
 

MODIFICACION Y REPOTENCIACION DE SISTEMA OLEOHIDRAULICO EN 

TROQUELDORA HONGANG. 

 

 

 

 

 

LEONARDO SANCHEZ MARTINEZ 

 

 

 

 

 

ASESOR 

LAURA INES ZAPATA ROLDAN 

 

 

 

 

 

 

 

INSTITUTO TECNOLOGICO METROPOLITANO 

INSTITUCION UNIVERSITARIA 

FACULTAD DE TECNOLOGIAS 

TECNOLOGIA EN ELECTROMECANICA 

MEDELLIN 2015 



2 
 

CONTENIDO 

                                                                                                                                     

1. INTRODUCCION                                                                          

2. REPOTENCIACION DE SISTEMA OLEOHIDRAULICO                                  

3. JUSTIFICACION. 

4. OBJETIVOS 

4.1 OBJETIVO GENERAL 

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS 

5. DELIMITACION 

5.1 DELIMITACION ESPACIAL 

5.1.1 RAZON SOCIAL 

5.1.2 OBJETO SOCIAL DE LA EMPRESA 

5.1.3 REPRESENTANTE LEGAL 

5.1.4 RESEÑA HISTORICA D ELA EMPRESA 

5.1.5 MISION 

5.1.6 VISION 

5.1.7 VALORES CORPORATIVOS 

5.2 DELIMITACION TEMPORAL 

6. DESCRIPCION DE LA INTERVENCION TECNOLOGICA 

7. ALCANCES 

8. MARCO TEORICO 

8.1 FUNDAMENTACION CONCEPTUAL  

8.2 PERFIL DE TECNOLOGIA ELECTROMECANICA 

8.2.1 CAMPO DE INTERVENCION 

8.2.2 COMPETENCIAS PROFESIONALES 

9. METODOLOGIA 

9.1 DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS 

10. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS 

10.1 RECURSOS HUMANOS 

10.2 RECURSOS MATERIALES 

10.3 RECURSOS ECONOMICOS  

10.4 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

11. CONCLUSIONES 

11.1 COMPETENCIAS OBTENIDAS EN LA EMPRESA  

11.2 APORTES A LA EMPRESA 

11.3 LOGROS 

11.4 DIFICULTADES 

11.5 RECOMENDACIONES 

BILIOGRAFIA 

ANEXOS 



3 
 

 

GLOSARIO 

 

Electroválvula: es una válvula que posee internamente una esfera o pistón que 

permanece cerrada contra un asiento por el efecto de un resorte y accionada por 

medio de una bobina para cambiar la posición.  

Bomba hidráulica: la bomba es la encargada de convertir la energía mecánica en 

energía oleohidraulica. 

Válvula contrabalance: esta válvula se encarga de sostener cargas de aceite a 

determinada presión. 

Acople: este componente es el encargado de transmitir la potencia del motor hacia 

la bomba mediante un engranaje tipo araña.  

Campana: es la encargada de alinear la bomba con el motor y así garantizar un 

perfecto funcionamiento 

Compensador: válvula de control interna que posee una bomba hidráulica para 

controlar el flujo en algún momento necesario. 

Cetop: norma estándar para válvulas que significa comité europeo de transmisiones 

oleohidraulica y neumáticas. 

Manifold: se trata de un bloque compuesto con líneas conectadas internamente 

para realizar el montaje de varias válvulas en este solo bloque. 

Válvula divisora de caudal: válvula que sirve para dividir o combinar caudales 

proporcionalmente e independiente de la presión. 

Encoder: instrumento electrónico que sirve para indicar posicionamiento de alguna 

parte mecánica y enviar la señal de entrada por medio de pulsos. 

Troquel: está compuesto por las cuchillas con la figura a cortar mediante la fuerza 

de la máquina. 
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INTRODUCCION 

 

En la mayoría de las maquinas industriales se pretende llegar siempre a un óptimo 

rendimiento de estas, con un mínimo consumo de energía esto siempre ha sido lo 

ideal, desde hace mucho tiempo se ha querido lograr esto ya que hoy en día todos 

los inventos buscan esto.  

En este trabajo de campo realizado en la empresa lamiempaques s.a queremos 

lograr este objetivo con el fin de alcanzarlo al máximo, la idea de esta intervención 

es la de minimizar riesgos y daños que se han ido presentando a la medida en que 

se trabaja y el tiempo que transcurra en diferentes turnos de trabajo, estos 

inconvenientes se presentan por la contaminación en el sistema las altas 

temperaturas siempre constantes, la calidad del aceite entre otros, con la solución 

de estos puntos seguro se obtendrá una maquina más confiable, segura y apta para 

trabajar las 24 horas del día  ya que además se podrá exigir de acuerdo al pico de 

producción  que se tenga en el momento sin que presente algún problema de todos 

los que se generan en el momento.  

De este correcto funcionamiento se harán cargo 2 empresas. Pro eléctricos s.a  la 

cual va a intervenir la parte eléctrica y de control e HYDRO-TEC LTDA la cual 

interviene toda la parte oleohidraulica. 

En la compañía existen 2 tipos de troqueladoras una es la hongang automatizada 

proveniente de Taiwán fabricada por la empresa Fujian hongang machinery en 

cuanto a las otras  son troqueladoras manuales las cuales son una tecnología muy 

antigua y más sencillas. 

Desde que esta troqueladora hongang fue instalada en la planta ha presentado 

varias fallas en un corto lapso de tiempo, esto ha generado un gran descontento 

para sus dueños, ya que no ha sido confiable desde nueva. 

El objetivo principal de este proyecto es realizar una transformación completa de 

toda la parte eléctrica e hidráulica ya que la parte mecánica está bien y solo se hará 

una pequeña modificación, con esta transformación se va a garantizar una maquina 

totalmente confiable con elementos, repuestos y componentes totalmente estándar, 

como sabemos es muy importante estandarizar los equipos para darle mejor manejo 

y operación, esto con el fin de agradarle bien a los operarios de los equipos y que 

posteriormente no tengan ningún inconveniente con el tema de parametrizar y 

ajustar sus máquinas al momento de iniciar sus labores. 

Al culminar este proyecto la empresa ganara confiabilidad en cuanto al área de 

producción ya que esta troqueladora es la maquina principal de la cadena de 
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producción y la única, así que el tiempo de intervención es muy justo y los errores 

en ejecución no deben existir. 

 

1. FORMULACION DEL PROBLEMA 

Inicialmente se observa una necesidad especifica la cual afecta toda la línea de 

producción en la planta lamiempaques s.a  y se ve afectado en  los temas de 

indicadores los cuales no alcanzan la producción esperada ya que la troqueladora 

principal por donde pasan la mayoría de productos no es confiable y tiene unos 

indicadores de trabajo muy bajos, las horas de trabajo que necesita operar esta 

troqueladora son casi las 24 horas y no lo está logrando pues ya que en todos los 

turnos se debe de parar por alguna falla ya sea en la parte eléctrica, electrónica, 

mecánica e hidráulica. 

Por esta razón se debe tomar una medida dependiendo el costo beneficio y muy 

importante también el tiempo de paro total ya que se estaría modificando la maquina 

totalmente. 
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2. JUSTIFICACION  

La repotenciación de la troqueladora hongang es más viable que reemplazarla por 

otra nueva, pues se tiene la ventaja que se cuenta con toda la parte del hardware 

de la máquina. Se tienen los actuadores especiales para dicho proceso y además 

se cuenta con toda la secuencia para la operación, esta es una gran ventaja por 

otro lado la inversión no es tan costosa y así se tendrá casi que otra máquina nueva, 

esta troqueladora hongang nueva inicialmente presento fallas porque no se tuvo en 

cuenta el trabajo real que se requería para dicha aplicación. La importancia para la 

producción y normalidad para cumplir los indicadores, las metas y cumplimiento con 

los clientes, de esta importancia consta nuestro trabajo. 

La capacidad actual de la maquina está limitada por la potencia eléctrica la cual se 

transforma en energía mecánica ( transmisión ) para mover una bomba hidráulica 

la cual convierte esa energía en potencia hidráulica que es requerida para poder 

ejercer fuerza sobre el troquel y así cortar de una manera eficiente, pero resulta que 

en ese sistema hay una limitación y esta empieza desde el motor eléctrico el cual 

está trabajando en condiciones muy extremas de capacidad y esto genera 

calentamiento general en la máquina. Por medio de transferencia de calor de la 

siguiente manera, inicialmente se calienta el motor eléctrico lo cual transfiere ese 

calor hacia el acople de trasmisión.  
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3. OBETIVOS 

 

GENERAL  

Satisfacer al máximo las expectativas de nuestro cliente lamiempaques s. a por 

medio de una gran ejecución, labor y puesta en marcha dentro de los tiempos 

estipulados para no tener ningún percance con los tiempo de entrega en la parte 

de producción. 

 

ESPECIFICOS  

 Repotenciar de la mejor manera el proceso de la línea de producción para 

así garantizar un excelente producto y servicio. 

 Presentar una maquina confiable con un buen diseño y distribución de 

espacio. 

 Estandarizar componentes y partes mecánicas para alcanzar un mejor 

rendimiento al momento de futuras intervenciones. 

 Disminuir el tiempo de cada ciclo de la maquina con el fin de aumentar la 

producción en un 30 % y poder alcanzar los indicadores ideales. 

 Implementación de un software para el manejo de las variables de la 

troqueladora, y por medio de éste y del hardware micro controlado manejar 

todo el proceso de troquelado de la prensa desde un plc. 

 

 

a. DELIMITACION 

 

a. ESPACIAL 

 

4.1.1 LAMIEMPAQUES S.A.S 

Fundada en abril de 2001 nuestra empresa cuenta con personal altamente calificado 

y con experiencia de más de 15 años en el sector de extrusión y termoformado. 

 

4.1.2. OBJETO SOCIAL DE LA EMPRESA 

En Lamiempaques entendemos que cada cliente es único, y por lo tanto requiere 

una solución única. Nuestro equipo de ingenieros de diseño, está en capacidad de 

interpretar sus necesidades y convertirlas en alternativas de empaque hechas a la 
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medida.  

Utilizando tecnología 3D, realizamos una muestra digital previa a la fabricación de 

su producto, para encontrar la combinación optima entre alta calidad, diseño 

atractivo  y costo competitivo; una vez aprobado este diseño, procedemos con una 

muestra física y cuando ésta queda aprobada, se procede con la fabricación del 

producto. 

 

4.1.3. REPRESENTANTE LEGAL 

CARLOS HUMBERTO FERNANDEZ ISAAC 

 

4.1.4. RESEÑA HISTORICA DE LA EMPRESA 

Fundada en Abril de 2001 nuestra empresa cuenta con personal altamente 

calificado y con experiencia de más de 15 años en el sector de extrusión y 

termoformado. 

 

 

LO QUE HACEMOS 

 

En LAMIEMPAQUES S.A.S nos dedicamos al desarrollo, producción y 

comercialización de Láminas Plásticas y Empaques Termoformados en PET, PLA, 

Poliestireno, Polipropileno, Polietileno, Policarbonato y PVC destinados a todos los 

sectores industriales de nuestro país. 

 

Desarrollamos productos "hechos a la medida" y genéricos que satisfacen las 

necesidades de cada cliente. Proporcionamos servicios ágiles, oportunos y flexibles 

que facilitan la operación de nuestros clientes y les genera valor agregado. 

 

Nuestra gestión es realizada con personal calificado, comprometido, integral y en 

continuo desarrollo. Promovemos el desarrollo sostenido de nuestra organización 

orientados a la productividad y eficiencia de nuestros procesos y al cumplimiento de 

los compromisos con proveedores, accionistas y empleados para lograr bienestar 

en la comunidad, la conservación del medio ambiente y el logro de utilidades. 
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4.1.5 MISION  

 

En lamiempaques s.a.s nos dedicamos al desarrollo, producción y comercialización 

de láminas plásticas y empaques termoformados en pet, Pla, poli estireno, 

polipropileno, polietileno, policarbonato y PVC destinados a todos los sectores 

industriales y en diferentes sectores pero principalmente industrial  de nuestro país. 

 

Desarrollamos productos "hechos a la medida" y genéricos que satisfacen las 

necesidades de cada cliente. Proporcionamos servicios ágiles, oportunos y flexibles 

que facilitan la operación de nuestros clientes y les genera valor agregado. 

 

Nuestra gestión es realizada con personal calificado, comprometido, integral y en 

continuo desarrollo. Promovemos el desarrollo sostenido de nuestra organización 

orientados a la productividad y eficiencia de nuestros procesos y al cumplimiento de 

los compromisos con proveedores, accionistas y empleados para lograr bienestar 

en la comunidad, la conservación del medio ambiente y el logro de utilidades. 

 

 

4.1.6 VISION  

 

En el año 2015 Lamiempaques S.A.S será: 
 

 Para sus Clientes el proveedor que le ofrezca las mejores condiciones 
de: 
     • Cumplimiento y servicio. 
     • Calidad. 
     • Relación beneficio/costo. 
     • Capacidad en desarrollo de productos ajustados a sus necesidades. 

 Para sus Accionistas la inversión de mayor generación de valor. 
 

 Para sus Empleados el lugar de trabajo que les brinde: 
 
     • Posibilidades de crecimiento. 
     • Mejor calidad de vida. 
     • Satisfacción laboral y personal. 
 

 Para sus Proveedores un excelente aliado comercial. 
 

 Para el Medio Ambiente y la Sociedad una empresa responsable que 
contribuye con la sostenibilidad del planeta. 
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4.1.7. POLITICAS DE CALIDAD 

 

En lamiempaques s.a.s nos comprometemos a satisfacer las necesidades 

de nuestros clientes a través de productos y servicios de excelente calidad 

realizados por personal calificado y comprometido, con procesos de 

producción eficientes.  

 

 

Estamos enfocados a lograr la generación de valor a través de: 

 

   • el mejoramiento continúo de nuestra empresa. 

   • El incremento rentable de las ventas. 

   • La optimización de los recursos. 

   • El trabajo de forma segura y responsable. 

   • El desarrollo sostenible conservando el medio ambiente. 

 

 

 

4.2 DELIMITACION TEMPORAL 

 

El proyecto se realizó en un periodo de aproximadamente 20 días donde 

se inició en diciembre y se finalizó en enero mes en el que se hicieron 

todas las pruebas. 
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b. DESCRIPCION DE LA PRACTICA O DE LA INTERVENCION 

TECNOLOGICA. 

 

En mi responsabilidad de intervenir una maquina ya diseñada se debe tener 

en cuenta las recomendaciones iniciales del fabricante para así continuar 

solo con las mejoras y no aumentar ni disminuir las funciones exactas. 

Inicialmente se realiza el diseño del nuevo sistema  

 Se realiza el plano hidráulico 

 Se asignan los caudales para las bombas hidráulicas las cuales van a 

definir la velocidad en los actuadores. 

 Se obtiene información para instalar las válvulas adecuadas de acuerdo 

al trabajo y ciclaje de la máquina. 

 Se realiza el ensamble de la estructura de soporte de la unidad de 

potencia hidráulica. 

 Reparación de actuadores lineales (cilindros hidráulicos) 

 Instalación de válvulas y conexiones de líneas hidráulicas (mangueras) 

en toda la máquina. 

 

c. ALCANCES O METAS 

Se desarrolla el estudio para la repotenciación de la troqueladora la cual tiene 

como objetivo principal brindar seguridad y confiabilidad de las siguientes 

variables;  señales eléctricas y de control en perfectas condiciones, temperatura 

apta para el trabajo las 24 horas y aumento de la velocidad en un 30% en todo 

el ciclo, estas variables son las más importantes pues ya que estas son las 

causantes de un 90% de todos los paros generados hasta hoy día. El propósito 

de nuestra intervención es la de convertir una maquina defectuosa y con 

incontables fallas en una maquina amigable con el operario fácil de operar fácil 

de detectar una falla a futuro y confiable. 
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d. MARCO TEORICO 

Las troqueladoras hidráulicas son máquinas electromecánicas que se encargan 

de cortar diferentes materiales para la industria como plástico, láminas de acero, 

cuero entre otras. Se utilizan mucho en producción de equipos industriales de 

accesorios, calzado.  

En el pasado estas troqueladoras eran totalmente mecánicas, como podemos  

darnos cuenta al ver algunas que han sobrevivido hasta hoy día en la industria, 

además que estas máquinas son altamente riesgosas por la razón de no tener 

sistemas de seguridad para el operario. 

El troquelado plano ofrece una alta velocidad y al mismo tiempo una precisión 

de corte extraordinaria. Los troqueles de corte utilizados se producen 

incorporando las tecnologías más modernas como equipos automáticos de 

procesamiento de reglas o maquinaria laser y de inyección de aguja. La clave 

para tener unos resultados de troquelado adecuado es la introducción de reglas 

de precisión que se ajustan exactamente a cada necesidad. 

  

TIPOS DE FILOS PARA TROQUELES 

Cf- faceta central (2 biseles) 

El tipo de bisel cf. es el más utilizado para cartón estándar con Angulo de corte 

estándar de 53° 

               

            

SF- FACETA LATERAL (1 BISEL) 

Este tipo de bisel lateral resulta especialmente adecuada para cortar materiales 

gruesos en los que se desee un ángulo de corte completamente vertical. 

 

a. FUNDAMENTACION CONCEPTUAL 
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SISTEMAS DE CONTROL HIDRÁULICO 

Los sistemas operados hidráulicamente requieren para su funcionamiento el poder 

controlar la potencia tanto que reciben como la que comunican, es por esto que los 

sistemas hidráulicos se dotan con un conjunto de válvulas específicas para cumplir 

con esta función a continuación se presentan los distintos controles hidráulicos y 

sus principales válvulas: 

 

CONTROL DE PRESIÓN 

La presión máxima de un sistema se pueda controlar mediante una válvula de 

control de presión normalmente cerrada. El puerto primario se conecta en la línea 

de presión de la entrada del sistema y el puerto secundario se conecta en la línea 

de la descarga cuando la presión del sistema alcanza cierto valor de presión, 

previamente determinado el conmutador de la válvula actúa y conecta los conductos 

primario y secundario de esta forma el caudal  se dirige a la descarga. Este tipo de 

válvula de control de presión, normalmente cerrada, se conoce como válvula de 

alivio. 

Cuando se trabaja con cualquier sistema de transmisión de potencia fluida, el 

desempeño de dicho sistema depende de tres tipos de control sobre la potencia a 

transmitir: control de dirección, control de caudal y control de presión.  De esta 

manera se puede ejercer control sobre la presión, ya se para determinar el valor 

máximo o mínimo de un parámetro de control, como la fuerza aplicada por una 

prensa o vástago, o mantener dicho parámetro en un valor deseado. 

Las válvulas de control de presión realizan funciones tales como limitar la presión 

máxima de un sistema o regular la presión reducido en ciertas partes de un circuito, 

y otras actividades que implican cambios en la presión de trabajo. Su 

funcionamiento se basa en el equilibrio entre la presión y la fuerza de un muelle. De 

acuerdo a su función este tipo de válvulas se pueden clasificar en cinco grupos 

generales: válvulas de seguridad o de alivio, válvulas de secuencia, válvulas de 

descarga, válvulas de contrabalance y válvulas reductoras de presión. 

 

VÁLVULAS DE DIRECCIÓN 

Las válvulas direccionales son las encargadas de derivar el flujo en varias 

direcciones por medio de pasajes internos que se conectan y desconectan con un 

carretel accionado por mecanismos eléctricos, hidráulicos, neumáticos 

electrohidráulicos, manuales y mecánicos. Esto permite que un cilindro se retraiga 

o se extienda, que la presión de aceite actúe en una línea de control, que la presión 
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de la bomba se descargue al tanque, que un motor hidráulico gire en una u otra 

dirección. 

 

CONTROL DE CAUDAL  

La función de una válvula reguladora de caudal, es la de controlar el flujo de caudal 

proveniente de la bomba que llega al actuador 

 

 

7.2 PERFIL DEL TECNÓLOGO 

 Nombre del Programa Académico: Ciclo Propedéutico Tecnología en             

Electromecánica 

Título Otorgado: Tecnólogo(a) en Electromecánica 

Registro Calificado: Resolución 9240 del 9 de Agosto de 2012, del Ministerio de 

Educación Nacional. 

Código SNIES: 2114, con vigencias de 7 años 

Acreditación de Alta Calidad (CNA): Resolución 9606 del 25 de Octubre de 2011, 

del Ministerio de Educación Nacional, vigencia de cuatro (4) años. 

Modalidad: Presencial 

Duración: Seis (6) semestres 

 

7.2.1 CAMPO DE INTERVENCIÓN Y OBJETO DE FORMACIÓN. 

El Tecnología en Electromecánica interviene los sistemas electromecánicos 

(SEMs), involucrados en los procesos de producción industrial y de servicios, desde 

la perspectiva del montaje, el mantenimiento, la reconversión y la modernización de 

los SEMs. 

 

7.2.2. COMPETENCIAS PROFESIONALES. 

El perfil profesional del tecnólogo en electromecánica del itm está concebido para 

formar personas idóneas y competitivas que se encuentran capacitadas para 

intervenir sistemas electromecánicos (sems), desde las perspectivas: del diseño, 

del montaje, del mantenimiento y de la modernización de los procesos de 
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producción industrial de bienes y servicios; así como desde la transformación y 

reconversión eficiente de la energía eléctrica, mecánica y térmica, al servicio de los 

sistemas de producción industrial con autonomía técnica, económica, social y 

ecológica. Que además está para implementar políticas en diferentes campos de 

invención social y productiva como para la formulación y gestión de proyectos en 

ciencia y tecnología; a que impulsen el desarrollo regional y nacional. 

 

METODOLOGIA 

Estudio de componentes en el sistema hidráulico, eléctrico y mecánico. 

Elaboración de propuesta con nuevos sistemas de funcionamiento en válvulas, 

actuadores (eléctricos, hidráulicos, mecánicos) 

Calculo en selección de componentes que conforman nuevo sistema. 

Presupuesto total de la intervención y aprobación. 

Ejecución de sistema hidráulico en taller HYDRO-TEC que consta de: 

 Ensamble de estructura para unidad de potencia hidráulica la cual consta 

de un depósito con capacidad para 100 galones y con espacio suficiente 

para anclar 2 motores uno de 40 hp y el otro de 5 hp. 

 Instalación de bombas hidráulicas en sus respectivos motores. 

 Fabricación de manifolds y bloque de descenso de la troqueladora  

cambio de velocidad  

 Instalación de válvulas e intercambiadores de calor. 

 Programación de plc.  

 

 

 

9. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS 

 

9.1. RECUERSOS HUMANOS  

 Propuesta y diseño de nuevo sistema oleo hidráulico: personal HYDRO-

TEC S.A.S. 

 Propuesta y diseño de nuevo programa y circuito eléctrico: 

PROELECTRICOS 

 Ejecución de estructura parte mecánica: personal mantenimiento 

lamiempaques s.a 
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9.2. RECURSOS MATERIALES 

Los recursos utilizados son principalmente utilizados por el taller de HYDRO-TEC 

S.A.S los cuales fueron: 

 Equipo de corte y soldadura para elaboración de estructura. 

 Prensa manual  

 Taladro manual 

 Torno y fresa (equipos para maquinado) 

 Llaves hexagonales y boca fija para conexiones. 

 Equipo de dobladora para tubos 

 Unidad de transferencia y filtración  

 

9.3. LOS RECUERSOS ECONOMICOS O FINANCIEROS  (LAMIEMPAQUES) 

Los recursos financieros son suministrados 100% por el cliente lamiempaques s.a 

 

9.4 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES. 

Día 1: Realizar pedido de componentes. 

Día 2: Ensamblar depósito de aceite y corte de estructura. 

Día 3: Soldadura de depósito, líneas de presión, retorno instalar visor de nivel, 

tapa filtro 

Día 4: Ensamblar motobombas y acoplarlas 

Día 5: Instalación de válvulas y accesorios. 

Día 6: Instalación de intercambiadores de calor. 

Día 7: Instalación de tubería y racores de cada una de las válvulas según plano 

Día 8: Terminación de instalación de montaje de todas las válvulas  

En los siguientes 8 días se realiza el transporte y ubicación de la unidad de 

potencia hidráulica en la planta de lamiempaques. 

Por último se hace las conexiones a la maquina hidráulicas y eléctricas.  
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e. CONCLUSIONES  

 

 En la mayoría de los procesos siempre se requiere mejorar al máximo 

para lograr una mayor y efectiva producción.  Este fue el caso donde se 

logró alcanzar un 30% de mayor rendimiento y alcanzar una maquina 

por encima del 90% confiable. 

 Al mejorar la velocidad se obtiene rapidez y eficiencia la empresa gana 

en confiabilidad y servicio. 

 Mejora el tiempo de entrega de los productos y genera mas oferta. 

 

10.1. COMPETENCIAS DEL SABER OBTENIDAS EN LA EMPRESA 

 buena disposición para recibir información y aplicarla según criterios 

propios dentro de la fundamentación de la hidráulica. 

 identificar anomalías en los equipos y malos diseños en máquinas 

hidráulicas. 

 dar a conocer y demostrar posibles daños en componentes que forman 

parte de toda la oleohidraulica. 

 

10.2. APORTES A LA EMPRESA. 

 dar confiabilidad en cuanto a procesos y desarrollos de proyectos que 

me asignen dentro de la empresa. 

 Buena disposición para lo requerido como asistencia técnica y comercial 

y para luego saber darle manejo. 

 alto desempeño y buenos resultados. 

 apoyar todos los procesos donde me requieran. 

 

10.3. LOGROS. 

 Aprendí a distinguir conceptos fundamentales para la Oleohidraulica y 

tanto componentes funcionamiento  

 conocer y diferenciar el funcionamiento de cada uno de los 

componentes que conforman un sistema hidráulico para así saber cómo 

ejecutar de manera eficiente los repuestos. 
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10.4. DIFICULTADES. 

 manejar los proyectos de gran alcance y las relaciones comerciales con 

la parte contratante. 

 

10.5. RECOMENDACIONES. 

 Los acuerdos se deben procurar respetarlos y hacerlos valer. 

 Los compromisos que se hacen con las empresas contratantes deben 

tener igual orden prioridad para todas. 
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ANEXOS 

 

Plano hidráulico de la troqueladora hon-gang actualizado por HYDRO-TEC LTDA. 
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