Ilustración 1, Cilindro Neumático de doble efecto, marca CON-E-CO 
 

 
 

 
CANTIDAD DE ACTUADORES= 4 (solo se accionan 3 cilindro por ciclo) 

Para hallar el consumo por cilindro se aplica la siguiente formula 

𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜  = 𝑄  = 𝑃𝑐(𝐴𝑒 + 𝐴𝑟) 
 

Ecuación 6, consumo de cilindro. 

Consumo = (Presión+1bar) x Carrera x (Superficie lado empuje + Superficie lado 

retroceso o vástago) 

Para obtener el consumo en Normales litros (litros de aire a presión atmosférica y 25 

ºC), se debe utilizar la presión en bar + 1bar, la carrera en decímetros, dm, y las superficies 

en decímetros cuadrados, dm2. 

 
𝐴𝑒 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋(114.3𝑚𝑚)2 
= 

4 

 
= 10.260,825𝑚𝑚2 = 1,0260825𝑑𝑚2 

 

 
𝐴𝑟 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋𝑑𝑣2 
− 

4 

𝜋(114.3𝑚𝑚)2 
= 

4 

𝜋(25.4𝑚𝑚)2 
− 

4 

 
= 9754.11𝑚𝑚2 = 0.975411𝑑𝑚2 

 

La presión es de 90 PSI o 6 bar 

 
𝑄 = (6𝑏𝑎𝑟 + 1𝑏𝑎𝑟)(2.03𝑑𝑚)(1,0260825𝑑𝑚2 + 0,975411𝑑𝑚2 = 28,44 𝑁𝑙 

 
𝑄  = 28,44𝑁𝑙 
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Estos cilindros se accionan 3 por bache y cada ciclo tiene 3 bache y cada uno se 

accionan por bache 3 veces y por cada hora se puede estar realizando 5 cargues de 8𝑚3 

Se tendría un consumo: 
 

 

135 
𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑥28,44 

𝑁𝑙 
 

 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 

 
= 3839,4 

𝑁𝑙 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
= 135,58 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 = 135,58 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 

4.5.2 Conjunto de actuadores en báscula de agregados 

 
Cilindro CON-E-CO REF 1237035, diámetro de embolo 4.5” diámetro de vástago 

1”y carrera de 8” 

Ver ilustración 2. 

 
CANTIDAD DE ACTUADORES= 2 

 
Para hallar el consumo por cilindro se aplica la siguiente formula. 

 
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜  = 𝑄  = 𝑃𝑐(𝐴𝑒 + 𝐴𝑟) 

 
Ecuación 7, consumo de cilindro. 

 
 
 

Consumo = (Presión+1bar) x Carrera x (Superficie lado empuje + Superficie lado 

retroceso o vástago) 

Para obtener el consumo en Normales litros (litros de aire a presión atmosférica y 25 

ºC), se debe utilizar la presión en bar + 1bar, la carrera en decímetros, dm, y las superficies 

en decímetros cuadrados, dm2. 

 
𝐴𝑒 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋(114.3𝑚𝑚)2 
= 

4 

 
= 10.260,825𝑚𝑚2 = 1,0260825𝑑𝑚2 

 

 
𝐴𝑟 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋𝑑𝑣2 
− 

4 

𝜋(114.3𝑚𝑚)2 
= 

4 

𝜋(25.4𝑚𝑚)2 
− 

4 

 
= 9754.11𝑚𝑚2 = 0.975411𝑑𝑚2 
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La presión es de 90 PSI o 6 bar 

 
𝑄 = (6𝑏𝑎𝑟 + 1𝑏𝑎𝑟)(2.03𝑑𝑚)(1,0260825𝑑𝑚2 + 0,975411𝑑𝑚2 = 28,44 𝑁𝑙 

 
𝑄  = 28,44𝑁𝑙 

 
Estos cilindros se accionan los 2 al mismo tiempo por bache y cada ciclo tiene 3 bache 

y cada uno se accionan por bache 4 veces y por cada hora se puede estar realizando 5 cargues 

de 8𝑚3 

Tendríamos un consumo: 
 

 

120 
𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑥28.44 

𝑁𝑙 
 

 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 

 
= 3412,8 

𝑁𝑙 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
= 120,52 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 = 120,52 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
 
 
 
 
 

4.5.3 Conjunto de actuadores en suministro de agua 

 
El actuador neumático que controla el paso de agua hacia el camión mezclador es 

fabricado por Bray Controls y pertenece a la serie 92/93. Según el manual técnico del 

fabricante, denominado “Series 92/93 Pneumatic Actuators”, el actuador es de tamaño 63 y 

su consumo máximo de aire para realizar el movimiento completo de los pistones es de 

219.6 cm3 o 0.2196 Nl a 6 bar de presión de trabajo. 
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Ilustración 2, Datos de válvulas Bray 
 

 

Realizando el análisis para la planta cargando 8𝑚3 en 3 baches y que en una hora se 

pueden realizar máximo 5 cargues de esta cantidad de concreto se tiene entonces que el 

consumo de este actuador neumático es igual a: 

 

 
 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 
15 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑥0.2196 

𝑁𝑙 
 

 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 

 
= 3.294 

𝑁𝑙 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
= 0.116 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 = 0.116 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
 
 

 

4.5.4 Conjunto de actuador chute móvil 

 
Este conjunto utiliza un cilindro FESTO DNC-100-400-PPVA 

 
Ver anexo 5. 

 
Para hallar el consumo por cilindro se aplica la siguiente formula 
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𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜  = 𝑄  = 𝑃𝑐(𝐴𝑒 + 𝐴𝑟) 

 
Ecuación 8, consumo de cilindro. 

Consumo = (Presión+1bar) x Carrera x (Superficie lado empuje + Superficie lado 

retroceso o vástago) 

Para obtener el consumo en Normales litros (litros de aire a presión atmosférica y 25 

ºC), se utiliza la presión en bar + 1bar, la carrera en decímetros, dm, y las superficies en 

decímetros cuadrados, dm2. 

 
𝐴𝑒 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋(100𝑚𝑚)2 
= 

4 

 
= 7853,98𝑚𝑚2 = 0.785398𝑑𝑚2 

 

 
𝐴𝑟 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋𝑑𝑣2 
− 

4 

𝜋(80𝑚𝑚)2 
= 

4 

𝜋(20𝑚𝑚)2 
− 

4 

 
= 7539,82𝑚𝑚2 = 0.753982𝑑𝑚2 

 

La presión es de 90 PSI o 6 bar 

 
𝑄 = (6𝑏𝑎𝑟 + 1𝑏𝑎𝑟)(4𝑑𝑚)(0.0.785398𝑑𝑚2 + 0.753982𝑑𝑚2) = 43.1 𝑁𝑙 

 
𝑄  = 43.1𝑁𝑙 

 
Este cilindro se accionan l ves ciclo y por cada hora se puede estar realizando 5 

cargues de 8𝑚3(5 ciclos) 

Tendríamos un consumo: 
 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 
5 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑥43.1 

𝑁𝑙 
 

 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 

 
= 215,5 

𝑁𝑙 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
= 7.6103107 

 
𝑁𝑝𝑖𝑒3 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 = 7.6103107  
 

ℎ𝑜𝑟𝑎 
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4.5.5 Conjunto de actuador bascula de cemento 

 
Ver anexo 6. 

 
Para hallar el consumo por cilindro se aplica la siguiente formula 

 
𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜=𝑄=𝑃𝑐(𝐴𝑒+𝐴𝑟) 

 
Consumo = (Presión+1bar) x Carrera x (Superficie lado empuje + Superficie lado 

retroceso o vástago) 

Para obtener el consumo en Normales litros (litros de aire a presión atmosférica y 25 

ºC), se debe utilizar la presión en bar + 1bar, la carrera en decímetros, dm, y las superficies 

en decímetros cuadrados, dm2. 

 
𝐴𝑒 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋(80𝑚𝑚)2 
= 

4 

 
= 5026,54𝑚𝑚2 = 0.502654𝑑𝑚2 

 

 
𝐴𝑟 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋𝑑𝑣2 
− 

4 

𝜋(80𝑚𝑚)2 
= 

4 

𝜋(20𝑚𝑚)2 
− 

4 

 
= 4712,3𝑚𝑚2 = 0,47123𝑑𝑚2 

 

La presión es de 90 PSI o 6 bar 

 
𝑄 = (6𝑏𝑎𝑟 + 1𝑏𝑎𝑟)(2.5𝑑𝑚)(0.502654𝑑𝑚2 + 0,47123𝑑𝑚2 = 17,04 𝑁𝑙 

 
𝑄  = 17,04𝑁𝑙 

 
Este cilindro se accionan l ves por bache y cada ciclo tiene 3 bache y por cada hora se 

puede estar realizando 5 cargues de 8𝑚3 

Tendríamos un consumo: 
 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 
15 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
𝑥17,04 

𝑁𝑙 
 

 

𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 

 
= 255.6 

𝑁𝑙 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
= 9.0264288 

 
𝑁𝑝𝑖𝑒3 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 = 9.0264288  
 

ℎ𝑜𝑟𝑎 
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4.5.6 Conjunto de colector de polvo central en la planta 

 
El colector central de polvo de la línea 305 fueron fabricados por INGEMOL. Del 

manual del fabricante se tiene que el consumo de aire comprimido máximo de estos 

componentes es de  0.34 
𝑁𝑚3

. 
𝑚𝑖𝑛 

 

Ilustración 3, INFORMACION TECNICA COLECTOR INGEMOL. 
 

 

Teniendo en cuenta que el colector central funciona mientras se esté cargando el 

mixer(camión mezclador) del cemento que viene desde la báscula, se realizaron una serie de 

mediciones de tiempo de cargue de cemento desde la báscula hasta el mixer(camión 

mezclador), dando como resultado un tiempo máximo de cargue de 2 minutos por bache (se 

debe tener en cuenta que el colector central sigue en funcionamiento 10 segundos después 

de terminado el cargue de cemento al mixer para limpiar la polución residual), por lo que el 

tiempo de funcionamiento por bache(ciclo de cargue) es de 2 minutos con 10 segundos (2.16 

minutos). 

Además, cabe recordar que el número máximo de baches es de 3 y que se realizan 5 

cargues por hora. De esta manera el consumo máximo de aire comprimido por parte del 

colector central para la planta es igual a: 

1.34
𝑁𝑚3     

𝑥2.16 
𝑚𝑖𝑛

 𝑥3  
𝑏𝑎𝑐ℎ𝑒𝑠  

=   2,2032 
𝑁𝑙
 = 0.0778052737 

𝑁𝑝𝑖𝑒3

 

𝑚𝑖𝑛 𝑏𝑎𝑐ℎ𝑒𝑠 𝑐𝑎𝑟𝑔𝑢𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎 ℎ𝑜𝑟𝑎 
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4.5.7 Suma de consumo de aire comprimido de los actuadores de la 

planta 

 

 
El consumo total de aire comprimido de la planta es la suma del consumo específico 

de todos los actuadores y sistemas neumáticos. 

𝑄 9.0264288 
𝑁𝑝𝑖𝑒3 

+ 7.6103107 
𝑁𝑝𝑖𝑒3 

+ 0.116 
𝑁𝑝𝑖𝑒3

+120,52 
𝑁𝑝𝑖𝑒3

+135,58 
𝑁𝑝𝑖𝑒3 

+ 
     

𝑇= ℎ𝑜𝑟𝑎 ℎ𝑜𝑟𝑎 ℎ𝑜𝑟𝑎 ℎ𝑜𝑟𝑎 ℎ𝑜𝑟𝑎 

0.0778052737 
𝑁𝑝𝑖𝑒3

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 
 
 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
𝑄𝑇 = 272,92 

ℎ𝑜𝑟𝑎
 

 
 

4.5.8 Estimación de fuga 

 
Según el artículo Instalación de Aire Comprimido de la Universidad de Oviedo, 

instalaciones bien conservadas presentan normalmente fugas que rondan entre el 2 y el 5%. 

Instalaciones con varios años de servicio pueden llegar a tener fugas del orden del 10%. 

Teniendo en cuenta que la línea 305 es relativamente vieja, se estimará el consumo por fugas 

en el orden del 10%. Por tanto, el consumo real es igual a: 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
𝑄𝑟 = 272,92 

ℎ𝑜𝑟𝑎 
𝑥1.1 = 300,21 

𝑁𝑝𝑖𝑒3 
 

 

ℎ𝑜𝑟𝑎 

 

4.5.9 Tiempo de cargue de compresor 2545 IR 

 
Realizando la validación en campo y revisando el informe enviado por contratistas 

encargados de realizar mantenimiento a los compresores de la planta, se encontró que 

descargado pasa de 0 PSI a 175 PSI en 4 minutos con 10 segundos. Además, tiene un rango 

de operación de entre 135 PSI y 175 PSI con un tiempo de cargue de 1 minuto con 30 

segundos en este rango de operación. 
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4.6 Cálculo de fuerza desarrollada en cilindros neumáticos 

 
Con el conocimiento del sistema neumático y la importancia de cada uno de sus 

elementos, revisamos los actuadores de la planta, debido que el área de mantenimiento está 

interesada en conocer que homologación aplicaría para los cilindros que en estos momentos 

se usan en la planta( CON-E-CO 4,5X8), en la actualidad la planta tiene 6 cilindros con esta 

referencia, y se conoce que estos cilindros son los originales con los que llegó la planta y 

hasta el momento están trabajando sin mostrar complicaciones en su desarrollo por esta 

justificación solo nos enfocamos en el cálculo de la fuerza desarrollada por el cilindro según 

la presión del sistema y dimensiones físicas del cilindro. 

Se mencionan los valores que se tienen de este cilindro. 

 
Diámetro del embolo= 4,5 in= 114.3 mm 

Diámetro del vástago= 1 in = 25.4 mm 

Carrear del cilindro= 8 in = 203.2 mm 

Presión del sistema = 90 psi 

Luego se hallan las áreas de cada lado del pistón del cilindro. 
 

 

𝐴𝑒 = 
𝜋𝑑𝑒2 

 
 

4 

𝜋(114.3𝑚𝑚)2 
= 

4 

 
= 10.260,825𝑚𝑚2 = 1,0260825𝑑𝑚2 = 15.90𝑖𝑛2 

 

 
𝐴𝑟 = 

𝜋𝑑𝑒2 
 

 

4 

𝜋𝑑𝑣2 
− 

4 

𝜋(114.3𝑚𝑚)2 
= 

4 

𝜋(25.4𝑚𝑚)2 
− 

4 

 
= 9754.11𝑚𝑚2 = 0.975411𝑑𝑚2 

= 15.11𝑖𝑛2 
 

Se aplica la ley de PASCAL la cual se expresa de la siguiente manera 
 

 

𝑃𝑟𝑒𝑠𝑖𝑜𝑛 = 
𝑓𝑢𝑒𝑟𝑧𝑎 

 
 

𝑎𝑟𝑒𝑎 
 

Ecuación 9, ley de pascal. 

Fuerza desarrollada en la salida del vástago 
 

 

𝐹𝑒 
𝐿𝑏 

= 90  
𝐼𝑛2 

 

𝑥 15.90𝐼𝑛2 
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𝐹𝑒   = 1431 𝑙𝑏 
 

Fuerza desarrollada en el retroceso del vástago 
 

 

𝐹𝑒 
𝐿𝑏 

= 90  
𝐼𝑛2 

 

𝑥 15.11𝐼𝑛2 

 

𝐹𝑒   = 1359 𝑙𝑏 

 
 

4.7 Análisis para el diámetro adecuado de tubería en el transporte de 

aire comprimido hasta el tablero de distribución 

Se realiza el análisis del diámetro de la tubería que transporta el aire hasta el bloque 

de válvulas de distribución, la idea es poder escoger el diámetro correcto y pueda tener mejor 

desempeño los actuadores del sistema, aumentando la reacción de cada elemento y 

aumentando su eficiencia. 

Para esto se debe conocer que el aire en la tubería genera una fricción la cual afecta 

el sistema en pérdidas de energía y si la tubería tiene largas distancia se debe colocar tuberías 

de mayor diámetro para disminuir dichas perdidas. 

Por estas condiciones es difícil sostener la presión de la salida del compresor a lo largo 

de la tubería, pero si podemos controlar las perdidas en valores aceptables para el sistema. 

Como regla se maneja que la caída de presión debe ser máximo 2%, por tal motivo se 

debe seleccionar la tubería con holgura sin entrar en el sobre dimensionamiento ya que 

afectará el costo del proyecto. 

Para dimensionar las tuberías tenemos en cuenta los diferentes aspectos de una tubería 

obviando pérdidas por accesorios ya que el sistema requiere 25 metros lineales de tubería 

con 8 accesorios en su recorrido (codos) por esta razón se deprecia en la selección. 

Estas pérdidas se obvian debido a la información obtenida por el fabricante donde explica 

que por cada 30 metros lineales de tuberías tiene una caída de presión de 1 PSI y como la 

tubería de la red neumática no llega a 30 metros, estas pérdidas estarían por debajo de 1 PSI 

y conociendo que el tanque acumulador almacena aire comprimido a 175 PSI y la presión 
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de trabajo final está saeteada a 90 PSI, por esta información no se tienen en cuenta las 

perdidas en la tubería. 

Ver anexo 21. 

 

 
 

Longitud de tubería: entre más distancia de tubería se tenga las pérdidas se aumentan. 

 
Velocidad del aire: cuando la velocidad de circulación es mayor estas pérdidas de 

presión aumentan, de manera que existe un límite de velocidad dependiendo del tipo de 

tubería que sea: 

 

 
o Tubería principal: 8 m/s. 

 

o Tubería secundaria: 10 m/s. 

 

o Tubería de servicio: 15 m/s. 

 

o Tubería interconexión: 20 a 30 m/s. 

 

 
 

● Presión absoluta: esta presión la tenemos a la salida el compresor y afecta 

directamente las pérdidas. 

● Diámetro de tubería: este es inversamente proporcional a la caída de presión. 

 
Para dimensionar la tubería y estar dentro de estos márgenes de pérdidas se realiza el 

siguiente cálculo. 

Conociendo que el compresor genera un caudal de 35 CFM (991.08 l/m) y la presión 

de máxima acumulada en el tanque pulmón es de 175 PSI que es igual a 12. 06 BAR, con 

una velocidad de 8m/s, se toma esta velocidad ya que es una tubería principal. 

Se calcula el diámetro utilizando la siguiente fórmula. 
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𝑠 

𝑚𝑖𝑛 

 
 

𝐷 = √  
100𝑥𝑄𝑑 

4.71𝑥𝑃𝑥𝑉 
 

Ecuación 10, ecuación para cálculo de tubería. 

Carnicer Royo, E. (1977). 

Donde: 

D = Diámetro de tubería [mm] 

Qd = Caudal de diseño [l/min] 

P = Presión de diseño [bar] 

V = Velocidad de diseño [m/s] 
 

 

 

 
 

 
𝐷 = √ 

100𝑥(991.08
 𝑙 

) 

4.71𝑥(12.06𝑏𝑎𝑟)𝑥(8
 𝑚

) 
 

𝐷  = 14.76 𝑚𝑚 

En las instrucciones del fabricante del compresor se recomienda una tubería mínima 

de 3 𝑖𝑛 o su relación más cercana en milímetros que sería 19mm. 
4 

 
 

4.8 Criterios de comparación para la selección de la alternativa de 

solución 

 

 
Para la evaluación de las posibles soluciones en cuanto al rediseño de la red neumática para 

la línea 305 para la empresa CONCRETOS ARGOS, se procedió a entrevistar al ingeniero 

de planeación del área de mantenimiento y al profesional del área de ingeniería de 

mantenimiento de la empresa donde se llega a un consenso sobre los mejores parámetros 
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para revisar las propuestas que se entregaran después de realizar todo el trabajo investigativo 

sustentado en este capítulo. 

Estas variables deben ser capaz de poder darle claridad a cualquier persona que se 

desenvuelva en el mantenimiento de la empresa concretos argos. 

La primera variable seleccionada es la seguridad, debido a los altos estándares en los que 

CONCRETOS ARGOS al pasar del tiempo ha venido entrando para poder mostrarle a sus 

trabajadores el claro compromiso de dar a todas las herramientas necesarias para su 

autoprotección, el cuidado ellos mismos y sus compañeros, esto con el objetivo de inculcar 

en sus trabajadores la importancia del trabajo seguro en la red neumática de la empresa 

concretos argos, debido que la empresa solo permite cero accidentes, y unos de sus pilares 

es la seguridad. Por este motivo se revisó si el sistema contaba con los elementos mínimos 

para poder brindarles seguridad a las personas que estén cerca y en casos de emergencias. 

La segunda variable evaluada fue el costo. En la actualidad las diferentes compañías están 

en una fuerte lucha para hacer que sus procesos sean lo más eficiente posibles y sus mejoras 

sean las estrictamente necesarias. Por estas condiciones se incluye la variable costos debido 

que la empresa requiere que las propuestas sean lo más aterrizadas a la necesidad del sistema 

y la empresa, y aún más en este caso debido que la economía entre en una recesión y las 

diferentes áreas producción les toco hacer un alto en sus procesos productivos generando un 

balance moderado, de aquí la necesidad de ser estricto con las propuestas y los elementos 

necesarios para el rediseño que se proponga. 

La tercera variable que se incluyo fue la confiabilidad, esto se tiene en cuenta ay que las 

diferentes compañías necesitan que sus equipos tengan la menor probabilidad de fallas y de 

esta menar mejorar las condiciones de los equipos. En argos esta confiabilidad tiene una 

gran importancia debido que el mercado concretero es bastante competitivo y para seguir 

siendo los números uno en este sector, ARGOS realiza una promesa de valor a sus clientes 

donde incluyes entregas a tiempo del concreto y producto de alto estándar de calidad. 
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4.9 Selección de la alternativa para el rediseño de la red 

neumática en la línea 305 para la empresa CONCRETOS 

ARGOS 

Se revisa que soluciones le pueden ser viable para la empresa en cuanto a costos y 

funcionalidad en el sistema. 

Se conversa con el área de planeación de mantenimiento de Concretos Argos y 

muestran una buena aceptación con la marca FESTO, ya que sus válvulas direccionales, 

cilindros neumáticos y mangueras son de esta marca y en cuanto a su funcionalidad y calidad 

les ha parecido muy buena, con esta información se procede a realizar investigación en esta 

marca para poder saber si existe alguna mejora en estos productos, los cuales se puedan 

recomendar en este sistema y poder mejorar su confiabilidad. 

Recomendaciones por componentes. 

 
● Compresor 

 
Se recomienda realizar reparación general al equipo, debido que hay presencia de 

aceite por válvulas y eje de cigüeñal, esto nos puede indicar desgates en el sistema motriz. 

Ver anexo 8. 

 
● Posenfriador 

 
Se recomienda realizar limpieza más seguida ya que la acumulación de polvo afectaría 

por mal intercambio térmico. 

● Motor eléctrico 

 
El motor se observa con una capa de polvo, esta condición afecta el rendimiento del 

equipo ya que al aumentar la temperatura se afecta las bobinas internas y rodamientos, se 

debe realizar un mantenimiento donde con entregables de medidas de índice de polarización 

y el índice de absorción eléctrica 

● Tubería rígida 
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Se recomienda cambiarla debido a que se observan puntos de corrosión sobre ella, lo 

cual nos indica que puede estar en estado de deterioro por dentro, adicional se recomienda 

cambiar el diámetro de esta ya que la tubería presenta una temperatura elevada en su exterior 

lo cual nos puede indicar que existe mucha fricción dentro de ella. 

Ver anexo 9. 

 
● Drenadores 

 
Se recomienda instalar un drenador en el recorrido de esta tubería y de esta manera se 

mejora en la eliminación del consensado 

● Válvula de seguridad en tablero 

 
Se debe instalar una válvula de seguridad afuera del tablero de neumático para poder 

descargar todo el aire del sistema en el momento que se tenga una emergencia. 

● Tablero neumático 

 
Se debe realizar marcación de todas las válvulas y accesorio dentro del tablero 

neumático, de esta manera se logra identificar rápidamente cualquier avería en este sistema, 

se debe exigir levantamiento de planos neumáticos y electro neumáticos. 

Ver anexo 10. 

 
● Válvula de control de actuadores de válvula 

 
Se debe organizar en un cajón las válvulas que controlan los actuadores de las válvulas de 

control de agua, debido a que estas están en malas condiciones. 

● Tubería flexible (manguera) 

 
Se evidencia que la tubería esta cristalizada y presenta un color inusual, se debe cambiar 

todas las mangueras por múltiples fugas en recorrido y en puntos de acoples con racores. 

Datos técnicos de manguera usada actualmente en el sistema. 

Ver anexo 12. 
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● Cilindros 

 
Los cilindros del sistema requieren mantenimiento debido a que presentan capas de polución 

en toda su estructura y lo más grave que sus vástagos se están viendo afectados ya que se 

están formando costras de suciedad y esto acorta la vida útil del componente. 

 
4.9.1 Opción 1 

 
 

OPCION 1 

ETAP 

A 

COMPONEN 

TE 

REPUEST 

O 

ACTIVIDA 

D 

DESCRIPCIO 

N 

COSTO 

DEL 

COMPONE 

NTE 

COSTO DE 

MANO DE 

OBRA 

1 COMPRESOR - SI REPARACION -  
$ 2,000,000 

TANQUE - - - - - 

POSENFRIAD 

OR 

- - - - - 

MOTOR 

ELECTRICO 

- SI MANTENIMIE 

NTO 

-  
$ 850,000 

2 TUBERIA 

RIDGIDA 

SI SI INSTALAR 

TUBERIA 

NUEVA  EN 

ALUMINIO. 

REF: ITA- 

19mm 

$ 750,000 $ 800,000 
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    (CANTIDAD 25 

MTS) 

  

DRENADORE 

S 

- - - - - 

3 VALVULA DE 

SEGURIDAD 

EN TABLERO 

- - - - - 

TABLERO 

NEUMATICO 

- SI ORGANIZAR, 

MARCAR Y 

REALIZAR 

LEVATAMIEN 

TO DE PLANOS 

-  
$ 1,900,000 

TUBERIA 

FLEXIBLE(M 

ANGUERA) 

SI SI MANGUERA 

FESTO PUN-H- 

10X1.5-SW 

(CANTID 400 

MTS) 

 
$ 5,600,200 

 
$ 800,000 

4 CILINDROS - - - - - 

Tabla 2, Opción 1 

1UNIDAD DE PREPARACION DE AIRE COMPRIMIDO 

 
2 TRANSPORTE DE AIRE 

 

3CONTROL DEL FLUJO DE AIRE 

 
4 ACTUADOR 

 
Basándonos en las necesidades iniciales que presenta el sistema de la red neumática 

y la situación actual de los mercados en Colombia se organiza la siguiente información de 

esta manera se mejora el funcionamiento eliminando fugas y realizando recomendaciones 

para que se haga seguimiento en las rutinas de mantenimiento preventivo del sistema 
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Esta opción requiere una inversión de: 
 

 

 

 

 

 

COSTO DEL 

COMPONENTE 

COSTO DE MANO DE 

OBRA 
VALOR TOTAL 

$ 6,470,200 $ 5,350,000 $ 11,820,200 

Tabla 3, Costos finales de la opción 1. 

 
 
 

4.9.2 Opción 2 
 
 

OPCION 2 

ETAP 

A 

COMPONEN 

TE 

REPUEST 

O 

ACTIVIDA 

D 

DESCRIP 

CION 

COSTO 

DEL 

COMPON 

ENTE 

COSTO DE 

MANO DE 

OBRA 

1 COMPRESOR - SI REPARACI 

ON 

- $ 1,000,000 

TANQUE - - - - - 

POSENFRIAD 

OR 

- - - - - 

MOTOR 

ELECTRICO 

- - MANTENI 

MIENTO 

- $ 850,000 

 SECADOR SI - REF: 

 
D54IN IR 

- $ 4,000,000 

 
- 
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2 TUBERIA 

RIDGIDA 

SI SI INSTALAR 

TUBERIA 

NUEVA 

EN 

ALUMINI 

O. REF: 

$ 870,000 $ 800,000 

    
ITA-19mm 

CANTIDA 

D 29 MTS) 

  

 DRENADORE 

S 

SI - REF: MS6- 

LWS-AGD- 

U- 

V(FESTO) 

$ 401,200 - 

3 VALVULA DE 

SEGURIDAD 

EN TABLERO 

SI - REF: 

 
162810 

FESTO 

$ 327,203 - 

    
VÁL. 

MARCHA/ 

PA. HE-1/2- 

D-MIDI 

  

 TABLERO 

NEUMATICO 

- SI ORGANIZ 

AR, 

MARCAR 

Y 

REALIZAR 

LEVATAM 

IENTO DE 

PLANOS 

-  
$ 1,900,000 
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 TUBERIA 

FLEXIBLE(M 

ANGUERA) 

SI - MANGUE 

RA FESTO 

PLN- 

10X1.5-SW 

(CANTID 

400 MTS) 

 
$ 6,105,200 

 
$ 800,000 

4 CILINDROS - - - - - 

Tabla 4, Opción 2. 

1UNIDAD DE PREPARACION DE AIRE COMPRIMIDO 

 
2 TRANSPORTE DE AIRE 

 
3CONTROL DEL FLUJO DE AIRE 

 
4 ACTUADOR 

 
En esta segunda opción se muestra la posibilidad de mejorar las fugas en el sistema 

recomendaciones para poder tener la información del sistema, adicionamos seguridad en las 

líneas de aire y mejor manejo del aire cumpliendo con las normas de manejo de aire. 

Esta opción requiere una inversión de: 
 

 

 
 

COSTO DEL 

COMPONENTE 

COSTO DE MANO DE 

OBRA 

COSTO TOTAL 

$ 7,703,603 $ 9,050,000 $ 16,753,603 

Tabla 5, Costos finales de la opción 2. 
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4.9.3 Opción 3 
 
 

OPCION 3 

ETAP 

A 

COMPONENTE REPUES 

TO 

ACTIVID 

AD 

DESCRIPCI 

ON 

COSTO DEL 

COMPONEN 

TE 

COSTO 

DE 

MANO 

DE 

OBRA 

1 COMPRESOR - SI REPARACI - $ 

    ON  1,000,000 

 TANQUE - - - - - 

 POSENFRIADO - - - - - 

 R      

 MOTOR - SI MANTENIM - $ 850,000 

 ELECTRICO   IENTO   

 SECADOR SI - REF: - $ 

   
D54IN IR 

 4,000,000 

     - 

2 TUBERIA 

RIDGIDA 

SI SI INSTALAR 

TUBERIA 

NUEVA EN 

ALUMINIO. 

REF: 

$ 870,000 $ 800,000 

    
ITA-19mm 

CANTIDAD 

29 MTS) 
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 DRENADORES SI - REF: MS6- 

LWS-AGD- 

U-V(FESTO) 

$ 401,200 - 

3 VALVULA DE SI - REF: $ 327,203 - 

 SEGURIDAD EN   
162810 

  

 TABLERO   
FESTO 

  

    
VÁL. 

  

    MARCHA/P   

    A. HE-1/2-D-   

    MIDI   

 TABLERO - SI ORGANIZA - $ 

 NEUMATICO   R, MARCAR  1,600,000 

    Y   

    REALIZAR   

    LEVATAMI   

    ENTO DE   

    PLANOS   

 TUBERIA SI - MANGUER $ 6,105,200 $ 800,000 

 FLEXIBLE(MA   A FESTO   

 NGUERA)   PLN-10X1.5-   

    SW   

    (CANTID   

    400 MTS)   

4 CILINDROS SI SI INTALAR $ 10,707,006 $ 

    CILINDROS  1,300,000 

    REF:   

    1804964   

    DSBC-125-   
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    250-PPVA- 

N3 

(CANTIDAD 

6) 

  

Tabla 6, Opción 3. 

1UNIDAD DE PREPARACION DE AIRE COMPRIMIDO 

 
2 TRANSPORTE DE AIRE 

 

3CONTROL DEL FLUJO DE AIRE 

 
4 ACTUADOR 

 

 
 

En esta segunda opción se muestra la posibilidad de mejorar las fugas en el sistema 

con tubería flexible la cual dará mayor seguridad y confiabilidad, a su vez se selecciona una 

tubería que da una menor caída de presión y por su material tendrá mayor vida de servicio, 

se entregan recomendaciones para poder tener la información del sistema (planos) y en caso 

de cualquier novedad se ubiquen las fallas rápidamente, se adiciona seguridad en las líneas 

de aire y mejor manejo del aire cumpliendo con las normas, se sigue solicitud del área de 

mantenimiento en cuanto a revisar una opciones de cilindros más económicos y de buena 

disponibilidad en el mercado local, se utiliza la marca FESTO ya que esta es con la que se 

está estandarizando las plantas de zona norte. 

Esta opción requiere una inversión de: 

 
COSTO DEL 

COMPONENTE 

COSTO DE MANO DE 

OBRA 

COSTO TOTAL 

$ 18,410,609 $ 10,350,000 $ 28,760,609 

Tabla 7, Costos finales de la opción 3. 
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4.9.4 Elementos recomendados 

 
● SECADOR D54IN IR 

Marca INGERSOLL RAND. 

Ver anexo 13. 

● Tubería de trasporte de aire. 

 
Marca AIREXPRESS 

 
Ver anexo 14. 

 
Ver anexo 15. 

 
● DRENADOR MS6-LWS-AGD-U-V 

 
Marca FESTO. 

 
Ver anexo 16. 

 
Ver anexo 17. 

 
● VÁL. MARCHA/PA. HE-1/2-D-MIDI 

Marca FESTO. 

Ver anexo 18. 

 
Ver anexo 19. 

 
● TUBERIA FLEXIBLES(MANGUERAS) PLN-10X1.5-SW 

 
Marca FESTO 

 
Ver anexo 20. 

 
● TUBERIA FLEXIBLES(MANGUERAS) PUN-H-10X1.5-WS 

 
Marca FESTO. 

 
Ver anexo 21. 
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● CILINDRO DSBC-125-250-PPVA-N3 

 
Marca FESTO. 

 
Ver anexo 22. 

 
 

4.9.5 Evaluación De La Mejor Opción Del Sistema Neumática De La 

Línea 305 De Concretos Argos 

Se realiza la evaluación con los siguientes criterios. 

 
● Seguridad 

 
● Costo 

 
● confiabilidad 

 
Y se obtienen los siguientes resultados. 

 

  
PONDERADO 

OPCIÓN 

1 

OPCIÓN 

2 

OPCIÓN 

3 

SEGURIDAD 40% 5 8 8 

COSTO 30% 9 7 5 

CONFIABILIDAD 30% 6 8 9 

 

CALIFICACIÓN 6.5 7.7 7.1 

PORCENTAJE 65% 77% 71% 

Tabla 8, Ponderación de propuestas. 

 
 
 

Obteniendo como mejor opción la 2, Con un porcentaje de favorabilidad del 77% 
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5. Conclusiones y Recomendaciones 

 
5.1 Recomendaciones 

 
En esta propuesta se pueden encontrar recomendaciones en mantenimientos de motor 

y compresor, ya que este viene trabajando bien, pero requiere corregir fugas y mejorar 

limpieza para disminuir el riesgo de fallas por exceso de temperatura. 

Se encuentra que el diámetro de tubería idóneo para el proceso con la recomendación 

más adecuada para el proceso como es la tubería en aluminio de la marca AIREXPRESS, 

este elemento nos da una menor pérdida de presión por diseño. 

Luego se muestra la válvula adecuada para poder despresurizar el sistema en caso de 

emergencia, esta permitirá controlar mecánicamente el corte y despresurización de toda la 

línea principal del sistema neumático. 

Luego se muestra la tubería flexible(manguera) más idónea para el proceso y el 

ambiente donde estas trabajan, debido a que la manguera que actualmente usan tiene 

problemas de hidrólisis, problemas con los rayos UV, y problemas con los agentes externos 

como es el cemento que se adhiere a esta tubería flexible. 

Con estas recomendaciones el sistema neumático puede mejorar su rendimiento 

debido a que las fugas se minimizaran, el flujo llegará con mayor facilidad hasta los 

elementos finales y las caídas de presión se minimizaran. 

 
5.2 Conclusiones 

 
Se realiza le caracterización del sistema neumático de la línea 305, de la empresa 

concretos argos, para esta labor se ejecutó el reconocimiento del sistema y su importancia 

en la planta de producción, se medien variables del sistema para reconocer verificar su 

funcionamiento, llagando a encontrar fallas las cuales hacen disminuir su eficiencia y 

confiabilidad. 
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Entendiendo el sistema y su función, se coordina entrevista con el profesional de 

planeación de mantenimiento de la empresa Concretos Argos, para revisar las fallas más 

comunes y poder aterrizar las exceptivas del estudio presentado. 

Se realiza investigación de posibles soluciones para mejorar la eficiencia y 

confiabilidad del sistema, encontrando las 3 opciones más adecuadas para presentar a la 

empresa concretos argos. 

Además, la evaluación de las propuestas, para determinar la más idónea para la 

solución de los problemas del sistema de la red neumática, esta propuesta es presentada a la 

empresa, evidenciando los componentes que ayudarán a mejorar la eficiencia y 

disponibilidad del sistema. 
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Anexo 1: carta de aceptación 
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Anexo 2: Carta de satisfacción 
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Anexo 3: FESTO DNC-100-400-PPVA. 
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Anexo 4: FESTO DSBC-80-250-PPVA-N3 
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Anexo 5: Información compresora 2545 
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Anexo 6: Estado de tubería del proceso 
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Anexo 7: Tablero del sistema neumático 
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Anexo 8: Aspecto de deterioro manguera neumática 
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Anexo 9: Manguera PUN, marca FESTO 
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Anexo 10: SECARDOR D54N IR 
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Anexo 11: Medidas de tubería AIREXPRESS 
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Anexo 12: Información técnica de tubería 
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Anexo 13: DRENADOR MS6-LWS-AGD-U-V 
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Anexo 14: Información técnica DRENADOR MS6-LWS- 
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Anexo 15: VÁL. MARCHA/PA. HE-1/2-D-MIDI 
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Anexo 16: VÁL. MARCHA/PA. HE-1/2-D-MIDI 
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Anexo 17: Tubos de plástico PLN 
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Anexo 18: Tubos de plástico PUN-H 
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Anexo 20: CILINDRO DSBC-125-250-PPVA-N3 
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Anexo 21: tabla de flujo de tuberías AIREXPRESS y 

valores de caídas de presión 

 

 

 


