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RESUMEN

La finalidad del presente trabajo fue Optimizar el Sistema Productivo en el proceso de
Rectificacion de Motores a través de un Sistema de Gestion por Procesos, se obtuvo un estudio al
inicid6 mediante el andlisis de la informacion del sistema actual de la empresa en el area de
Produccion recolectando datos histéricos de los diferentes tipos de motores que tienen mayor
demanda con el andlisis de Diagrama de Pareto. Se efectlio una estandarizacion de procesos
mediante el estudio de métodos y tiempos utilizando el cronometraje para poder determinar los
tiempos de ciclo, posterior a la toma de tiempos se elaboré la estandarizacion con los tiempos
aplicando parametros y férmulas para poder determinar el tiempo estandar que va ser empleado
en cada uno de los motores analizados, para la verificacion de la productividad se aplicé cartas
de control de individuales para controlar si no existe variabilidad en el proceso; una Hoja de
Verificacion que ayuda a determinar los posibles fallos; finalmente la Matriz AMFE que permitira
corregir los efectos que pueden ocasionar los fallos en los puestos de trabajo aumentando la
productividad, orden y mejora de la eficiencia en la empresa. Los resultados obtenidos en cuanto
a un porcentaje de mejoramiento en la productividad en motores a Diesel un 88%, Gasolina con
un 87%; con una eficiencia del 89 % Diesel y el 88% de Gasolina. Se concluye que, mediante la
aplicacién de las herramientas como estandarizacion, graficas de control de individuales, hoja de
verificacion y matriz AMFE se obtuvieron resultados satisfactorios en la investigacion. Se
recomienda tener mayor variedad de datos tanto historicos como toma de tiempos, verificar

informacidn de las herramientas y controlar que los procesos se ajusten a la estandarizacion.

Palabras clave: <MECANICA>, <RECTIFICACION DE MOTORES>, <SISTEMA DE
GESTION POR PROCESOS>, <ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)>,
<CARTAS DE CONTROL>, <HOJA DE VERIFICACION>,
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SUMMARY

The purpose of this study was to optimize the Production System in the Engine Rectification
process through a Process Management System, a study was obtained at the beginning by
analyzing the information of the current system of the company in the Production area, collecting
historical data of the different types of engines that are most in demand with the analysis of the
Pareto Diagram. A standardization of processes was carried out through the study of methods and
time, using timing to determine the cycle time, after taking it, the standardization was elaborated
with the time applying parameters and formulas to determine the standard time that will be used
in each of the engines analyzed, for the verification of productivity, individual control charts were
applied to control if there is no variability in the process; lastly, the FMEA Matrix will allow
correcting the effects that may be caused by failures in the work stations, increasing productivity,
order and improving the company's efficiency. The results of the study show a productivity
improvement percentage of 88% in Diesel engines and 87% in Gasoline, with an efficiency of
89% in Diesel and 88% in Gasoline. It is concluded that, through the application of tools such as
standardization, individual control charts, check and FMEA matrix, satisfactory results were
obtained in the research. It is recommended to have a greater variety of historical and time data,
to verify the information of the tools and to control that the processes are adjusted to the

standardization.

Keywords: <MECHANICS> <MOTOR RECTIFICATION> <PROCESS MANAGEMENT
SYSTEM> <MODAL FAILURE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA) > <CONTROL
LETTERS> <CHECK SHEET>.
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INTRODUCCION

La rectificadora de motores MAR-LO, se dedica a la rectificacion de motores a Diesel y Gasolina
con los siguientes servicios dentro del sistema productivo como son: rectificacion de cilindros,
rectificacidn de ciglefiales, mandrinadora de bancadas, pruebas hidrostaticas, lavado completo de
motores y sueldas especiales, su rectificado es bajo pedido debido a que el cliente se acerca con
el tipo de motor y de acuerdo a la inspeccion del tipo de fallo entra al tipo de servicio que requiera
por lo cual es la falta de organizacion, control, tiempos desde que ingresa el motor hasta la entrega
ya que lo hacen por necesidad mas no llevan un orden de las actividades programadas, por esta
razén existe mala organizacién, no controlan los tiempos de ejecucion en cada area, desconocen
de la secuencia de los procedimientos, teniendo en cuenta que para un mejor servicio es necesario

que los procesos sean llevados correctamente con el debido seguimiento y control.

El actual documento consta por cuatro capitulos que se han desarrollado de la siguiente manera,
el primer capitulo describe la problematica que fue descubierta en la rectificadora MAR-LO
SC.C., con la debida informacién adquirida sirve para desarrollar el sistema de gestion por

procesos, como también el planteamiento de los objetivos general y especificos.

El segundo capitulo del trabajo técnico consiste en un analisis de revisién bibliografica,
determinando definiciones de los diferentes términos que se utilizaran en el proceso de desarrollo
de la optimizacion del sistema productivo, sistema de gestion por procesos, procesos,

procedimientos y los diagramas de flujo.

El tercer capitulo se desarrolla la metodologia a utilizar en el trabajo, iniciando por el tipo de
estudio de la investigacion, analisis de los procesos que realizan al ingresar los distintos tipos de
motores en cada area de rectificacion, los tiempos en que se demoran en cada actividad; Después
de haber identificado todos los datos necesarios para el desarrollo se utilizara el sistema de gestion
por procesos, considerando los diagramas de los tipos de motores, reconstruyendo y dando una

mejora a los procesos.

Finalmente, en el cuarto capitulo es donde se muestran todos los resultados de la aplicacion de
los métodos, herramientas que fueron: Elaboracién de diagramas de flujo, Diagramas de
actividades, diagramas de desperdicios, diagramas mejorados, diagrama causa-efecto, Pareto,
hoja de verificacion y matriz AMFE, con estas herramientas son complementaciones para el

mejoramiento de las actividades dando una optimizacion en el sistema productivo.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA
1.1. Antecedentes

MAR-LO Rectificadora de Motores S.CC., es una empresa dedicada a la rectificacién de motores
a Diesel y Gasolina, se encuentra ubicada en la parroquia Quitumbe Cant6n Quito en la provincia
de Pichincha, la empresa se fundo el 20 de enero de 1993 a partir de la idea que fue consolidada
por Sr. Marco Enrique Loza fue jefe de taller de las Empresas BOTAR quien vio un potencial de

mercado en la rectificacion de motores puesto que en el sur de Quito solo existia 4 rectificadoras.

El primer taller comenzé por el sector mayorista de la ciudad de Quito, este pequefio taller se
inicié dando servicio de rectificacion de cabezotes y torno. El tercer servicio que se implemento
fue la rectificacion de brazos de biela con la colaboracion de 5 trabajadores, que con el paso del
tiempo se independizaron, 3 de ellos obtuvieron sus rectificadoras, en este sector la rectificadora
funcion6 por 10 afios y debido a cambios internos del municipio negaron el permiso de

funcionamiento en la zona, por que pertenecia a una zona residencial y no a una zona industrial.

En el afio 2003 de extension del permiso se inicio la construccion de la empresa en la parroquia
Quitumbe, empezaron con los 3 servicios, rectificacion de cabezotes, torno y brazos de biela;
ademas en el proceso de trabajo vieron la necesidad de ir implementando los demaés servicios que
son: rectificacion de cilindros, rectificacion de cigtiefiales, mandrinadora de bancadas, pruebas
hidrostéaticas, lavado completo de motores y sueldas especiales.

La empresa en este sector se consolido con 14 trabajadores, pero por las circunstancias de la época
de Pandemia crearon una sociedad con el afan de seguir manteniendo el servicio de rectificacion
de motores por ende pasaron a ser socios el Ing. Vladimir Loza y Ing. Rene Loza, observaron la
necesidad de considerar que realicen las actividades dentro de la empresa 9 trabajadores

realizando las actividades polifuncionales.

A lo largo de este tiempo han dado servicio a industrias del sector petrolero, camiones pesados,
lineas urbanas, municipios y transporte privado; Rectificadora MAR-LO se ha ganado el nombre
y el espacio por lo tanto se le considerada entre las mejores rectificadoras del sur de Quito, el
compromiso a mediano plazo es que van revolucionando con las nuevas tecnologias, dando un

salto a la electromovilidad y teniendo un area de entrenamiento para futuros profesionales.

1.2. Planteamiento del problema

Toda empresa debe contar con un seguimiento y control de los procesos que lo ejecutan en las
areas de trabajo, dando una atencion en el resultado de cada proceso y de esta manera aportan

valor a la organizacion.



MAR-LO actualmente no tiene una organizacion adecuada en el area de Produccion debido a que
se detecta que existe un Sistema de Gestidon poco estructurado y sistematizado referente a las
actividades que deben realizar cada uno de los operarios dentro del area productiva, por ende,
debe constar con un control de la produccién de cada uno de los procesos y el cumplimiento de

estos, de esta manera mejorar Su imagen COMo empresa.

La empresa realiza la rectificacion de los diferentes tipos de motores sin un orden de los
procedimientos segun el tipo de fallas que tiene el motor, por ende el motor ingresa segun el
encargado de la empresa le autorice mas no por un debido proceso en base a normas y tiempos,
debido a que solo suponen que la organizacion es la correcta, por este motivo existe que los
procedimientos de rectificacion se lo realice sin control y sin seguir un orden especifico que
permita cumplir cada proceso, ocasionando la rotacion de los trabajadores por diversas areas,
diagnosticos y evaluaciones del motor mal realizadas repercutiendo gastos operacionales
innecesarios y a su vez un tiempo mal empleado, y de esta forma pierdan clientes por no contar

con un sistema bien estructurado.

Partiendo del andlisis de la situacion actual se realiza el mejoramiento del sistema productivo con
la reestructuracién de los procesos y procedimientos que facilitara la ejecucion del trabajo de
rectificacion de motores, de forma clara y precisa como efectuar en el menor tiempo posible y sin
fallas, el diagnostico, desmontajes, rectificacion y montaje del motor, ahorrandole costos de
rectificacion y los tiempos de espera de los clientes, mejorando la productividad en un 90 % de

lo actual, logrando asi tener mayor mercado laboral.

1.3. Delimitacion

1.3.1. Geografica

La empresa MAR-LO S.CC., se encuentra localizado en la provincia de Pichincha, cantén Quito
parroquia Quitumbe S42 251, Quito 170146.

1.3.2. Espacial

Empresa MAR-LO S.CC.



San Juan

lustracion 1-1: Ubicacion de la empresa MAR-LO S.CC.

Fuente: Google Maps, 2021.

1.4. Justificacion

1.4.1. Justificacion practica

Se justifica el mejoramiento del sistema productivo a través de un sistema de gestion de procesos
que es una metodologia satisfactoria porque a través de este desarrollo se aumenta la
productividad, reduciendo costos, minimizando las actividades durante el proceso de rectificado,
manteniendo un control de los procesos, cumpliendo con una mejor gestion de los recursos en los

puestos de trabajo, generando una buena organizacion a la empresa.

1.4.2. Justificacion metodoldgica

El plan de mejoramiento a través de sistemas de gestion por procesos es una técnica orientada al
control de todos los procedimientos que se realizan en cada una de las areas de la organizacion,
partiendo del sistema productivo para aprovechar de mejor manera los recursos, mejorando la
gestién por procesos que permitira tener un control para saber cuando, como y que tiempo del

proceso a realizar en cada area de produccion.
1.5. Beneficiaros directos e indirectos
1.5.1. Beneficios directos

Este trabajo técnico de produccion beneficia directamente a la empresa MAR-LO S.CC., como a

los duefios, administrativos y trabajadores.

1.5.2. Beneficios indirectos

Esta optimizacion del sistema productivo a través de un sistema de gestion por procesos tiene

como beneficiarios a las diferentes partes externas e internas tales como: clientes y proveedores.



1.6. Objetivos
1.6.1. Obijetivo General

Optimizar el Sistema Productivo en el proceso de Rectificacién de Motores a través de un Sistema
de Gestion por Procesos en la Empresa MAR-LO Rectificadora de motores S.CC., de la ciudad
de Quito.

1.6.2. Obijetivos especificos

e Realizar un diagnostico de la situacion actual de los procesos y las actividades que se
desarrollan en la Rectificadora de motores mediante visitas.

e Identificar las causas que generan los problemas en el proceso productivo mediante el
diagrama de causa y efecto.

o Elaborar el plan de mejoramiento del sistema productivo por medio de un sistema de gestion

por procesos para la optimizacion en la linea de produccion.



CAPITULO II

2. REVISION DE LA LITERATURA O FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1. Antecedentes Investigativos
Seguidamente, se muestran resultados adquiridos de indagaciones directamente con el tema de

estudio.

En el trabajo desarrollado, con titulo: Disefio de un Sistema de Gestion por Procesos, aplicado a
una empresa dedicada a la rectificacién de motores ubicada en el cantén La Troncal, su autor
menciona: Que durante la propuesta de un plan de mejoramiento de los procesos desarrolla los
procesos criticos a base de lo siguiente como son: Diagrama de flujo de la situacién inicial,
andlisis de valor agregado de la situacién actual, diagrama de flujo de la situacion ya mejorada y
a su vez el valor agregado, como conclusidn ante la aplicacion de las metodologias nos indica que
el Sistema de Gestidn por procesos han considerado un estandar de eficiencia aceptable del 75%
para sus indicadores, luego de un afio se dara un control de seguimiento para comprobar si en
verdad mejoro en ese porcentaje o se necesita de redisefiar siguiendo los lineamientos mostrando
unos resultados la situacion actual con un 30% y tubo una situacién de mejorada del 60% el
porcentaje que se obtuvo 30 % promedio global . Por lo tanto, la aplicacion de este sistema integra
muchos esfuerzos para poder definir, disefiar, fabricar e instalar para que tenga correcto la
realizacion de los procedimientos y proporcionar a los clientes un 95% de exactitud en la entrega

de sus trabajos. (Cabrera, 2014, p.155)

En el trabajo de titulacion denominado: Optimizacion de los procesos que desarrollan en la
Empresa SADINSA S.A., se investigd que en la realizacion del presente tema obtuvieron
conocimientos en las fortalezas y debilidades del sistema de gestion, como también las amenazas
y oportunidades, realizando un estudio de analisis de FODA, diagramas de causa-efecto donde
determinan las causas que ocasionan las probleméticas, dando un desglose en porcentajes que en
la comparacion de valores de indice de horas-hombre indica una disminucién de 15 puntos, es
decir 85% de horas utilizadas por los trabajadores; en devoluciones de materiales y/o equipos se
redujo a un 14,57% es decir, que el correcto uso del formato aporta a la disminucion, con estos
datos ayuda a determinar que el analisis de la metodologia aplicada mostro un 99% de avance y

de esta manera los procedimientos sean ejecutados y registrados en mejor medida. (Ricaurte, 2014,
p.68)

En el trabajo de titulacion denominado: Sistema de Gestidn por procesos en la empresa de calzado

REXELL., se determina que el sistema de gestion por procesos dentro de una empresa es muy

importante ya que durante el levantamiento de los procesos productivos realizados en la empresa

permite conocer la situacion actual de las operaciones, de esta manera determinando las

actividades que desempefian los trabajadores, donde establecen un mapa de procesos global
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aportando en un 97% de utilidad a la empresa, Obteniendo unos resultados meta trimestral de un

25% y meta anual del 100%, con el objetivo de brindar productos de alta calidad. (Arcos, 2017,
p.100)

2.2. Bases toricas
2.2.1. Sistema de Gestion

Un sistema de gestidn de la calidad se puede definir como el conjunto de actividades de la funcién
de gestidn general que define la politica, los objetivos y las responsabilidades de la calidad y se
implementan a través de medidas como la planificacion, el control de la calidad, la garantia de la
calidad y la mejora de la calidad como parte del sistema de la calidad. (Cortés, 2017, p. 9)

De lo dicho hasta ahora sobre el estado de la organizacion y sus necesidades de calidad, se puede

observar que estos son los aspectos principales:

e Lasatisfaccion del cliente.
e La certeza de cumplir con los requisitos.
e Control de procesos.

¢ Beneficios mejorados.

2.2.2. Sistema de Gestion por procesos

2.2.2.1. Definicion

La gestion por procesos es el area de gestion que ayuda a la direccion de una empresa a definir,
representar, disefiar, formalizar, controlar, mejorar y aumentar la productividad de los procesos
de una organizacién para ganarse la confianza de sus clientes. La estrategia de la organizacion
proporciona las definiciones necesarias en el contexto de la amplia participacion de todos los

miembros, apoyados por expertos en procesos. (Carrasco, 2011a, p. 9)

] Mejora Continua del Sistema de ]
Gestion de la Calidad S
C A
L i -
______ Responsabilidad |
| : de la Direccion S L
R F |
E A
E
8 Gestion de E: E
N Recursos .
| | N
S O
T N
T Realizacion de Salidas - —
E (@] Productos y Producto E
S s Setvicios Servicio
— Sistema de Gestion S
de la Calidad
I — Actividades que aportan valor = =P Flujos de Informacién .

llustracion 1-2: Modelo de Gestion por procesos

Fuente: (Lucas, 20144, p.30).



2.2.2.2. Beneficios de la gestion por procesos

A través de la gestion de procesos, modelo que permite lograr importantes beneficios, tales como:

e Mejora simple mediante la descripcion del proceso. Este es uno de los beneficios de la
conciencia.

e Acercamiento a la ISO 9001 y otras certificaciones.

e El uso de medidas de mejora continua y aseguramiento de la calidad permitird aumentar
la eficiencia y la eficacia.

e  Comparar los procesos con las mejores précticas en el campo a medida de aprender y
mejorar.

o Redisefiar los procesos para lograr una productividad mucho mayor.

e Mejorar la gestion del conocimiento en cada proceso elevado es conocimiento formal de
la organizacion.

e Innovar los diferentes niveles de promocion: procesos, actividades y tareas.

e Promover el crecimiento del espiritu empresarial ante cualquier nuevo negocio basandose
en procesos comerciales bien definidos. Argumentar que el disefio del nuevo proceso es
lo que mantendré la planta en funcionamiento.

e Laoperacion real del control de gestion, como parte del proceso de cambio, es recopilar
informacién relevante, como habilitar métricas en tiempo real y compararlas a lo largo

del tiempo. (Carrasco, 2011b, p. 6)

2.2.2.3. Principios de la Gestion por Procesos
Una organizacién que basa sus actividades en un sistema de gestion por procesos debe considerar

y aplicar los principios fundamentales de la calidad total:

e Satisfaccidn al cliente: Cada proceso debe ser impulsado para satisfacer las necesidades
de los clientes internos y externos mediante el establecimiento de un flujo. La
comunicacion bidireccional le permite disefiar procesos de trabajo que establecen
requisitos o estandares validos, deseables y posibles que cumplan con los requisitos.

e Seguimiento y control: Mejora continua: Todos los procesos clave y relacionados deben
revisarse y mejorarse continuamente de acuerdo con el ciclo PDCA: planificacion,
implementacion, revision y mejora, realizar periédicamente la evaluacion, control y
seguimiento de los procesos y, en su caso, tomar acciones para mejorar su eficacia.

e Direccion basada en resultados: ir acompafiada de herramientas o procesos de apoyo a la
gestion que habiliten sistematicamente; recoger la informacion necesaria sobre los
resultados obtenidos y su interpretacion objetiva, contribuyendo a las decisiones de

mejora continua.



e Satisfaccion del personal: Ayuda al personal de la organizacién a adquirir los
conocimientos, las habilidades y la formacion necesarios para el desarrollo eficiente y
eficaz de los procesos, generando una gran comunicacion de todo el personal de trabajo

dando asi paso a conocer y desempefiar mejor sus funciones. (Lucas, 2014b, pp.32-33).

2.2.3. Proceso

2.2.3.1. Definicion

Los procesos pueden definirse como una secuencia ordenada y légica de operaciones
transformadoras a partir de una entrada (datos, especificaciones, maquinas, equipos, materias
primas, consumibles, etc.) para lograr los resultados planificados asignados a quienes los solicitan

agregando valor a los clientes. (Lucas, 2014c, p28).

Entradas o Salidas o
Inputs Outputs
PROVEEDORES k = = = = = p| PROCESOS |- =====4 > CLIENTES

A - Materiales - Productos
- Informacién - Servicios

[
: - Actividades

I - Sistemas de Control
I - Medios y Recursos
: [

[
[

Flujo de Informacién

llustracion 2-2: Modelo de Proceso

Fuente: (Lucas, 2014d, p28).
Por un lado, existen técnicas de mejora y gestion de procesos, incluyendo la mejora continua de
procesos, la simplificacién de procesos y el redisefio de procesos, que tienen aplicaciones

especificas para procesos especificos 0 muy utilizados en toda la organizacion. (Lucas, 2014e, p29).

2.2.3.2. Caracteristicas de los procesos

v Se enfocan en: Tener resultados, Crear valor para los destinatarios ciudadanos/clientes),
responder a la mision de la organizacion.
Demuestran que los objetivos estén alineadas junto a las necesidades de los clientes.
Tienen siempre un inicio y un fin establecido para el procedimiento a realizar.

Le permiten realizar mejoras continuas y sistematicas.

D N NI N

Los indicadores le permiten monitorear el desempefio del proceso. (Contreras, 2017a, p35)

2.2.3.3. Elementos de un proceso
Los elementos primordiales dentro de un proceso son las entradas, recursos, salidas, control y los

limites.



Entradas o “inputs” puede incluir informacion de un proveedor interno, como una organizacion
administrativa distinta a la organizacion de desarrollo de procesos. Recursos son aquellos medios
Optimos que son necesarios para el desarrollo de las actividades del proceso es decir documentos
e informacidn suficiente para poder procesar y saber el tiempo y como entregar un output. Salida
0 "outputs” es el producto o servicio final que se genero a base de un proceso al cliente de acuerdo
con el diagnostico dado aportando valor a la generacién. Control y seguimiento intervienen
indicadores de control del rendimiento del proceso para que se encuentre en un nivel de
satisfaccion para los clientes. Limites son aquellos donde se delimita el comienzo y el final del
proceso, identificando las necesidades del cliente y terminando con un producto o servicio

satisfactorio. (Contreras, 2017b, p36)

2.2.3.4. Factores de un proceso

Los factores del proceso incluyen: personas, materiales, recursos, métodos y medio ambiente.

Personas: Son aquellos responsables de los procesos con las habilidades, conocimientos y
aptitudes correctas para la ejecucion.

Materiales: es la materia prima que se necesita en los procesos para poder ejecutar de la mejor

manera.

Recursos: son las instalaciones, maguinaria, programas o software para la utilizacion, donde

deben constar en 6ptimas condiciones para que el proceso se ejecute de la mejor manera,

Métodos: Aqui se refleja todas las técnicas a utilizar en el desarrollo del trabajo es decir método
de trabajo, procedimientos, hoja de procesos, instrucciones técnicas de trabajo, dando un
funcionamiento del proceso, producto y una satisfaccion del cliente con la medicion o evaluacion

de estos métodos.

Medio ambiente: Un proceso esta bajo control cuando su salida es estable y predecible, lo que
equivale a gobernar los elementos del proceso si las entradas son consistentes. En caso de falla,
conocer la causa de la falla es importante para orientar las acciones de mejora e implementar una

verdadera gestion de la calidad. (Contreras, 2017c, p38)

2.2.3.5. Tipos de proceso
Por lo general, trabajan con tres tipos de procesos en las organizaciones que crean un grafico del

mapa de procesos: estratégico, operativo o de mision, y soporte 0 apoyo.

Estratégicos: Son los procesos involucrados en la definicién de las politicas, estrategias, metas y
objetivos de una organizacion y en la garantia de su cumplimiento. Para los procesos estratégicos,
la organizacién debe establecer mecanismos para monitorear y evaluar la efectividad de cada uno

de sus procesos
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Operativos o de Mision: Estos son los procesos que producen bienes y servicios en la cadena de
valor, también conocidos como Core Business o Proceso de Ejecucion. Procesos denominados
actividades o misiones que cubren los requerimientos y necesidades de las personas o
destinatarios de bienes y servicios y son responsables de su satisfaccion, estos procesos deben

agregar valor, concepto relacionado con la serie valor.

Soporte 0 apoyo: Son los encargados de brindar apoyo o soporte a los procesos operativos 0
misiones. Los procesos de apoyo o soporte son aquellos que realizan las actividades necesarias

para el buen funcionamiento de la misién o procesos operativos. (Contreras, 2017d, p39)

L PROCESOS ESTRATEGICOS L
| ¥ |
E » PROCESOS CLAVE U OPERATIVOS - =
) f :

PROCESOS DE SOPORTE O APOYO

llustracion 3-2: Modelo para la agrupacion de los procesos

Fuente: (Lucas, 2014f, p36).
2.2.4. Descripcion de los procesos

Los mapas de procesos permiten a una organizacion identificar procesos y comprender su
estructura, reflejando las interacciones entre ellos. Sin embargo, el mapa no permite saber cuéles
son los procesos internos y como permiten transformar las entradas y salidas. La descripcion del
proceso tiene por objeto definir los criterios y métodos para asegurar la ejecucion efectiva de las
actividades dentro del mismo y su control. Esto significa que la descripcion del proceso debe
centrarse en las actividades, asi como en todas las caracteristicas esenciales que permiten que sean

controladas y controladas por el proceso. (Beltran, 2009a, p.38)

Por lo tanto, en la presente llustracion 4-2 se presenta un esquema de cémo llevar a cabo el

enfoque basado en procesos.
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ACTIVIDADES CARACTERISTICAS

DIAGRAMA DE FICHA DE
PROCESO PROCESO

2CéBmo es el proceso?
eCual es su proposito?
sCoemo se relaciona con el resta?
sCuales son sus entradas y salidas?

LQué actividades se realizan?
' Quien realiza las actividades?
LComo se realizan las actividades?

llustracion 4-2: Esquema de descripcién de procesos a través de diagramas y fichas.

Fuente: (Beltran, 2009b, p.39)

2.2.4.1. Descripcion de las actividades del proceso (Diagrama de proceso)

La descripcion de las actividades del proceso se puede hacer usando un diagrama donde las
actividades se pueden presentar y combinar graficamente. Estos diagramas facilitan la
interpretacion de las actividades del conjunto, porque permiten percibir visualmente el proceso y

su secuencia, incluyendo las entradas y salidas requeridas por el programa y sus limitaciones.
(Beltran, 2009c, p.40)

FLUJOGRAMA: n.g‘;%zlm
\ PAGO A PROVEEDORES INTERNOS 20012020

Pago a proveedores Internos

LUNES A JUEVES VIERNES| LUNES 8:30 A 1030 LUNES 14:00 A 17:00
- Ingresa ol sistema y emite
Personal emite requerimiento .
de pagos: Caja Chica, Gastos de |5,] | setenciones, chequesy/o

Viajes, tarjetas de crédito, cargar s transferencias y Reaiizan el pago ol
® emite egreso Entrega a GG los |
2 > pasii | proveedor interno
4 e ™| proveedor firma
3 ¥ e s
9

Recibe el requerimiento de

pagos aprobado por GF y 5B

segin corresponda
i
@
s Serecsba toda 1s
recaba toda

o Sydeyane nop{  informacién de
2 ! respaldo del pago <
(=
5
o

Definiciones: e
GG: Gerencia General. PIE 0 pors

Normas y Politicas: » ) ) ) i (GF: Gerencia Financiera 25

La entrega de los de solicitud de pago a internos se realiza de lunes a jueves, y se debe estar el lunes de la GG

= e 24 3 3 S |AG: Asistente de gerencia general
Si el personal solicita el pago el dia viernes, se procederd con el pago el dia lunes de Ia siguiente semana. T ot decabant

[AC: Asistente Contable encargado de Revisado por:
: la i6n y cartera GF
Cnnutol de cambios: Tesoreria: Asistente Contable
Revision 1:

| pagoa

e Primera version del subproceso. Emitido por:
cc

llustracion 5-2: Ejemplo de Flujograma para un proceso de Pago a proveedores internos.
Realizado por: Mishel Garcés, 2022
Fuente: (Beltran, 2009d, p.40)
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En la llustracién 5-2 se observa cémo llevar a cabo con una descripcién de todas las actividades
gue realizan de manera grafica, de tal forma que se requiere la utilizacién de simbolos que

permiten que este lenguaje sea conciso Y facilite el lenguaje de los mismo.

Tabla 1-2: Simbologia ANSI

Simbologia ANSI para diagramas de flujo

Simbolo Representa

Inicio/Fin. Indica el inicio y el final del

diagrama de flujo.

Operacion/actividad. Indica las principales

fases del proceso, método o procedimiento.

Documento. Representa cualquier tipo de
documento que entra, se utilice, se genere o

salga del procedimiento.

Datos. Indica las salidas o entradas de los
datos.

Almacenamiento/archivo. Indica el depdsito
permanente de un documento o informacion

dentro de un archivo.

Decisién. Indica n punto dentro del flujo en

gue son posibles varios caminos alternativos.

Lineas de flujo. Conecta los simbolos
sefialando el orden en que se deben realizar las

distintas operaciones.

Conector. Conector dentro de la pagina
representa la continuidad del diagrama dentro
de la misma pagina. Enlaza dos pasos no

consecutivos en una misma pagina.

Conector de pagina. Representa la continuidad del

diagrama en otra pagina. Representa una conexion

« o' N0

o0 enlace con otra hoja diferente en la que continua

el diagrama de flujo.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Fuente: (Beltran, 2009e, p.41)
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En la Tabla 1-2. Se muestra la Simbologia de acuerdo con la norma ANSI Instituto de
Normalizacion Estadounidense ha desarrollado la simbologia para que sea empleada en los
distintos diagramas de los diferentes procedimientos con el propoésito de tener un flujo de
informacién y que la organizacion puede utilizar para poder tener bien hechos los procesos

utilizando el lenguaje gréfico.

2.2.4.2. Descripcion de las caracteristicas del proceso (Fichas de proceso)

La tabla de procesos puede ser pensada como un soporte de informacién, cuyo propdsito es
recopilar todas las caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el
diagrama, asi como el control de procesos. La informacion que debe incluirse en el proceso y
debe ser determinada por la propia organizacion, aungue esta claro que debe ser al menos la

informacidn necesaria para gestionarlo. (Beltran, 2009f, p.44)

Tabla 2-2: Formato de ficha de proceso de acuerdo con la Norma ISO 9001.

MDP-SEGUIMIENTO Y MEDICION DE | FICHA-PROC. PROC |
PROCESOS
FICHAS DE PROCESO
FICHA DEL PROCESO EDICION FECHA REVISION
SEGUIMIENTO DE 1 07/11/03
PROCESOS

MISION DEL PROCESO

Asegurar la correcta definicion y la eficacia de los procesos del sistema de gestion de calidad de Empresa
S.A. que mayor influencia tiene sobre la calidad de los productos y servicios ofrecidos al cliente.
ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO

Identificacién de los procesos del SGC Proponer acciones de mejora
Elaboracion de Fichas de Proceso
Asignacion de indicadores de eficacia
Anélisis de resultados de los indicadores
RESPONSABLES DEL PROCESO

Responsable de Gestion de Calidad

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Informacion de los procesos del SGC Fichas de proceso actualizadas
Resultados de los indicadores aprobados Propuestas de acciones de mejora

Informe para la revision del sistema

PROCESOS RELACIONADOS

Todos los procesos del SGC
RECURSOS/NECESIDADES

Documentacion del SGC
REGISTROS/ARCHIVOS
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Fichas de los procesos del SGC FICHA-PROC-XXXX
Informe del seguimiento de los procesos REGISTRO-PROC-XXXX

INDICADORES

Numero de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en auditorias externas
Numero de total de incidencias relacionadas con el proceso abiertas en auditorias

Numero de Incidencias por incorrecto disefio de los procesos

DOCUMENTO APLICABLES

Procedimiento de Seguimiento y Medicion de Procesos MDP-PROC

Elaborado por: Garcés Mishel, 2022.

Fuente: (Beltran, 2009g, p.41)

2.2.5. [Estandarizacion de procesos

La norma 1SO 9001 para la estandarizacién de procesos especifica los parametros que todas las
organizaciones deben cumplir para lograr un correcto sistema de control de calidad. Por lo tanto,
si la automatizacion de procesos se realiza correctamente bajo estos parametros, todas las partes
involucradas pueden lograr una mayor produccion de trabajo obteniendo, un mejor y mas rapido

servicio hacia los clientes. (Sierra, 2022, p.1)

2.2.5.1. Pasos bésicos para la estandarizacion de procesos

v Definir el método actual para la estandarizacion

v Realizar un andlisis de los métodos actuales y comparar con la norma establecida o con
los estandares.

v Identifique las diferencias entre el método actual y el mejorado, con la correcta
recopilacion de registros que determinen un control.

v Poner a prueba el método mejorado

v" Documentar

v' Compartir al personal y aplicarlo (FALZATEV, 2015, p.1)

2.2.6. Cartas de control de individuales

Este tipo de carta se usan para poder verificar variables de tipo continuo, para poder detectar
cualquier tipo de anomalias en las caracteristicas a ser analizadas, mediante las cartas de control
se determina como cambian respecto al tiempo y a su vez detectan si existen sefiales fuera de
control en el proceso. El objetivo principal es poder observar y de esa manera analizar mediante

las herramientas estadisticas el proceso de interés a través del tiempo. (Rivera, 2011a, p.7)
Los elementos para construir una carta de control son:

e Lineacentral (LC): Esta Linea representa el promedio de los valores estadisticos.
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e Limite de control superior (LCS) e inferior (LCI): con estos limites definen el rango

de variacion de los procesos, es decir que se encuentra el proceso bajo control estadistico.
(Rivera, 2011b, p.8)

2.2.7. Hoja de Verificacion

Es un formato que se disefia para poder recolectar datos basados en la observacion dentro de los
procesos productivos con el fin de detectar los fallos que se ocasionan durante el proceso en cada
uno de sus puestos de trabajo. Mediante este formato facilita a que se recolecte datos para poder

tener una organizacion mas clara de las actividades que se requiere mejorar. (Garro, 2017a, p.16)
Pasos para hacer una hoja de verificacion:

1) El proceso, situacién o problema que se va a determinar.

2) Determinar las operaciones claras a desarrollar durante las actividades que realizan, que
dificultades se presentan en cada puesto de Trabajo.

3) Periodo al cual va a ser analizado la recoleccion de datos.

4) Disefiar el formato en base a todos los parametros que se requiere recolectar.

Verificar que la hoja sea llenada mediante los operarios o el personal encargado. (Garro, 2017b p.17)
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CAPITULO Il

3. MARCO METODOLOGICO

3.1.Tipo de Estudio

El presente trabajo es un proyecto técnico, que se basa en la estandarizacion de los procesos en el
sistema productivo, en el mismo se realizara los diferentes analisis que permitan detallar las
actividades que son efectuadas, a través de la recopilacion de la informacion de la rectificadora
MAR-LO, generando una evaluacién de los procesos actuales y de esta manera estableciendo a
la investigacion eficacia y validez.

3.2. Tipo de Investigacion
3.2.1. Investigacion Cuantitativa

La presente investigacion se la realiza al momento de recopilar datos historicos de la empresa
mediante la utilizacion de herramientas estadisticas, que permitiran identificar, evaluar y definir
los diferentes tipos de motores que generan mayor demanda de reparacion en la rectificadora y

asi poder determinar los procesos que realizan en el sistema productivo.

3.2.2. Investigacion Descriptiva

Este tipo de investigacion se aplica porque empieza con la descripcién exacta de las actividades,
personal, maquinaria y los procesos que realizan desde que inician hasta que terminan, mostrando

las operaciones y actividades totales que conforman en la rectificadora.

3.2.3. Investigacion de Campo

La presente investigacion es aplicada durante el proceso de extraccion de datos directamente de
cada una de las areas de trabajo de la empresa, en esta investigacion se utiliza la herramienta de
observacion directa puesto que, al observar a cada operario en su puesto de trabajo real se le
identifica las ineficiencias que presentan en las tareas continuas en las instalaciones de la

rectificadora.

3.3. Técnicas

3.3.1. Observacion directa

Este procedimiento se lleva a cabo para monitorear a los trabajadores en su lugar de trabajo,
recopilar datos y evaluar su desempefio durante un periodo continuo de tiempo sin interferir con
sus actividades. Esta actividad se realiza en un periodo de tres semanas para que los trabajadores
se sientan comodos al ser observados y actien de manera normal, de esta manera se extraeran

datos precisos para la investigacion.
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3.4. Diagnostico de situacion actual

Se procedid al registro de los tiempos de los trabajos que realizan cada uno de los operarios dentro
de su puesto de trabajo en condiciones normales. Para poder tomar los tiempos de los motores
gue ingresan se recopilo los datos historicos de los motores que ingresan a ser reparados, tomando
como referencia las Hojas de Trabajo ANEXO B, desde Enero del 2021 hasta Abril del 2022, los
motores que han ingresado son evaluados mediante Diagrama de Pareto que nos permite
identificar los de mayor demanda en cuanto a los motores que mas dafios sufren e ingresan a ser
rectificados, también se clasifica por motores a Diesel y Gasolina, empezando por los de Diesel

que se clasifican en grande, mediano y pequefio, después con los de Gasolina que es pequefio.

Tabla 1-3: Tipos de Motor Diesel-Grande

ENERO 2021-ABRIL 2022

Tipos de Datos Porcentaje = Porcentaje
Motor recolectados acumulado
Cummins 95 50% 50%
MACK 21 11% 61%
DETROIT 20 11% 72%
VOLVO 19 10% 82%
HYUNDAI 13 7% 88%
MERCEDES 9 5% 93%
HINO 7 4% 97%
1ZzUzU 5 3% 99%
KIA 1 1% 100%
TOTAL 190 100%

Elaborado por: Garcés Mishel, 2022.

Mediante la Tabla 1-3 se observa que se recopilo los diferentes tipos de motores de
DIESEL-GRANDE que ingresan a ser reparados de los cuales son: Cummins, Mack, Detroit,
volvo, Hyundai, Mercedes, Hino, lzuzu, Kia. Se determina mediante la Herramienta de Diagrama

de Pareto los que van a ser analizados.

Motores con mayor demanda
DIESEL/GRANDE

60%
40%
20%

0%

mmmm Porcentaje =—O=Porcentaje acumulado

llustracion 1-3: Diagrama de Pareto DIESEL-GRANDE

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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La llustracion 1-3. Indica que los motores con mayor demanda que sufren dafios en
DIESEL-GRANDE son los siguientes Cummins, Mack, Detroit y Volvo, aplicando la regla
80/20; 80% de los problemas se deben al 20% de las causas. De esta manera es aplicado el analisis
de la toma de tiempos y los procesos correspondientes para determinar la situacién inicial en el

sistema productivo de la rectificadora MAR-LO.

Tabla 2-3: Tipos de Motor DIESEL-MEDIANO

ENERO 2021-ABRIL 2022

Tipos de Motor | Datos Porcentaje Porcentaje

recolectados acumulado
HINO 71 51% 51%
1ZUzU 19 14% 64%
MERCEDES 15 11% 75%
VOLKSWAGEN 13 9% 84%
Cummins 12 9% 93%
NISSAN 8 6% 99%
HYUNDAI 1 1% 99%
DETROIT 1 1% 100%
TOTAL 140 100%

Elaborado por: Garcés Mishel, 2022.

Mediante la Tabla 2-3 se observa que se recopilo los diferentes tipos de motores de
DIESEL-MEDIANO que ingresan a ser reparados de los cuales son: Hino, lzuzu, Mercedes,
Volkswagen, Cummins, Nissan, Hyundai, Detroit. Se determina mediante la Herramienta de

Diagrama de Pareto los que van a ser analizados.

Motores con mayor demanda
DIESEL/MEDIANO

100860%
80%
60%
40%
20%
0%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

mmmm Porcentaje =—O=Porcentaje acumulado

llustracion 2-3: Diagrama de Pareto DIESEL-MEDIANO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
La lHustracion 2-3. Indica que los motores con mayor demanda que sufren dafios en
DIESEL-MEDIANO son los siguientes Hino, Isuzu, Mercedes; aplicando la regla 80/20; 80% de
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los problemas se deben al 20% de las causas. De esta manera es aplicado el analisis de la toma de
tiempos y los procesos correspondientes para determinar la situacion inicial en el sistema

productivo de la rectificadora MAR-LO.

Tabla 3-3: Tipos de Motor DIESEL-PEQUENO

ENERO 2021-ABRIL 2022

Tipos de Datos Porcentaje = Porcentaje
Motor recolectados acumulado
1ZUzZU 88 48% 48%
MITSUBISHI 25 14% 61%
HINO 22 12% 73%
KIA 16 9% 82%
TOYOTA 12 6% 88%
Cummins 11 6% 94%
MAZDA 7 4% 98%
JAC 4 2% 100%
TOTAL 185 100%

Elaborado por: Garcés Mishel, 2022.

Mediante la Tabla 3-3 se observa que se recopilo los diferentes tipos de motores de
DIESEL-PEQUENO que ingresan a ser reparados de los cuales son: Izuzu, Mitsubishi, Hino, Kia,
Toyota, Cummins, Mazda, Jac. Se determina mediante la Herramienta de Diagrama de Pareto los

gue van a ser analizados.

Motores con mayor demanda

DI ESEL/PEQUENO
50% 100860%
40% ( 80%
30% -O~61% 60%
20% 8% 40%
10% 20%
> Q ) <
%52» N & 40&?' S > on?' Ny

mmmm Porcentaje  =—O=Porcentaje acumulado

lustracion 3-3: Diagrama de Pareto DIESEL-PEQUENO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

La lustracion 3-3. Indica que los motores con mayor demanda que sufren dafios en
DIESEL-PEQUENO son los siguientes Isuzu, Mitsubishi e Hino; aplicando la regla 80/20; 80%
de los problemas se deben al 20% de las causas. De esta manera es aplicado el analisis de la toma
de tiempos y los procesos correspondientes para determinar la situacion inicial en el sistema

productivo de la rectificadora MAR-LO.
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Tabla 4-3: Tipos de Motor GAOLINA-PEQUENO

ENERO 2021-ABRIL 2022

Tipos de Datos Porcentaje Porcentaje
Motor recolectados acumulado
AVEO 52 31% 31%
NISSAN 43 25% 56%
SUZUKI 26 15% 71%
HYUNDAI 24 14% 85%
TOYOTA 10 6% 91%
CORSA 8 5% 96%
SAIL 7 4% 100%
TOTAL 170 100%

Elaborado por: Garcés Mishel, 2022.

Mediante la Tabla 4-3 se observa que se recopilo los diferentes tipos de motores de
GASOLINA-PEQUENO que ingresan a ser reparados de los cuales son: Aveo, Nissan, Suzuki,
Hyundai, Toyota, corsa, Sail. Se determina mediante la Herramienta de Diagrama de Pareto los

gue van a ser analizados.

Motores con mayor demanda
GASOLINA/PEQUENO

1009400%
80%
60%
40%
20%
0%

35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%

mmmm Porcentaje  =—O=Porcentaje acumulado

Ilustracion 4-3: Diagrama de Pareto GASOLINA-PEQUENO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

La lustracion 4-3. Indica que los motores con mayor demanda que sufren dafios en
GASOLINA-PEQUENO son los siguientes Aveo, Nissan y Suzuki; aplicando la regla 80/20; 80%
de los problemas se deben al 20% de las causas. De esta manera es aplicado el andlisis de la toma
de tiempos y los procesos correspondientes para determinar la situacion inicial en el sistema

productivo de la rectificadora MAR-LO.
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3.4.1. Descripcion de los puestos de trabajo de la Rectificadora MAR-LO
En la Rectificadora Mar-lo actualmente consta con diferentes areas donde cada operario realiza
sus funciones respectivamente para que el motor que ingresa sea rectificado y entregado a sus

clientes consta de:

Recepcion: El operario llamado Santiago de este puesto de trabajo, esta encargado de recibir los
diferentes motores que ingresan, realizdndoles un diagndstico y de esta manera informéandole al
cliente en qué condiciones se encuentra, tipos de trabajos que van a realizar y finalmente

generandole una Hoja de Trabajo para que el cliente conozca y autorice la ejecucion del trabajo.

Administrativa: En esta Area se encuentra la secretaria Andrea aquella persona autorizada en
dar la proforma de los trabajos, cotizaciones y aquella que genera la factura para el cobro

respectivo de los trabajos realizados en el motor.

Lavado: El operario de esta area de lavado es Daniel encargado de lavar los elementos del motor,
de acuerdo con los servicios que requiera y depende de las condiciones en la que se encuentre el

motor para poder dar una mejor calidad al servicio.

Cabezotes: aqui trabajan dos operarios Danilo y José Luis donde colaboran con las diferentes
actividades que deben realizar al cabezote, es decir, maquinar asientos y asentar valvulas,
rectificar valvulas, cambio de guias, cambio de asientos, cepillado del cabezote, armado del
cabezote; los dos trabajadores realizan una actividad a la vez lo que permite que el servicio sea

ejecutado de la mejor manera, para ser entregado al cliente.

Cilindros: El operario Johan es aquel encargado de realizar rectificacion de los cilindros dandoles
medida de los pistones y puliendo los cilindros; encamisar block perforandolo y colocando camisa

al block; permitiendo que el servicio terminado tenga un excelente resultado.

Brazos de Biela: El Ing. Rene es el encargado de realizar los diferentes trabajos dentro de este
puesto de trabajo que son cambiar y maquinar bocin de brazos de biela y en algunos casos

reconstruir brazos de biela de esta manera cubriendo con el éxito total del servicio.

Asentamiento: La persona encargada de esta area es lvan aquel que realiza el asentamiento en el
cigliefial bancada o como también biela, a su vez también, pulir tanto el cigiiefial solo de bancada

o0 sino de bielas y arbol de levas; dando lugar a que ese servicio sea excelente.

Tornos y Sueldas Especiales: En esta area trabaja José Luis aquel encargado de dar un
diagndstico correspondiente al dafio ocasionado en el elemento del motor y a su vez también da
a conocer qué tipo de trabajo se va a realizar, permitiendo estar al tanto que tipo o que accién a

ejecutar durante este proceso.
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Mandrinadora: En este puesto Danilo es el encargado de mandrinar alojamientos de arbol de

levas o de bancada y de esta manera ayuda a que ingrese a los distintos puestos para que se ejecute

el trabajo final.

Ciguenales: El Ing. Vladimir es aquel que esta encargado de poder rectificar los cigiefiales de

bancada o de biela, realizando de la mejor manera para que pueda ser entregado correctamente.

Tabla 5-3: Descripcidn de los puestos de trabajo

Puesto de Trabajo

Descripcion

Maquina/Puesto de trabajo

Puesto de Trabajo N°1

Recepcién: Encargado de
receptar el motor y dar el

respectivo diagnostico.

Puesto de Trabajo N°2

Lavado: Encargado de lavar
las partes del motor para el
respectivo rectificado.

Puesto de Trabajo N°3

Mandrinadora: Encargado
de realizar los diferentes
trabajos de mandrinado tanto
de bancada como érbol de

levas.

Puesto de trabajo N°4

Cilindros: Encargado de
realizar los diferentes

trabajados en el block.
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Puesto de trabajo N°5

Asentamiento: Encargado de
realizar asentamiento tanto de
bancado o de biela, puliendo

arbol de levas.

Puesto de trabajo N°6

Cabezotes: Encargado de
receptar el cabezote y realizar
los diferentes  trabajos

necesarios.

Puesto de trabajo N°7

Brazos de Biela: encargado
de realizar la respectiva
rectificacion de los brazos de
biela.

Puesto de trabajo N°8

Ciguenales: Aqui realizan
rectificacion de los

ciguefiales.
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Puesto de Trabajo N°9 Torno y suelda: Realizan

trabajos que requieren las

partes del motor.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

3.4.2. Diagramas de flujo

Mediante estos Diagramas de Flujo permite representar graficamente un algoritmo o un proceso
secuencial de las actividades que realizan dentro de cada una de las areas ya mencionadas
anteriormente, siempre y cuando con una serie de pasos estructurados y vinculados que permiten

una mayor organizacion, evaluacion y mejoramiento durante el Sistema Productivo.
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3.4.2.1. Diagrama de flujo del proceso de reparacion de un motor

RECTIFICADORA MAR-LO 11
PRODUCION 23/5/2022
RECTIFICACION DE UN MOTOR ACTUAL
MISHEL GARCES ING. VLADIMIR LOZA
ING. RENE LOZA

Solicita lista de Repuestos al
client=

Insresa 2l drea de Lavado

Bale del Lavado del motor

Caloca el nimero de Hojas

Ral
R

8i

3i

Ejecuta ol trabajo
Sclicita zensracion de
facturacién
Entreza del motor

llustracion 5-3: Diagrama de flujo del proceso de reparacién de un motor

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.2. Diagrama de flujo de lavado de motores

DIAGRAMA DE FLUJO
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO PAGINA: 11
DEPARTAMENTO: AREA DE LAVADO FECHA: 23/5/2022
OPERACION: LAVADO DE UN MOTOR METODO DE TRABAJO: ACTUAL
’ . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO POR: MISHEL GARCES RO OoR] NG, RENE LOZA

Desengrasantes, Maquina de
lavado y taladro.
S

Encender la tina o butil para el
calentamiento del agna mediante
paneles de induccion.

1
Establ ece una temperatura adecuada
de 75 a 80 °C.

Descarboniza los el ementos con

cepillos de acero y el taladro.

17&
Sumerge al butil por 24
horas.

Si

Sumerge al butil por 8 horas.

Descarbonizar los el ementos
que hace falta todavia.
cepillado con taladro.

+
Colocar en la maquina de No
lavado por 25 minutos.

Si
+

Colocar tarjeta de
identificacion

b

llustracion 6-3: Diagrama de flujo de lavado de motores

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.3. Diagrama de flujo cepillada de superficies planas

RECTIFICADORA MAR-LO 11
AREA DE CABEZOTES 23/5/2022
CEPILLADA DE SUPERFICIES
PLANAS

ACTUAL

ING. VLADIMIR LOZA
MISHEL GARCES ING. RENE LOZA

Reloj comparador. Blogue
motor

/ Tarjeta de identificacién,

Fuera d= Tolerancia

‘ Werificar medida de torcedura v tolerancia |

1

Ajustar. centrar v ajustar totalmente(Verifica
puntos de anclaje)

Hierro Fundido

|Pona' inserto en porta ‘Poner inserto en porta

herrami enta herrami enta

Revoluciones (500 a 1100 .
RPM). con av e de 20 a 35 Revoluciones (2003.35":) RPN,
i con avance de 20 mm/min

Aflojar los pernos de sujecion vy ‘J

pulverizar las virutas

[
L3

Mediante la regla de planicidad se
identifica cuanto cepillar.

—

llustracion 7-3: Diagrama de flujo de cepillada de superficies planas

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.4. Diagrama de flujo cambio de guias de valvulas

RECTIFICADORA MAR-LO 11

AREA DE CABEZOTES 23/5/2022

CAMBIO DE GUIAS DE
VALVULAS

\ ACTUAL
RTEm
% WIS

ING. VLADIMIR LOZA
ING. RENE LOZA

MISHEL GARCES

Torno. gunias de wvalwvulas

1

Para el diagnéstico, colocar las valvulas
dentro de las guias

/ Tarjeta de i dentificaci én,_

5
Procede con la prensa Hidranlica a
sacar cada una de las gumas

Adaquirir gnias
sobre medida

Si

Mecanizar en 'e] torno v pulir
alamedida de la guia
T

3
Asentar las valvualas
previante rectificadas

e Corregir conla
piedra de esmeril

Si

| Pulwverizan las virutas |-—

T

lustracion 8-3: Diagrama de flujo cambio de guias de valvulas

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.5. Diagrama de flujo rectificacion de brazo de biela

RECTIFICADORA MAR-LO 11
AREA DE BRAZOS DE BIELAS 23/5/2022
RECTIFICACION DE BRAZOS DE
BIELAS

ACTUAL

ING. VLADIMIR LOZA
ING. RENE LOZA

MISHEL GARCES

Brazos de biela.
Maquina rectificadora

‘ Realizar las mediciones correspondientes
+
‘ Comprobar la desviacidn de los ejes ‘
+
Medi con el micromeiro de interiores el
alojami ento de la bancada
+

Rectificar el alojamiento respecto ala
medida de los cojinetes nuevos
+
Medir v verificar la holgura del bocin v
bulén.
1
Colocar los cojinetes ¥ comprobar el
giro del eje

i

‘ Comprobar la rectificacidn ‘

S

llustracion 9-3: Diagrama de flujo rectificacion de brazos de biela

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.6. Diagrama de flujo de rectificacién de ciguefal

RECTIFICADORA MAR-LO 11
AREA DE CIGUENAL 23/5/2022

RECTIFICACION DE CIGUENAL ACTUAL

ING. VLADIMIR LOZA
ING. RENE LOZA

MISHEL GARCES

Piedra de rectificar,
micrometro, ciguetial

Recibir ciguefial. cojinetes v
demas elementos.

!

Realizar las mediciones ‘

si
Colocar enla maquina
herramienta y ajuste de pernos
de sujecién

‘ Comunicar al cliente v entregar

Rectificar los codos de la biela
v de bancada

l

Medir cada codo v comparar
con los demas

Desbastar las aristas vivas de
los agujeros de lubricacién

| Entrega el ciguefial ‘

()

llustracion 10-3: Diagrama de flujo rectificacion de ciglefial

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.7. Diagrama de flujo de sueldas con temperaturas

RECTIFICADORA MAR-LO 11
AREA DE SUELDAS 23/5/2022
SUELDAS CON TEMPERATURAS ACTUAL
ING. VLADIMIR LOZA
MISHEL GARCES ING. RENE LOZA

R
1€ MITOE

Hierro Fundido

Verificamos es relleno, rotura, fabricacion de
inserto

| Precalentamiento ‘
3
| Precalentamiento ‘

Verificacidn de
Soldadura

1

| Desbastado ‘

e

lustracion 11-3: Diagrama de flujo de sueldas con temperaturas

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.8. Diagrama de flujo de rectificacién de cilindros

T
3 i

RECTIFICADORA MAR-LO

11

AREA DE CILINDROS

23/5/2022

RECTIFICACION DE CILINDROS

ACTUAL

MISHEL GARCES

ING. VLADIMIR LOZA

ING. RENE LOZA

identificacidn
[

/ Block de motor. repuestos vy tarjeta de

Llevar
muestra

&

Centrar cada cilindro, colocar 1a cuchilla
de corte
[

P 3
‘ Ajustar los topes para detener la maquina

herrami enta

Si
+

‘ Cambiar las cuchillas de hacer chaflan ‘

L

‘ Limpiar las impurezas generadas ‘

1

‘ Limpiar las bases vy bajar el block ‘

=

llustracion 12-3: Diagrama de flujo de rectificacion de cilindros

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.2.9. Diagrama de flujo asentamiento de block

DIAGRAMA DE FLUJO

EMPRESA:

RECTIFICADORA MAR-LO

PAGINA:

11

DEPARTAMENTO:

AREA DE ASENTAMIENTO

FECHA:

23/5/2022

OPERACION:

ASENTAMIENTO DE BLOCK

METODO DE TRABAJO:

ACTUAL

DIAGRAMA HECHO POR:

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

C ASENTAMIENTO )

L

/ Block de motor, repuestos v tarjeta de /

identificacion

&

| Pulir ciguefial ‘
S

| Realizar el asentamiento de bancada

-

| Colocar las medias lunas v chaguetas ‘

il

| Colocar las tapas v pernos v ajustar ‘

1

| Torguear ‘

1

| Desmontar las tapas v chaquetas ‘

1

| Colocar plastigage |
T

Modifica

Fuema dz la tolemancia

i WVerificala luz de
plaztigage?

Dentro de la tolemancis

| Termina el asentamiento ‘

H
S

llustracion 13-3: Diagrama de flujo asentamiento de block

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

3.4.3. Diagrama de Actividades

Con la representacion de los presentes diagramas de actividades permitirdn una secuencia de un
flujo de trabajo desde que comienza hasta que termina el procedimiento, analizando mediante

Pareto se pudo determinar los motores a ser analizados y de esta manera poder obtener los datos

necesarios que se requiere durante los presentes diagramas a continuacion.
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3.4.3.1. Diagrama de Actividades CUMMINS Diesel-Grande

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
EMPRESA: RECTIFICALDOORA MAR] DIAGRAMA: Ne1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS -
OPERACION: AREAS MOTOR N_Il_iﬁi? OD' E ACTUAL
RECTIHEARRA CUMMINX DIESEL- )
% NUTORES GRANDE
REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAE,'\SQHECHO MISHEL GARCES
’ APROBADO POR: ING. RENE LOZA
. d. t. -
DESCRIPCION - v Observacion
(m) | (min) ‘ . .
Recepcion del motor 12 ? Recepcion
Diagnostico del motor 35 * Recepcion
Hoja de Trabajo 10 4 Recepcion
Desmontaje del motor 23 . Recepcion
Transporta al area de lavado 3 > Area de Lavit:gét:?::mnte el tecle
Descarboniza los elementos del motor 27 -< mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia el Butil 2 .
Ingresa al Butil cabezote y block 1440 o<
Transporta hacia la maquina de Lavado 2
Realiza el lavado bajo a presién 8 ,'/ Méquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 50 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la
. 5 carretas
maquina
Seca los elementos del motor 33 } Pistola de aire
Identificacion a los elementos 2 k Por medio del nimero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros | 10 4 Avrea de Cilindros
Se traslada Block al area de Mandrinado | 6 + Area de Mandrinado
Se traslada al area de A:sentam iento 12 Area de asentamiento
Block, cigiiefial
Se traslada los Brazos de . Bielas al area 5 J Area de Brazos de Bielas
de Brazos de Bielas
TOTAL 1645
RESUMEN Simbolo | VUM
ero
Almacenamiento v
Operacion . 11
Demora '
Transporte - 8
Inspeccion .
Total 19

llustracion 14-3: Diagrama de Actividades N°1

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

CUMMINX DIESEL -
GRANDE

EMPRESA: ARLO DIAGRAMA: Ne2
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECONTRUCCION DEL
ALOJAMIENTO DE -
OPERACION: BANCADA(BLOCK) DEL METODO DE ACTUAL

TRABAJO:

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

APROBADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA
ING. RENE LOZA

- a. T —
DESCRIPCION oy |emim - =) | D [ b 4 Observacion
Sube el block a la maquina Mandrinadora s < Mediante Tecle Manual
Preparacion de la maquina Mandrinadora 37 P
Inspeccion del Diagnostico de las tapas de s
bancada
Traslada las tapas de bancada al area de s Arca de Tormo v Sueldas
Torno uelda:
Sueldan las tapas de Bancada a3 pe Area de Torno y Sueldas
Trasladan las tapas de bancada a 15 - Area de Mandrinado
Madrinado
Realizan el esmerilado de las tapas &0 v
Coloca las tapas del Block s .é
Torquea 13| o 300 Ib
Toma de medida y colocacion de 1a o=
cuchilla del alojamiento
Realizan el trabajo de recostruccion 244 <
Desmontaje del Block 12 ®
Traslada al area de Cilindros ° -
TOTAL 450
RESUMEN sSimbolo | NUm
ero
Almacenamiento b
Operacion @D °
Demora D
Transporte — 3
Inspeccion | 1
Total 13
llustracion 15-3: Diagrama de Actividades N°2
Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
" RECTIFICADORA , o
EMPRESA: MAR Lo DIAGRAMA: Ne3
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECTIFICADO DE
OPERACION: CILINDRO CUMMINX METODO DE ACTUAL

DIESEL-GRANDE

TRABAJO:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
a. T —
DESCRIPCION . Observacion
| Gmim =) D I v
TRspeccion de trabajo a realizar en los . ~ Mediante reloj comparador
cilindros
Sacar las camisas 15
Traslada el block a la perforadora de N . P orforadora de Cilindros
indros >
Prepara la maquina perforadora de s berforadora de Cilindros
Cilindros T
Perforan el block para colocar injerto 272 _k
El operario se traslada al area de Torno y . Arca de Tromo y Suclda
suelda
Fabrica los anillos 305| & Area de Trorno y Suelda
Se traslada a la prensa Hidraulica 12 e Prensa Hidraulica
Coloca los anillos en el block 26| o
Desmonta de la prensa Hidraulica al &
Se traslada el block a la maquina = — —
e e A maa s 52 Rectificadora de Cilindros
Prepara la magulnzrlzzcllflcadora de a1 Rectificadora de Gilindros
Rectifican el anillo para dar altura a la on # Rectificadora de Giindros
camisa
Desmontaje del block de la maquina 12 L] Rectificadora de Cilindros
\erifican altura de camisa 28
Se traslada al area de Lavado 13 o | Area de Lavado
Lavado Express 15| e
TOTAL 941
RESUMEN simbolo | N9mM
ero
Almacenamiento h 4
Operacion [ ] 10
Demora ]
Transporte — 5
Inspeccion [ | >
Total 17

llustracion 16-3: Diagrama de Actividades N°3

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAG RAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA:

RECTIFICADORA
MAR-LO

DIAGRAMA:

Ne4

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

24/5/2022

OPERACION:

ASENTAMIENTO MOTOR
CUMMINX DIESEL-
GRANDE

METODO DE TRABAJO:

ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

d. t.
(m) (min)

= D

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial

5

v

Observacion

Pulidora de Ciguefales

Montar el Cigaefial

W

Pulidora de Ciguediales

b

Pulidora de Ciguedales

ciguenal

Coloca azul mecanico en el ciguefial de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenal

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torguea

7\P’\\‘—L’\LL lo '

1001b c/perno

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

N W | |0 [w|N[d N[N N

e

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

100lb c/perno

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

100lb c/perno

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

TgTeTTeTon

bancada

Trasladar el Ciguefial a asentamiento

R
WP INW o [N [N O NN [ [0 (W [N N[N

area de Asentamiento

Inspeccionay limpia el area de la bancada
del block para colocar el cigtefial.

=
]

area de Asentamiento

Colocar el ciguenal encima de la bancada del
block

area de Asentamiento

Colocacién de las medias lunas

as con las chaquetas

area de Asentamiento

Coloca las tapas con las chaguetas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

Torguea

n

300 Ib c/perno

Comprueba el giro del cigienal

area de Asentamiento

Afloja pernos de las tapas

1o lolale [olglo |9

area de Asentamiento

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

.003™

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacion y ajuste de los pernos

area de Asentamiento

Verifica la luz del plastigage

.003™

Modifica los que no entran en la tolerancia

[}

area de Asentamiento

Coloca Plastigage

.003"

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

AT

Verifica la luz del plastigage

.003™

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Embala los elementos

N[W[N[W] W [d W[V [w|d [w N[Nk (o |w [NV [N

elelole

TOTAL

249

RESUMEN

Simbolo Name

=~
0

Almacenamiento

Operacion

Demora

Transporte

Inspeccién

Combinada(Operacion-Inspeccion)

Total

llustracion 17-3: Diagrama de Actividades N°4

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
EMPRESA: RECEZ‘;’EBORA DIAGRAMA: N°5
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
OPERACION: ciggggc:ctm\l‘vl?ﬁx MTER%E)S C?_ E ACTUAL
DIESEL-GRANDE )
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
e R/;\"\(/I)'Q:HECHO MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION (2) (rr:i.n) . = DBV Observacion
Realizan prueba Hidrostatica 47 9 area de Cabezotes
Cambio de Precamaras 120 area de Cabezotes
Traslada a Prensa Hidraulica 2 >0
Sacan guias 13 ( Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 120 d‘\
Se traslada a la mesa de trabajo 2 > Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan valvulas 93 ( Rectificadora de Vélvulas
Se traslada a la maquina de cepillada 5 Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 26
Cepillan cabezote 43 &\
Traslada al &rea de Lavado 6 Avrea de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 < Area de Lavado
Traslada al area de Asentamiento 9 Avrea de Asentamiento
Prepara la maquina Pulidora 5 Maquina Pulidora
Montaje del primer &rbol de levas 2 t
Pule primer &rbol de levas 5 ﬁ
Desmonta el primer arbol de levas 3 {
Montaje del segundo arbol de levas 3 4
Pule segundo érbol de levas 4 *
Desmonta el segundo &rbol de levas 2 #
Sacan los 14 bujes 37 + Area de Asentamiento
Enumera la posicion del buje 4 ﬁ
Coloca los nuevos bujes 43 ﬁ
Ingresa el &rbol de levas a los alojamientos 2 .L
Comprueban el giro 5 o
Traslada al 4rea de Cabezotes 11 ( Avrea de Cabezotes
Arman Cabezote 28 o
TOTAL 620
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento v
Operacion i 21
Demora .
Transporte # 5
Inspeccion . 1
Total 27

llustracion 18-3: Diagrama de Actividades N°5

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°6
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
BRAZOS DE BIELA DEL ]
) CUMMINX DIESEL- METODO DE
OPERACION: GRANDE TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
e RAF‘,%';:HECHO MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION ?r;w) E.min) ‘ ‘ . . v Observacion
Chequean brazos de biela 12 -° area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela 35 f Prensa Hidraulica
Lima 27 é
Cambio de bocines nuevos de biela 2| 43 +
Prepara la maquina Rectificadora de bielas 12 ﬁ Rectificadora de bielas
Magquinar los bocines de biela 79 J\ Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 > Avrea de Torno y Suelda
Pule los pines 13 °<
Se traslada al &rea de Brazos de Biela 12 \'\ area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 6
Embala 2| o]
TOTAL

RESUMEN Simbolo |,

Almacenamiento v
Operacién ‘ 7
Demora '
Transporte ‘ 2
Inspeccion . 2

Total

llustracion 19-3: Diagrama de Actividades N°6

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.2. Diagrama de Actividades MACK Diesel-Grande

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°7
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECTIFICACION DEL
CABEZOTE MACK METODO DE
OPERACION: DIESEL-GRANDE TRABAJO: ACTUAL
, REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMAHECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
o o | @[ = DWW
DESCRIPCION (m)_|(min) Observacion
Recepcid de los 3 cabezotes 4 o Recepcion
Diagnostico de los 3 cabezotes 17 I Recepcién
Hoja de Trabajo 9 4 Recepcién
Desmontaje de los 3 cabezotes 14 L Recepcién
Transporta al area de lavado 3 Avrea de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza el cabezote 19| o | mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia el Butil 2 =
Ingresa al Butil 1440
Transporta hacia la méquina de Lavado 2 >
Realiza el lavado bajo a presion 4 o | Maquina Hidrolavadora
|
Ingresa a la maquina de Lavado 25 ¢ A temperatura de 80°C
Saca los 3 cabezote de la maquina 3 -4 carretas
Seca los 3 cabezotes 12 4 Pistola de aire
Identificacion de los 3 cabezotes 1 J\ Por medio del nimero designado
Traslada los cabezotes al area de
Cabezotes 4 Area de Cabezotes
Realizan prueba Hidrostatica 43 ﬂ/
Cambio de Precamaras 123 l\
Traslada a Prensa Hidraulica 2 > Prensa Hidraulica
Sacan guias 16| |
colocan nuevas guias 126
Se traslada a la mesa de trabajo 2 >'
Maquinan asientos y asientan vélvulas 98 '<
Traslada al érea de Lavado 6 > Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 17 ﬂ/
Embala 2 .
TOTAL 1954
. Nam
RESUMEN Simbolo | ",
Almacenamiento
Operacién 18
Demora
Transporte 7
Inspeccion
Total

lustracion 20-3: Diagrama de Actividades N°7

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.3. Diagrama de Actividades DETROIT Diesel-Grande

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°8
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS
AREAS MOTOR
DETROIT DIESEL- METODO DE
OPERACION: GRANDE TRABAJO: ACTUAL
, REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
o o | O = [ D/ WY
DESCRIPCION (m) |(min) Observacion
Recepcion del motor 13| o Recepcion
Diagnostico del motor 33 & Recepcion
Hoja de Trabajo 12 J Recepcion
Desmontaje del motor 27 3\ Recepcion
Transporta al area de lavado 3 ™ Avrea de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 29 o] mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia el Butil 2
Ingresa al Butil cabezote y block 1440 '<
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 e
Realiza el lavado bajo a presion 11] o] Maguina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los
elementos del motor 54 A temperatura de 80°C
Saca los elementos del motor de la maquina 6 4 carretas
Seca los elementos del motor 33 } Pistola de aire
Identificacion a los elementos 3 I\ Por medio del ndmero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 Area de Cabezotes
Se traslada el Block al &rea de Cilindros 10 4 Area de Cilindros
Se traslada cabezote al rea de Mandrinadg 6 4
Se traslada al area de Asentamiento 4
Block, ciguefial . 12 Avrea de asentamiento
12 5 3 Area de Brazos de Bielas
TOTAL 1661
P NUm
RESUMEN Simbolo |
Almacenamiento
Operacién 11
Demora
Transporte 8
Inspeccién
Total 19

llustracion 21-3: Diagrama de Actividades N°8

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°9
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECONTRUCCION DEL
ALOJAMIENTO DE
ARBOL DE LEVAS
DETROIT DIESEL- METODO DE
OPERACION: GRANDE TRABAJO: ACTUAL
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA.HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION ) [(min) . == | DIl A 4 Observacion
Sube el cabezote a la maquina
Mandrinadora 6 7 Mediante Tecle Manual
Preparacion de la maquina Mandrinadora 34 ‘
Inspeccion del Diagnéstico de las tapas -
del arbol y pernos 11
Coloca las tapas 6
Torquea 16 bl
Toma de medida y colocacién de la o
cuchilla del alojamiento 27
Realizan el trabajo de recostruccion 237
Desmontaje del cabezote 11 3
Traslada al area de Asentamiento 12 e
TOTAL 348
" Num
RESUMEN Simbolo | o1
Almacenamiento '
Operacion ‘ v
Demora '
Transporte —> 1
Inspeccién - 1
Total

llustracion 22-3: Diagrama de Actividades N°9

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°10
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECTIFICADO DE
CILINDRO DETROIT METODO DE
OPERACION: DIESEL-GRANDE TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION m)_|(min) . = DN v Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los | o
cilindros 22 | — Mediante reloj comparador
Sacar las camisas 12 bt
Se traslada el block a la maquina
Rectificadora de Cilindros 5 Rectificadora de Cilindros
Prepara la maquina Rectificadora de
Cilindros 34 Rectificadora de Cilindros
Rectifican cejas para dar altura de camisas 54 Rectificadora de Cilindros
Desmontaje del block de la maquina 9 Rectificadora de Cilindros
Verifican altura de camisa 26 \ﬂ
Traslada al &rea de Asentamiento 4 o Area de Asentamiento
TOTAL 157
Simbolo Nam
RESUMEN ero
Almacenamiento '
Operaciéon ‘ 4
Demora '
Transporte =) 2
Inspeccién - 2
Total 8

llustracion 23-3: Diagrama de Actividades N°10

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAG RAMA: Ne11

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022

ASENTAMIENTO MOTOR
DETROIT DIESEL-

OPERACION: GRANDE METODO DE TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_'_'ECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION (m) [(min) ‘ —)> . - . Observacion
Preparar la maquina Pulidora de Cigiiefial a4 o ora de Ciguefales
Montar el Ciguenal 2 4 Pulidora de Cigueiales
Pulir el ciguefal 14 4 ora de Ciguenales
Limpian los ductos de lubricacién del
cigiedial 3
Coloca azul mecanico en el ciguefial de biela 2 4
Coloca la biela con el cojinete en el
ciguedial 5
Coloca las tapas de las bielas 3 4\
Coloca y ajusta los pernos 3 J
Torguea 12 ] 135 Ib
Verificar si tiene puntos de contacto 2
Afloja pernos de las tapas a e )
Sacan las tapas 3
Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecéanico 1
Coloca Plastigage 2 L
Coloca las tapas 3 P
Colocacién y ajuste de los pernos 3 k
Torquea 13 < 135 Ib
Afloja pernos de las tapas 4 4
Sacan las tapas 3 o]
\erifica la luz del plastigage 2
Modifica los que no entran en la tolerancia 21 e
Coloca Plastigage 2 ﬁ
Coloca las tapas 3 7/
Colocacién y ajuste de los pernos 3 -/
Torquea 12 " 135 Ib
Afloja pernos de las tapas 4 J
Sacan las tapas s| o
Coloca azul mecanico en el cigtenal de
bancada 1
Trasladar el Ciguefal a asentamiento 3 \ area de Asentamiento
Inspeccionay limpia el area de la bancada i
del block para colocar el ciguefal. 1 _ area de Asentamiento

Colocar el ciguefial encima de la bancada del

block area de Asentamiento

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas area de Asentamiento

Coloca las tapas con las chaquetas area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

h

Torquea 300 Ib

Comprueba el giro del ciguefial area de Asentamiento

Afloja pernos de las tapas area de Asentamiento

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage .003"

Coloca las tapas 4rea de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage — .003"

[l

Modifica los que no entran en la tolerancia area de Asentamiento

Coloca Plastigage .003"

Coloca las tapas area de Asentamiento

Colocacion y ajuste de los pernos

\eri

ica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

.
s

3

i

d

ﬂ

<

d

3

4

J

ﬂ
| area de Asentamiento
—
P

d
o |
—
4

P

e

Embala los elementos

NINININ[O] W (W [N [N]JO |0 (W [N[NININ (W [R [P WINNWIN

TOTAL 25

Nume
RESUMEN

~
o

Almacenamiento

Operacion

Demora

Transporte

Inspeccion

Combinada(Operacién-Inspeccién)
Total 52

llustracion 24-3: Diagrama de Actividades N°11

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°12

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
RECTIFICACION DE
- CABEZOTE DETROIT METODO DE
swﬁ‘wm OPERACION: DIESEL-GRANDE TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA.HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. . '
DESCRIPCION (m) _|(min) . - ' Observacion
Realizan prueba Hidrostatica 43| o area de Cabezotes
Cambio de Precamaras 126 area de Cabezotes
Traslada a Prensa Hidréaulica 2
Sacan guias 12| o] Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 124 e
Se traslada a la mesa de trabajo 2 -9 Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan valvulas 105 e Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la méaquina de cepillada 5 Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 25| ¢
Cepillan cabezote 38 3\

Traslada al &rea de Lavado 6 > Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 ( Area de Lavado
Traslada al area de Asentamiento 9 =) Area de Asentamiento
Prepara la méaquina Pulidora 4 Méquina Pulidora

Montaje del &rbol de levas 1 f
Pule el arbol de levas 4 J
Desmonta el arbol de levas 2 J
Limpia las tapas con las chaquetas 2 » area de Asentamiento
Coloca las tapas con las chaquetas 2 4 area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 3
Torquea 13 ¢
Comprueba el giro del arbol de levas 1 9 area de Asentamiento
Afloja pernos de las tapas 3 # area de Asentamiento
|
Retira los pernos con taladro de impacto 2 f
Sacan las tapas 2 "
Coloca Plastigage 2 #
Coloca las tapas 2 ﬂ area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 3 J'*’~ — area de Asentamiento
Verifica la luz del plastigage 3 .
ge . "] -
PModifica los que no entran en la tolerancia 29| o | area de Asentamiento
Coloca Plastigage 2 4
T
Coloca las tapas 2 é area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos 3 o
Verifica la luz del plastigage 3 />’
Afloja pernos de las tapas 3] 9]
Retira los pernos con taladro de impacto 2 *
Sacan las tapas 2 J\
Traslada al &rea de Cabezotes 11 > Area de Cabezotes
Arman Cabezote 24 o |
TOTAL 607
. NUm
RESUMEN Simbolo 17, 4
Almacenamiento
Operacién 31
Demora
Transporte 6
Inspeccion 2
Total 39

llustracion 25-3: Diagrama de Actividades N°12

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

llustracion 26-3: Diagrama d

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°13
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 24/5/2022
BRAZOS DE BIELA DEL
DETROIT DIESEL- METODO DE
SE MOTORES OPERACION: GRANDE TRABAJO: ACTUAL
DIAG RAMA-HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.

DESCRIPCION (m) |(min) . - . - ' Observaciéon
Chequean brazos de biela 14 area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela 37 o1 | Prensa Hidraulica

Lima 24
Cambio de bocines nuevos de biela 2 45 °
Prepara la maquina Rectificadora de bielas 16 o Rectificadora de bielas
Magquinar los bocines de biela 71 e Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 ° Area de Torno y Suelda
Pule los pines 11 o]
Se traslada al area de Brazos de Biela 12 area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 7 ——e
Embala 1] e
TOTAL 226
- Nam
RESUMEN Simbolo | "o
Almacenamiento
Operacion 7
Demora
Transporte 2
Inspeccién ? 2
Total

e Actividades N°13

3.4.3.4. Diagrama de Actividades HINO Diesel-Mediano

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

R RECTIFICADORA R o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°14
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
P TRASLADO A LAS METODO DE
RECTIFICAZOR OPERACION: AREAS MOTOR HINO TRABAJO: ACTUAL
S UTIES DIESEL-MEDIANO
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. . o
DESCRIPCION @) |miny = D A 4 Observacién
Recepcion del motor 9 e Recepcion
Diagnostico del motor 25 Py Recepcion
Hoja de Trabajo 10 < Recepcion
Desmontaje del motor 4 e Recepcion
Transporta al area de lavado 3 - Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 19 o | mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia el Butil 2
Ingresa al Butil cabezote y block 360 o
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 \,
Realiza el lavado bajo a presiéon 7 o | Maquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 20 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la k
] 4 carretas
maquina
Seca los elementos del motor 22 } Pistola de aire
Identificacion a los elementos 2 .[\ Por medio del nimero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 L‘ Area de Cilindros
Se traslada cabezote al area de Mandrinado| 6 d“
= - T ~
Se traslad{a ?I area d’e Asentamiento 12 + Area de asentamiento
Block, ciguefial y arbol de levas.
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 ° Area de Brazos de Bielas
TOTAL 502
RESUMEN Simbolo | NdM
ero
Almacenamiento
Operacion 11
Demora
Transporte 8
Inspeccién
Total 19

llustracion 27-3: Diagrama de Actividades N°14

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
. RECTIFICADORA . o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°15

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022

RECONTRUCCION DEL
ALOJAMIENTO DE -
OPERACION: BANCADA(BLOCK) DEL MTi-I:AOBI?A?JOD_E ACTUAL
HINO DIESEL- ’
MEDIANO

Q=4

IHIHMEIH
SIS

. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d |t -
DESCRIPCION q . ' Observacion
(m) |(min) . . !
Sube el block a la maquina Mandrinadora 5/ o Mediante Tecle Manual

Preparacion de la maquina Mandrinadora 39|

Inspeccion del Diagnéstico de las tapas de I
12 >

bancada
Traslada las tapas de bancada al area de
Torno y Sueldas

15 // Area de Torno y Sueldas

Area de Torno y Sueldas

Sueldan las tapas de Bancada

Trasladan las tapas de bancada a

Madrinado 15 > Area de Mandrinado

Realizan el esmerilado de las tapas

Coloca las tapas del Block

Torquea

Toma de medida y colocacion de la
. S 16
cuchilla del alojamiento
Realizan el trabajo de recostruccion 223
Desmontaje del Block 11

Traslada al area de Torno y Suelda
TOTAL

RESUMEN
ero

Almacenamiento v
Operacién ‘ 9

Demora '
Transporte - 3
Inspeccion . 1

Total

llustracion 28-3: Diagrama de Actividades N°15

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

3 RECTIFICADORA 3 °
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°16
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
P SOLDAR BLOCK HINO METODO DE
OPERACION: DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
A d. t. s
DESCRIPCION R ‘ ‘ v Observacion
(m) [(min) . -
Inspeccion de trabajo a realizar en Torno . R
y Suelda 4 //o Mediante reloj comparador
Prepara la maquina y los elementos para
13 .\
soldar
Suelda el Block 153 A\ Perforadora de Cilindros
Traslada a la Maquina Cepilladora 6 > Perforadora de Cilindros
Prepara la maquina Cepilladora 26 ./
Cepilla el Block 94 \\)9 Area de Trorno y Suelda
Desmontaje del block de la maquina 13 < Area de Trorno y Suelda
Se traslada al area de Cilindros 9 Y
TOTAL 303
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 4
Demora -
Transporte - 3
Inspeccion - 1
Total 8

llustracion 29-3: Diagrama de Actividades N°16

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA:

RECTIFICADORA
MAR-LO

DIAGRAMA: N°17

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

25/5/2022

OPERACION:

RECTIFICADO DE
CILINDRO HINO
DIESEL-MEDIANO

METODO DE
TRABAJO:

ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION ?r}]) Pmim . N N h 4 Observacion
Inspeccién de tcrifliit;a;j:)oz realizar en los 9 //. Mediante reloj comparador
Prepara la mzc::::ig:rforadora de 42 ﬂ/
Encamisan Block 21| & rectitican clindros, pulen Cineros
Rectifican cejas pa_ra dar altura a las 123 4 perforadora de Cilindros
camisas
Desmontaje del block de la maquina L

Verifican altura de camisa

Se traslada al area de Lavado

Area de Lavado

Lavado Express

TOTAL

RESUMEN

ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 5
Demora .
Transporte »
Inspeccién -

Total

llustracion 30-3: Diagrama de Actividades N°17

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAG RAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA MAR-

BECTIFICASORA
BE MOTORES

HINO DIESEL-MEDIANO

EMPRESA: DIAG RAMA: Ne°18
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
OPERACION: ENT IENTO MOTOR METODO DE TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

d.
(m)

t.
(min)

el

v

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial

5

Pulidora de Ciguefiales

Montar el Ciguenal

Pulidora de Ciguefales

Pulir el ciguenal

Pulidora de Ciguefales

Limpian los ductos de lubricacion del
ciguefial

Coloca azul mecanico en el

guefal de biela

N

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguedal

Coloca las tapas de las bielas

Colocay ajusta los pernos

Torquea

N
7\LJ\\LJ_.,_I\L_L_. ’

R

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

T

Verifica que este una distri
homogenea del azul mecéanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

R

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

R

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

i

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

ololole| Lol o]

Coloca azul mecanico en el cigtefal de
bancada

Trasladar el Ciguefal a asentamiento

area de Asentamiento

Inspecciona y limpia el area de la bancada
del block para colocar el cigtefial.

PlORrIN[OIO| W [NIN|OININ[W[FR]WI[NIN|N [N|W|W[R[W[N]»

e area de Asentamiento

Colocar el ciguefial encima de la bancada del
block

area de Asentamiento

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

area de Asentamiento

Coloca las tapas con las chaquetas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefal

area de Asentamiento

Afloja pernos de las tapas

area de Asentamiento

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

.003"

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

I,ALJAAL4 L_LiAL)\r’r\.\ °

area de Asentamiento

Verifica la luz del plastigage

.003"

ca los que no entran en la tolerancia

[

area de Asentamiento

Coloca Plastigage

.003"

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

il

Verifica la luz del plastigage

.003"

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Embala los elementos

ejeolole

OIN|W[N|W|[W |[MOIN[AMW[AMW[N[WIN[W[RP|O|W[IN|N[W]| N

TOTAL 23
RESUMEN Name
ro
Almacenamiento
Operacion 45
Demora
Transporte 1
Inspeccién 5
Combinada(Operacién-Inspeccion) 1
Total 52

lustracion 31-3: Diagrama de Actividades N°18

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
EMPRESA: R DORA DIAGRAMA: Ne19
DEPARTAMENTO!: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
s OPERACION: P EABEZOTE HING M o SE ACTUAL
DIESEL-MEDIANO
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
oS R}:'\(/DIQZHECHO MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION (gq') (mti'm . = | DI Vv Observacion
Realizan prueba Hidrostatica 37 Q area de Cabezotes
Cambio de Precamaras 112 area de Cabezotes
Traslada a Torno y Sueldas 5 ~
Cambian asientos 43 .\:
Traslada a Prensa Hidraulica 7 e
Sacan guias 11 |l Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 94 ./\
Se traslada a la mesa de trabajo 2 ) Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan valvulas 76 ey Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la maquina de cepillada 5 Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 22 (
Cepillan cabezote 32 A\
Traslada al area de Lavado 6 Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 Area de Lavado
Arman Cabezote 21 °
TOTAL 463
RESUMEN simbolo | NUM
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 10
Demora .
Transporte - 5
Inspeccion -
Total 15

llustracion 32-3: Diagrama de Actividades N°19

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR.LO DIAGRAMA: N°20
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
BRAZOS DE BIELA DEL -
i N OPERACION: HINO DIESEL- MTI;-;%?A?]OD:E ACTUAL
38 NATIRES MEDIANO
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< d. t i
DESCRIPCION m) |(min) ‘ ‘ . - v Observacion
Chequean brazos de biela 11 area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela 30| o | Prensa Hidréaulica
Lima 19] o
Cambio de bocines nuevos de biela 2 37 °
Prepara la maquina Rectificadora de bielas 9| o Rectificadora de bielas
Maquinar los bocines de biela 67| o Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 [~ Area de Torno y Suelda
Pule los pines 11| o]
Se traslada al &rea de Brazos de Biela 12 e | area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 4 —
Embala 1 e[ |
TOTAL 189
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacién 7
Demora
Transporte 2
Inspeccién ? 2
Total 11

llustracion 33-3: Diagrama de Actividades N°20

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.5. Diagrama de Actividades 1IZUZU Diesel-Mediano

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
. . o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°e21
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
- TRASLADO A LAS METODO DE
OPERACION: < ACTUAL
AREAS MOTOR ISUZU TRABAJO:
DIESEL-MEDIANO
_ REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. . P,
DESCRIPCION @) |miny —-—) . - v Observacion
Recepcién del motor 11 e Recepcion
Diagnostico del motor 28 Py
Hoja de Trabajo 13 J Recepcion
Desmontaje del motor 6 l\ Recepcion
Transporta al area de lavado 3 - Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 21 - mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia el Butil 2 °
Ingresa al Butil cabezote y block 362
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 -
Realiza el lavado bajo a presiéon 9 Maqguina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 40 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la
s 6 carretas
maguina
Seca los elementos del motor 27 Pistola de aire
Identificacion a los elementos 1 Por medio del niumero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 ) Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 4 Area de Cilindros
Se traslada al area de Asentamiento 12 ﬂ/ Area de asentamiento
Block, ciguenal
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 ° Area de Brazos de Bielas
TOTAL 524
RESUMEN Simbolo | NUYM
ero
Almacenamiento
Operacion 11
Demora
Transporte 7
Inspeccién
Total 18

lustracion 34-3: Diagrama de Actividades N°21

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°22
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
RECTIFICADO DE
T CILINDRO ISUZU METODO DE
BE MITOR! OPERACION: DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION (m) | (min) . —) . - v Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en los | o
cilindros 17 [ — Mediante reloj comparador
Sacar las camisas 15| e[
Se traslada el block a la maquina Pulidora
de Cilindros 6 Rectificadora de Cilindros
Prepara la maquina Pulidora de Cilindros 31 Rectificadora de Cilindros
Cambian Camisas 43 % Rectificadora de Cilindros
Desmontaje del block de la maquina 7 L\ Rectificadora de Cilindros
. - —
Verifican altura de camisa 19 =
Traslada al area de Asentamiento 4 o Area de Asentamiento
TOTAL 132
p Nam
RESUMEN Simbolo | o,
Almacenamiento '
Operacién ‘ 4
Demora -
Transporte —) 2
Inspeccién - 2
Total 8

llustracion 35-3: Diagrama de Actividades N°22

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA MAR-

ISUZU DIESEL-MEDIANO

EMPRESA: LO DIAG RAMA: N°23
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
OPERACION: ENTAMIENTO MOTOR METODO DE TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

d.
(m)

= | D

(min)

Preparar la maquina Pulidora de Ciguiefial

a

v

Observacion

Pulidora de Cigueniales

Montar el Ciguenal

Pulidora de Ciguefiales

Pulir el ciguefal

Pulidora de Ciguenales

Limpian los ductos de lubricacion del
ciguenal

Coloca azul mecanico en el ciguefal de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
cigiiedial

Coloca las tapas de las bielas

Colocay ajusta los pernos

w

Torquea

H
Z\LJ\\LL_D\LL_. ‘

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

Verifica que este una distribucién
homogenea del azul mecénico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

WIN|IN|N IN[W]|W

Torquea

R
IS

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

lo1o0—]
i I

!

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

WININ|O [N|N] W

Torquea

R
IS

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

Coloca azul mecanico en el ciguefal de
bancada

o o lole | la] o

Trasladar el Ciguefal a asentamiento

area de Asentamiento

Inspeccionay limpia el area de la bancada
del block para colocar el cigiefial.

P[P [N|w
/

area de Asentamiento

Colocar el ciguefial encima de la bancada del
block

area de Asentamiento

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

area de Asentamiento

Coloca las tapas con las chaquetas

area de Asentamiento

Colocacion y ajuste de los pernos

WININ[W|[ N

Torquea

b
w

300 Ib

Comprueba el giro del ciguedal

area de Asentamiento

Afloja pernos de las tapas

area de Asentamiento

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

.003"

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

f,ALiuL44 olele ;_)\rrj .\

area de Asentamiento

\erifica la luz del plastigage

WID[WIN|W|N|W|[F

003"

Modifica los que no entran en la tolerancia

IN
©

area de Asentamiento

Coloca Plastigage

.003"

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

ole lole

Verifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Embala los elementos

ololele

TOTAL

OIN|W|N|W|W|[d[W[N

RESUMEN

Nuame

Almacenamiento

Operacion

a5

Demora

Transporte

Inspeccién

Combinada(Operacién-Inspeccion)

Total

llustracion 36-3: Diagrama de Actividades N°23

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

A RECTIFICADORA A o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°24
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
RECTIFICACION DE -
N OPERACION: CABEZOTE ISUZU METODO D_E ACTUAL
i DIESEL-MEDIANO TRABAJO:
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. s
DESCRIPCION e Lceminy ®o— DBV Observacion
Realizan prueba Hidrostatica 41 ? area de Cabezotes
Cambio de Precamaras 120 area de Cabezotes
Traslada a Torno y Sueldas 5 | e
Cambian asientos 39 o
Traslada a Prensa Hidraulica 7 .
Sacan guias 16 [l Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 87 P
Se traslada a la mesa de trabajo 2 —0 Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan vélvulas 81 o | Rectificadora de Valvulas
Traslada al area de Lavado 6 [ e Avrea de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 [ Area de Lavado
Arman Cabezote 21 }
TOTAL 420
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacion 8
Demora
Transporte 4
Inspeccion ?
Total 12

llustracion 37-3: Diagrama de Actividades N°24

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°25
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
BRAZOS DE BIELA DEL -
OPERACION: ISUZU DIESEL- l\/_lri'IZDBIi\OJgE ACTUAL
MEDIANO )
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< d. t. L.
DESCRIPCION o lmin) oO— DBV Observacion
Chequean brazos de biela 13 area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela 33| o | Prensa Hidraulica
Lima 22] <
Cambio de bocines nuevos de biela 2 29 °
Prepara la maquina Rectificadora de bielas 12 d Rectificadora de bielas
Maquinar los bocines de biela 71 4 Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 — Area de Torno y Suelda
Pule los pines 13| o]
Se traslada al area de Brazos de Biela 12 | e | area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 3 e
Embala 1 o1 |
TOTAL 197
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacion 7
Demora
Transporte 2
Inspeccién ? 2
Total 11

llustracion 38-3: Diagrama de Actividades N°25

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.6. Diagrama de Actividades Mercedes Diesel-Mediano

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

R RECTIFICADORA . o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°26
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS =
OPERACION: AREAS MOTOR MT%?TA(?SDASOD'E ACTUAL
MERCEDES DIESEL- .
MEDIANO
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. . L
DESCRIPCION o leminy = D | A 4 Observacién
Recepcioén del motor 11 ° Recepcion
Diagnostico del motor 27 Py Recepcion
Hoja de Trabajo 8 J Recepcion
Desmontaje del motor 6 e Recepciéon
Transporta al area de lavado 3 — Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 24 o] mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia el Butil 2
Ingresa al Butil cabezote y block 360 e
Transporta hacia la maquina de Lavado 2
Realiza el lavado bajo a presion 13 o Méquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 40 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la 4
. 3 carretas
maquina
Seca los elementos del motor 23 > Pistola de aire
Identificacion a los elementos 2 l Por medio del nUmero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 ° Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 + Area de Cilindros
Se trasladé ?' area d? Asentamiento 12 J Area de asentamiento
Block, ciguefial y arbol de levas. 1
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 ° Area de Brazos de Bielas
TOTAL 517
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacion 11
Demora
Transporte 7
Inspeccion
Total 18

llustracion 39-3: Diagrama de Actividades N°26

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

. RECTIFICADORA . o
EMPRESA: MARALG DIAGRAMA: Ne27
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
RECTIFICADO DE -
RECTIFITALIRS OPERACION: CILINDRO MERCEDES N_'ri-';%DAOJOD_E ACTUAL
Bt TORR DIESEL-MEDIANO -
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. sz
DESCRIPCION Pl P . =) [ D [ ] b 4 Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en los N N
cilindros 11 /,/o Mediante reloj comparador
Prepara la maquina perforadora de
: a7| o
Cilindros |
Encamisan Block 224 7 Per»fg)ran B.I,OCk’ colocan camisas,
rectifican cilindros, pulen cilindros.
Desmontaje del block de la maquina 9 L\ Rectificadora de Cilindros
Verifican altura de camisa 21
Se traslada al area de Lavado 13 Area de Lavado
Lavado Express 15 [ 2
TOTAL 327
RESUMEN Simbolo | NY9M
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 3
Demora -
Transporte — 2
Inspecciéon - 2
Total 7

llustracion 40-3: Diagrama de Actividades N°27

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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tolerancia

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
. RECTIFICADORA - 3
EMPRESA: MARAL O DIAGRAMA: Ne28
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
ASENTAMIENTO _
OPERACION: MOTOR MERCEDES Mriﬁio‘)c?E ACTUAL
DIESEL-MEDIANO -
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. -
DESCRIPCION oy | eminy ‘ —> - - v Observacion
Preparar la maquina Pulidora de Cigtenal a - Pulidora de Ciguefiales
Montar el Ciguiefal o Pulidora de Ciguefiales
Pulir el cigtienal 8 - Pulidora de Ciguenales
Limpian los ductos de lubricacion del >
ciguefial
Coloca azul mecanico en el ciguenal de 1 4
biela
Coloca la biela con el cojinete en el 2 1
ciguenal
Coloca las tapas de las bielas 2 [
Coloca y ajusta los pernos B
Torquea 13| o
Verificar si tiene puntos de contacto 3 — o
Afloja pernos de las tapas 3 - R
Sacan las tapas 2 -
\erifica que este una distribucion > -
homogenea del azul mecanico .
Coloca P lastigage 2 o
Coloca las tapas 2] &
Colocacion y ajuste de los pernos 3 LY
Torquea 13 hd
Afloja pernos de las tapas 3 <
Sacan las tapas 2 l
\erifica la luz del plastigage 2
Modifica los que no entran en la 16

N

Coloca P lastigage

N

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

R
w

Torquea

[
o totel .ﬁ_.\\g J/T

Demora

Transporte # 1
||

Inspeccion

4]

Combinada(Operacién-Inspeccion) |§| 1

62

Total

Afloja pernos de las tapas 3
Sacan las tapas 2
Coloca azul mecanico en el cigienal de 1
bancada
Trasladar el Ciguefal a asentamiento 3 - area de Asentamiento
Inspecciona y limpia el area de la bancada 1 N area de Asentarmiento
del block para colocar el ciguefial. _ .
Colocar el ciguenal encima de la bancada > area de entamiento
del block
Colocaciéon de las medias lunas 3 o
Limpia las tapas con las chaquetas 2 » area de Asentamiento
Coloca las tapas con las chaquetas 2| 4 area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos 3 P
Torquea 13 C| 300 Ib
Comprueba el giro del ciguefal 1 o area de Asentamiento
Afloja pernos de las tapas 3 J‘ area de Asentamiento
Retira los pernos con taladro de impacto 2| 4
Sacan las tapas 3| o
Coloca Plastigage 2 ﬂ‘ .003"
Coloca las tapas 3] <9 area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 4 o area de Asentamiento
Verifica la luz del plastigage 3 ] .003"
Modifica los que no entran en la tolerancia 59 o area de Asentamiento
Coloca P lastigage 2 o .003"
Coloca las tapas 3 - area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos, ) |
\erifica la luz del plastigage 3 | o 003"
Afloja pernos de las tapas 3 o |
Retira los pernos con taladro de impacto 2 o
Sacan las tapas 3 J
Prepara la maquina Pulidora 4 < Maguina Pulidora
Montaje del arbol de levas il @
Pule el arbol de levas a Py
Desmonta el arbol de levas 2] <
Sacan los 4 bujes 17| @ Area de Asentamiento
Enumera la posiciéon del buje 2 +
Coloca los nuevos bujes 23 ‘\
Ingresa el arbol de levas a los alojamientos 2 o B
Comprueban el giro a
Embala los elementos 2 o |
TOTAL 309
RESUMEN Simbolo | NYm
ero
Almacenamiento
Operacion ‘ 55

llustracion 41-3: Diagrama de Actividades N°28

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°29
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2022
RECTIFICACION DE
BECTIFIGABORA CABEZOTE MERCEDES METODO DE
T OPERACION: DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION (m) _|(min) . ‘ - - ' Observacion
Traslada a Torno y Sueldas 5
Cambian asientos 41] o
Traslada a Prensa Hidréulica 7
Sacan guias 14 [l Prensa Hidréaulica
colocan nuevas guias 87 i
Se traslada a la mesa de trabajo 2 e Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan valvulas 72| o—| Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la méaquina de cepillada 5 Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 24 Q/
Cepillan cabezote 36 o]
Traslada al &rea de Lavado 6 Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 Q/ Area de Lavado
Arman Cabezote 24
TOTAL 313
. Nam
RESUMEN Simbolo "o
Almacenamiento
Operacion 8
Demora
Transporte 5
Inspeccion i
Total 13

llustracion 42-3: Diagrama de Actividades N°29

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

SE MITORES

MEDIANO

. . o
EMPRESA: MARLO DIAGRAMA: N°30
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 25/5/2021
BRAZOS DE BIELA DEL -
) METODO DE
RETEA OPERACION: MERCEDES DIESEL- TRABAJIO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

- d. t. -
DESCRIPCION ™) |(min) ‘ - . - v Observacion
Chequean brazos de biela 13 area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela 34| o1 | Prensa Hidraulica
Lima 14| <
Cambio de bocines nuevos de biela 2 33 °
Prepara la maquina Rectificadora de bielas o] 4 Rectificadora de bielas
Magquinar los bocines de biela 64] o Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 - Area de Torno y Suelda
Pule los pines 16| e
Se traslada al area de Brazos de Biela 12 area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 3 —e
Embala 1] e |
TOTAL 187
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacion 7
Demora
Transporte 2
Inspeccion ? 2
Total 11

lustracion 43-3: Diagrama de Actividades N°30

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.7. Diagrama de Actividades ISUZU Diesel-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

R RECTIFICADORA . o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°31
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
- RECEPCION, LAVADO Y
© N - TRASLADO A LAS METODO DE
o OPERACION: AREAS MOTOR ISUZU TRABAJO: ACTUAL
BE MHTORES DIESEL-PEQUERNO
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. . s
DESCRIPCION my LCminy =) D [ | A 4 Observacion
Recepcion del motor 6 e Recepcién
Diagnostico del motor 18 4 Recepcion
Hoja de Trabajo 6 < Recepcién
Desmontaje del motor 2 { Recepcion
Transporta al area de lavado 3 — Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 15 o] mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 -
Realiza el lavado bajo a presion 5 o Maquina Hidrolavadora
1 I i L I
ngresa a la maquina de Lavado todos los 50 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la 'L\
" 3 carretas
maguina
Seca los elementos del motor 11 \7 Pistola de aire
Identificacion a los elementos 1 /\ Por medio del niumero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 | e Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 L Area de Cilindros
Se traslad§ ?I area d’e Asentamiento 12 4 Area de asentamiento
Block, ciguefial y arbol de levas.
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 s Area de Brazos de Bielas
TOTAL 117
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operaciéon 10
Demora
Transporte 6
Inspeccién
Total 16

llustracion 44-3: Diagrama de Actividades N°31

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

R RECTIFICADORA R o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne32
DEPARTAMENTO!: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
RECTIFICADO DE -
OPERACION: CILINDRO ISUZU MTI'E;;\C)BI?AC;ODE ACTUAL
DIESEL-PEQUENO 3
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA.HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. e
bEsCRIPCION AL =1 ) h 4 Otservacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los N N
cilindros 6 //o Mediante reloj comparador
Prepara la maquina perforadora de -
35 ‘\
ndros
Encamisan Block 145 L’ r':f;:?::: (\B.I.OCK' cofocan camisas,
Rectifican cejas para dar altura a las 118 z Perforadora de Cilindros
camisas ’
|
Desmontaje del block de la maquina 9 e | Rectificadora de Cilindros
Verifican altura de camisa 16 \\.
Se traslada al area de Lavado 13 /0 - Area de Lavado
Lavado Express 15 o |
TOTAL 344
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 5
Demora -
Transporte -
Inspeccion - 2
Total 8

lustracion 45-3: Diagrama de Actividades N°32

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne33
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
ASENTAMIENTO
MOTOR ISUZU DIESEL - METODO DE
OPERACION: PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. Tt
DESCRIPCION @ | min) - =) D I v Observacisn
Preparar la maquina Pulidora de Cigienal a e Pulidora de Ciguenales

Montar el Ciguenal 2 ora de Ciguenales

iy

Pulir_el ciguenal Pulidora de Ciguedales

Limpian los ductos de lubricacion del
ciguenal

Coloca azul mecanico en el ciguenal de
1a

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenal

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Olol 0ol 10 |||

Torquea

\erificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

[

Sacan las tapas

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién v ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

o | o rteT1e

Sacan las tapas

-
\erifica la luz del plastigage
Modifica Ios que no entran en Ia
tolerancia <
Coloca Plastigage 9
Coloca las tapas J
Colocacién vy ajuste de los pernos '(
1
Torquea ot
Afloja pernos de las tapas -
Sacan las tapas Y
—coloca azur mecanics en eT cighierar de
bancada
Trasladar el Cigiefial a asentamiento = area de Asentamiento
Thspecciona y impia el area de la bancada -
del block para colocar el enal. " area de Asentamiento
Colocar el ciguenal encima de la bancada
del block 7// area de Asentamiento
Colocacion de las medias lunas )
Limpia las tapas con las chaquetas > area de Asentamiento
Coloca las tapas con las chaqueta 4 area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos o
Torquea < 300 Ib
Comprueba el giro del cigiieRal El area de Asentamiento
T
Afloja pernos de las tapas - area de Asentamiento
Retira los pernos con taladro de impacto ¢
Sacan las tapas -«
Coloca P lastigage 4 .003"
Coloca las tapas b area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos ] area de Asentamiento
\serifica la luz del plastigage i .003"
fModifica los que no entran en la tolerancia o B area de Asentamiento
Coloca Plastigage o .003"
I
Coloca las tapas L area de Asentamiento
e

Colocacién v ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro _de impacto

Sacan las tapas

Prepara la_ maquina Pulidora Maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

m

Sacan los 3 bujes Area de Asentamiento

Enumera la posicion del buje

m

Coloca los nuevos bujes

ol ol lololoroione e ’

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro

PP o N[O [ [N NARIOININININ (N N[O NININININININVIEIONRRNE PNEININENINNGN N NN NN N R NN N N BN R R

Embala los elementos e
TOTAL 17

- Nam

RESUMEN Simbolo ero

Almacenamiento

54

Transporte

[}

Inspeccion

0u)we

Combinada(Operacién-Inspeccion)

Total 62
I

llustracion 46-3: Diagrama de Actividades N°33

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

57



DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°34
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
RECTIFICACION DE
CABEZOTE ISUZU METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. v
DESCRIPCION (m) |(min) . ‘ . - Observacién
Realizan prueba Hidrostatica 21| o area de Cabezotes
Traslada a Torno y Sueldas 5 e
Cambian asientos 29 o]
Traslada a Prensa Hidraulica 7 1T—e
Sacan guias 9 o] Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 83 .[
Se traslada a la mesa de trabajo 2 e Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan valvulas 64| o —| Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la maquina de cepillada 5 [~ Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 22| o]
Cepillan cabezote 23| o
Traslada al area de Lavado 6 - Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15| o] Avrea de Lavado
Arman Cabezote 21 }
TOTAL 287
. Num
RESUMEN Simbolo |y
Almacenamiento
Operacion 9
Demora
Transporte 5
Inspeccién ?
Total 14

llustracion 47-3: Diagrama de Actividades N°34

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
. RECTIFICADORA . N
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°35
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
BRAZOS DE BIELA DEL .
OPERACION: ISsuzuU DIE~SEL- MTI;:?1,—A()B?A(?]§'E ACTUAL
PEQUERNO )
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< d. t. -
DESCRIPCION ) Lminy . = DB Y Observacion
Chequean brazos de biela 7 area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela ] I Prensa Hidraulica
Lima 11| o
Cambio de bocines nuevos de biela 2 24 °
Prepara la maquina Rectificadora de bielas 6 o Rectificadora de bielas
Magquinar los bocines de biela 26| 4 Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 — Area de Torno y Suelda
Pule los pines 4| o
Se traslada al area de Brazos de Biela 12 area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 3 —
Embala 1l e |
TOTAL 91
RESUMEN Simbolo | UM
ero
Almacenamiento
Operacion 7
Demora
Transporte 2
Inspeccion ? 2
Total 11

lustracion 48-3: Diagrama de Actividades N°35

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.8. Diagrama de Actividades MITSUBISHI Diesel-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°36
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS -
OPERACION: AREAS MOTOR MTIIE?TAOBE,)A?ODE ACTUAL
MITSUBISHI DIESEL- .
PEQUERNO
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. s
DESCRIPCION ) |(min) ‘ ) . - v Observacion
Recepcién del motor 5 ° Recepcion
Diagnostico del motor 20 iy Recepcion
Hoja de Trabajo 7 4 Recepcion
Desmontaje del motor 3 Py Recepcion
Transporta al area de lavado 3 ~ Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 17 o | mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 —
Realiza el lavado bajo a presion 6] o Maquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 50 4 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la 3] & carretas
Seca los elementos del motor 13 Y Pistola de aire
Identificacién a los elementos 2| & Por medio del numero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 — Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 4 Area de Cilindros
Se traslada al area de Asentamiento | A .
Block. ciguefial v arbol de levas. 12 b Avrea de asentamiento
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 s Area de Brazos de Bielas
TOTAL 126
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operaciéon 10
Demora
Transporte 6
Inspeccioén ?
Total 16

llustracion 49-3: Diagrama de Actividades N°36

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne°37
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
RECTIFICADO DE
CILINDRO MITSUBISHI METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION m) [(min) . —) . [ v Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los °
cilindros 8 Mediante reloj comparador
Prepara la maquina perforadora de
Cilindros 39
FETTOTAarT BIOCK, COToCart carirsas;
Encamisan Block 149 1 rectifican cilindros, pulen cilindros.
[
Desmontaje del block de la maquina 7 ‘a Rectificadora de Cilindros
Se traslada al area de Lavado 13 ® Area de Lavado
Lavado Express 15 Ll
TOTAL 218
Simbolo Num
RESUMEN ero
Almacenamiento '
Operaciéon é 4
Demora -
Transporte -—) 1
Inspeccion - 1
Total 6

llustracion 50-3: Diagrama de Actividades N°37

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA:

RECTIFICADORA
MAR-LO

DIAGRAMA:

N°38

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

26/5/2022

OPERACION:

ASENTAMIENTO
MOTOR MITSUBISHI
DIESEL-PEQUERNO

METODO DE
TRABAJO:

ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

d. T
(m) l(min)

= D B v

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Cigtiefial

=

Pulidora de Cigueiales

Montar el Ciguefial

2

Pulidora de Cigueiiales

Pulir_el ciguenal

6

(1o lo

Pulidora de Cigueiiales

Limpian los ductos de lubricacion del
uenal

Coloca azul mecanico en el ciguefial de
iela

n

b
Coloca la biela con el cojinete en el
cigtieRial

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

0lgf0-t olo o |

/

\verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

o lo

\erifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

[0t lo-T%lo

Sacan las tapas

ve a la luz del plastigage

N ININ (AN ININ B NN N JOIN |B N

Modifica los que no entran en 1a
tolerancia

i

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las taj

b L R Y ,y

as
Gloca azul mecanico en el ciglienal de
bancada

Trasladar el Ciguefal a asentamiento

area de Asentamiento

Thnspecciona y limpia el area de la bancada
del block para colocar el ciguefial.

BOIN|R OININ NN NN R

area de Asentamiento

Colocar el ciguefal encima de la bancada
del block

area de Asentamiento

Colocacién de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

area de Asentamiento

Coloca las tapas con las chaquetas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

300 Ib

Comprueba el giro del cigiiefial

area de Asentamiento

Afloja pernos de las tapas

area de Asentamiento

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

.003

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

area de Asentamiento

Verifica la luz del plastigage

.003"

Modifica los que no entran en la tolerancia

area de Asentamiento

Coloca P lastigage

.003"

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacion v ajuste de los pernos

f/‘“ L‘W f,_ti 10 lole oo LJ\C’*\\

Veri

ca la luz del plastigage

-003

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maguina Pulidora

Maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los 5 bujes

N

Area de Asentamiento

Enumera la posicion del buje

B W [NARIW[NININ]N[W [N N[O NINININ NN N[B[0 N R [RN R

Coloca los nuevos bujes

W
I

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro

Embala los elementos

o\ 7,4-5./0—44 01000 l0l0

TOTAL

RESUMEN

Nam

ero

Almacenamiento

Operacion

Demora

Transporte

Inspeccion

Combinada(Operacién-Inspeccion)

Total
-

llustracion 51-3: Diagrama de Actividades N°38

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°39
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
RECTIFICACION DE
CABEZOTE
MITSUBISHI DIESEL- METODO DE
OPERACION: PEQUERIO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. v
DESCRIPCION (m) |(min) . ‘ . - Observacion
Realizan prueba Hidrostatica 28| o area de Cabezotes
Traslada a Torno y Sueldas 5 =)
Cambian asientos 33| o~
Traslada a Prensa Hidraulica 7 e
Sacan guias 14 o] Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 79 .[
Se traslada a la mesa de trabajo 2 ~e Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan vélvulas 71| e Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la maquina de cepillada 5 Y Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 24 o |
Cepillan cabezote 26] 4
Traslada al area de Lavado 6 | —a Avrea de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 o Area de Lavado
Arman Cabezote 25| o
TOTAL 315
. NUm
RESUMEN Simbolo 744
Almacenamiento
Operacion 9
Demora
Transporte 5
Inspeccién ?
Total 14

llustracion 52-3: Diagrama de Actividades N°39

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°40
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 26/5/2022
BRAZOS DE BIELA DEL
MITSUBISHI DIESEL- METODO DE
OPERACION: PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. v
DESCRIPCION (m) |(min) . ‘ . - Observacién
Chequean brazos de biela 9 _e area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela 14 e | Prensa Hidraulica
Lima 7 -(
Cambio de bocines nuevos de biela 2 26 ®
Prepara la maquina Rectificadora de bielas 7 # Rectificadora de bielas
Magquinar los bocines de biela 33 .‘ Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 T Area de Torno y Suelda
Pule los pines 7| o]
Se traslada al area de Brazos de Biela 12 | e | area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 6 I —)
Embala 2 o« | [
TOTAL 111
. Nam
RESUMEN Simbolo |7,
Almacenamiento
Operacién 7
Demora
Transporte 2
Inspeccién i 2
Total 11

llustracion 53-3: Diagrama de Actividades N°40

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.9. Diagrama de Actividades HINO Diesel-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°41
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 27/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS
AREAS MOTOR HINO METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. v
DESCRIPCION (m) |(min) . ‘ . - Observacion
Recepcién del motor 7 e Recepcién
Diagnostico del motor 18 Py Recepcion
Hoja de Trabajo 9 - Recepcion
Desmontaje del motor 4 Recepcién
Transporta al area de lavado 3 [ Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 23 o] mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 —
Realiza el lavado bajo a presién 7 o Magquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 4
elementos del motor 50 A temperatura de 80°C
Saca los elementos del motor de la maquina 4] & carretas
Seca los elementos del motor 16 \. Pistola de aire
Identificacion a los elementos 2 < Por medio del numero designado
Traslada cabezote al &rea de Cabezotes 4 - Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 l Area de Cilindros
Se traslada cabezote al area de Mandrinado| 6 4
€ traslada al area de Asen (]
Block, cigtiefial y arbol de levas. 12 ‘J Area de asentamiento
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 ° Area de Brazos de Bielas
TOTAL 140
. Nam
RESUMEN Simbolo | 4rp
Almacenamiento
Operaciéon 10
Demora
Transporte 7
Inspeccién ?
Total

llustracion 54-3: Diagrama de Actividades N°41

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

. RECTIFICADORA . o,

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Nea2

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 27/5/2022

RECONTRUCCION DEL
ALOJAMIENTO DE

METODO DE

OPERACION: BANCADA(BLOCK) DEL > ACTUAL
HINO DIESEL- TRABAJO:
PEQUERNO
B REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. -
DESCRIPCION | Cminy . —) - - v Observacion

Sube el block a la maquina Mandrinadora 5 < Mediante Tecle Manual
Preparacion de la maquina Mandrinadora 28 P

Inspeccién del Diagnéstico de las tapas de -
bancada |
Traslada las tapas de bancada al area de

Torno y Suecldas 15 /./ Area de Torno y Sueldas
Sueldan las tapas de Bancada 2a| | Area de Torno y Sueldas
Trasladan ':ja‘gfii;;’j bancada a 1s \/. Area de Mandrinado
Realizan el esmerilado de las tapas 31 (
Coloca las tapas del Block a -
Torquea 111 q‘
Toma de medida y colocacion de la 15| <
cuchilla del alojamiento }
Realizan el trabajo de recostruccion 187| 4
Desmontaje del Block o ®
Traslada al area de Torno y Suelda 7 °
TOTAL 419
RESUMEN Simbolo | NUm
ero
Almacenamiento D 4
Operacion D °
Demora | ]
Transporte —)> 3
Inspeccion || 1
Total 13

llustracion 55-3: Diagrama de Actividades N°42

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°43
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 27/5/2022
SOLDAR BLOCK HINO METODO DE
OPERACION: DIESEL—PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
~ REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION M) |(min) ‘ =) | D [ | A4 Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en Torno | o
vy Suelda 6 L — Mediante reloj comparador
Prepara la maquina y los elementos para
soldar 19 .(
Suelda el Block 163 Perforadora de Cilindros
Traslada a la Maquina Cepilladora 6 Perforadora de Cilindros
Prepara la maquina Cepilladora 34 7/
Cepilla el Block 105 L Area de Trorno y Suelda
Desmontaje del block de la maquina 11 Area de Trorno y Suelda
Se traslada al area de Cilindros 9 e Prensa Hidraulica
TOTAL 338
Simbolo Nam
RESUMEN ero
Almacenamiento '
Operacion ‘ 5
Demora '
Transporte =) 2
Inspeccién - 1
Total 8

llustracion 56-3: Diagrama de Actividades N°43

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°44
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 27/5/2022
RECTIFICADO DE
CILINDRO HINO METODO DE
OPERACION: DIESEL»F’EQUENO TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION (m) [(min) . ‘ . - ' Observaciéon
Inspeccion de trabajo a realizar en los °
cilindros 7 ~ Mediante reloj comparador
Prepara la maquina perforadora de P
Cilindros 39 |
Perforan Block, colocan camisas,
Encamisan Block 202 rectifican cilindros, pulen cilindros.
Rectifican cejas para dar altura a las L
camisas 117 | Perforadora de Cilindros
|
Desmontaje del block de la maquina 13 o Rectificadora de Cilindros
Verifican altura de camisa 21 \>.
Se traslada al area de Lavado 13 e Area de Lavado
Lavado Express 15 o
TOTAL 414
" NUGm
I
RESUMEN Simbolo |7,
Almacenamiento '
Operacion ‘ 5
Demora '
Transporte -
Inspeccién -
Total

llustracion 57-3: Diagrama de Actividades N°44

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA:

RECTIFICADORA

MARLO DIAGRAMA:

Neas

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

27/5/2022

OPERACION:

ASENTAMIENTO
MOTOR HINO DIESEL-

METODO DE

PEQUERNO TRABAJO:

ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

d.
(m)

T.

(min)

=) D B vV

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial

a

Pulidora de Ciguenales

Montar el Ciguefal

3

Pulidora de Ciguefnales

Pulir el cigaefal

12

Pulidora de Ciguenales

Limpian los ductos de lubricacién del
ciguenal

"

Coloca azul mecal o en el ciguenal de

biela
Coloca la biela con el cojinete en el
ciguefal

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

elofotolete lgly |y }.

\erificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

)‘"

\erifica que este una distribucion
homogenea del azul mecénico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

T/y'\yt\x

ica la luz del plastigage

NIN[WQ[NJO[NIN[N|N|ININ|[O|W[N|W]|F

ica los que no entran en la
tolerancia

o
o)

Lo
\

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

ofo ol ||
1981

Coloca azul mecanico en el ciguenal de
bancada

Trasladar el Ciguefal a asentamiento

area

de Asentamiento

Tnspecciona y limpia el area de la bancada
del block para colocar el cigtiefal.

P lW[R [N[W|N[W[N[N

area

de Asentamiento

Colocar el ciguenal encima de la bancada
del block

area

de Asentamiento

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

area

de Asentamiento

Coloca las tapas con las chaquetas

area

de Asentamiento

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Comprueba el giro del ciguiefial

area

de Asentamiento

Afloja pernos de las tapas

area

de Asentamiento

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca P lastigage

.003™”

Coloca las tapas

area

de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

area

de Asentamiento

\er|

ica la luz del plastigage

WINJW[N[W[N|[W|RP|O[W|N[N[W]|N

.003"

Modifica los que no entran en la tolerancia

Ny
W

area

de Asentamiento

Coloca P lastigage

.003"

Coloca las tapas

area

de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

Ver

ica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los bujes

R

Area de Asentamiento

Enumera la posicion del buje

Coloca los nuevos bujes

N
O[F[OINBRINININ[W[N |W]|[W[N

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro

Embala los elementos

o\ 7,}‘,»« L»‘JLALW f,‘(j,ﬂ I,JJA 0lololofolo |ootor-0

TOTAL

RESUMEN

Nam
ero

Almacenamiento

Operacion

Demora

Transporte

Inspeccion

Combinada(Operacién-Inspeccion)

Total

llustracion 58-3: Diagrama de Actividades N°45

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°46
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 27/5/2022
RECTIFICACION DE
CABEZOTE HINO METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. v
DESCRIPCION (m) [(min) . ‘ . - Observacién
Realizan prueba Hidrostatica 27| o area de Cabezotes
Cambio de Precamaras 99 L area de Cabezotes
Traslada a Torno y Sueldas 5 =)
Cambian asientos 37| e
Traslada a Prensa Hidraulica 7 e
Sacan guias 13 o] Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 83 .[
Se traslada a la mesa de trabajo 2 — Mesa de trabajo
Magquinan asientos y asientan valvulas 63 o Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la maquina de cepillada 5 e Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 21| o
Cepillan cabezote 26 k
Traslada al rea de Lavado 6 [—a Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 o | Area de Lavado
Arman Cabezote 17 \.
TOTAL 401
. Nam
RESUMEN Simbolo ero
Almacenamiento
Operacion 10
Demora
Transporte 5
Inspeccion ?
Total 15

llustracion 59-3: Diagrama de Actividades N°46

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: No47
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 27/5/2022
BRAZOS DE BIELA DEL
i i HINO DIE§EL— METODO DE
5 NOTIRES OPERACION: PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. v
DESCRIPCION (m) [(min) ' ‘ . - Observacién
Chequean brazos de biela 9 area de Brazos de Biela
Sacar los bocines de biela 26| o | Prensa Hidraulica
Lima 13| o
Cambio de bocines nuevos de biela 2 29 °
Prepara la maquina Rectificadora de bielas 7 q‘ Rectificadora de bielas
Maguinar los bocines de biela 56 .‘ Rectificadora de bielas
Se traslada al Area de Torno y Suelda 12 e Area de Torno y Suelda
Pule los pines 13| o~
Se traslada al 4rea de Brazos de Biela 12 e | area de Brazos de Biela
Compreba el ajuste del bocin 6 I —e
Embala 1 e |
TOTAL 160
o NUm
RESUMEN Simbolo ero
Almacenamiento
Operacién 7
Demora
Transporte 2
Inspeccién ? 2
Total 11

lustracion 60-3: Diagrama de Actividades N°47

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.10. Diagrama de Actividades AVEO Gasolina-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°48
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
- TRASLADO A LAS METODO DE
it OPERACION: AREAS MOTOR AVEO TRABAJO: ACTUAL
GASOLINA-PEQUERIO
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. -
DESCRIPCION e | eniny o PNV Observacién
Recepcién del motor 6 ° Recepcién
Diagnostico del motor 24 4 Recepcién
Hoja de Trabajo 11 Pl Recepcién
Desmontaje del motor 3 L Recepcion
Transporta al 4rea de lavado 3 I Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 17 o | mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 | e
Realiza el lavado bajo a presion 5 o] Maquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 50 i A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la maquina 4 4 carretas
Seca los elementos del motor 13 9 Pistola de aire
Identificacion a los elementos 1 -/\ Por medio del nimero designado
Traslada cabezote al &rea de Cabezotes 4 Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 4 Area de Cilindros
Se traslada al area de Asentamiento A .
Block. cigiiefial v arbol levas. 12 J Area de asentamiento
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 ° Area de Brazos de Bielas
TOTAL 134
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacion 10
Demora
Transporte 6
Inspeccion i
Total 16

llustracion 61-3: Diagrama de Actividades N°48

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°49
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECTIFICADO DE
CILINDRO AVEO METODO DE
OPERACION: GASOLINA-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t.
DESCRIPCION (m) |(min) . —)> . - \ 4 Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los
cilindros 7 Mediante reloj comparador
Prepara la maquina perforadora de
Cilindros 24
.. Perforan BIOCK, colocan camisas,
Encamisan Block 56 e rectifican cilindros.
Desmontaje del block de la maquina 7 ® Rectificadora de Cilindros
Prepara la maquina pulidora de Cilindros 27 - Pulidora de Cilindros
Verifica la luz del rin y el pistén 6 /’”’
Pule 21| o |
Desmontaje del block de la maquina 9 L\
Se traslada al area de Lavado 13 > Area de Lavado
Lavado Express 15 o]
TOTAL 172
" Nam
RESUMEN Simbolo |7,
Almacenamiento '
Operaciéon ‘ 6
Demora '
Transporte ) 2
Inspeccion - 2
Total 10

llustracion 62-3: Diagrama de Actividades N°49

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
3 RECTIFICADORA ) o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°50
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECTIFICADO DE .
OPERACION: CIGUENAL AVEO MTigi?gE ACTUAL
GASOLINA-PEQUENO )
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. L.
DESCRIPCION ) |(min) . =) - - v Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en el . .
cigiiefial 2 //o Mediante reloj comparador
Prepara la maquina Rectificadora de
Ciguefial 24 1/
Monta el cigliefial a la Rectificadora de 5
Ciequefial
. L . Perforan Block, colocan camisas,
Rectifica el cigliefial bancada y biela 120 . -
rectifican cilindros.
Desmontaje el cigiefial de la maquina 3 L Rectificadora de Cilindros
Comprueba la rectificacion 2 Pulidora de Cilindros
Traslada al area de Asentamiento 3 e
TOTAL 151
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento v
Operacién i 4
Demora '
Transporte » 1
Inspeccion .
Total

llustracion 63-3: Diagrama de Actividades N°50

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

GASOLINA-PEQUERO

TRABAJO:

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Nes1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
ASENTAMIENTO _
OPERACION: MOTOR AVEO METODO DE ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
= d. T .
DE: RIP 1 N v Ia}
sc c1o el 1L JdF M Ih 4 Observacis
Limpian los ductos de lubricacion del N
ciguenal °
Coloca azul mecéanico en el ciguehal de 1 o
biela !
Coloca la biela con el cojinete en el d
> 1
ciguenal 7
Coloca las tapas de las bielas R J\
Coloca y ajusta los pernos 1 +
Torquea 1 < .
\erificar si tiene puntos de contacto 1
Afloja pernos de las tapas 1 -
Sacan las tapas 1 e |
Verifica que este una distribucion 1 - -
homogenea del azul mecanico .
Coloca Plastigage 1 -
Coloca las tapas 1 4
Colocacién y ajuste de los pernos 1 *
Torquea 1 .‘l
Afloja pernos de las tapas 1 *
Sacan las tapas 1 L
\erifica la luz del plastigage 1 —
Toloca azul mecanico en el ciglenal de <
bancada b
Tnspecciona y limpia el area de Ia bancada 4 - Aron do Acentamiento
del block para colocar el cigtiefial. s
Colocar el ciguehal encima de la bancada > Arom do Acentamiento
del block As
Colocacion de las medias lunas 3 &
Limpia las tapas con las chaquetas 2 > area de Asentamiento
Coloca las tapas con las chaquetas 2 < area de Asentamiento
Colocaciéon y ajuste de los pernos 3 o
Torquea ) <
Comprueba el giro del ciguehal 1 d‘ area de Asentamiento
Afloja pernos de las tapas 3| 4 area de Asentamiento)
a los pernos con taladro de impacto 2 4
Sacan las tapas 3| o
Coloca P lastigage 2 -
Coloca las tapas 3 < area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 2 o | area de Asentamiento
\erifica la luz del plastigage 3 -
ca los que no entran en la tolerancia 39| o] area de Asentamiento)
Coloca P lastigage 2 -
Coloca las tapas 3 < area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 3 e B
ca la luz del plastigage 2
Afloja pernos de las tapas 3| o]
a los pernos con taladro de impacto > <
Sacan las tapas B -
Prepara la maquina Pulidora il e Maquina Pulidora
Montaje del primer arbol de levas 1 L4
Pule el arbol de levas 1 -
Desmonta el arbol de levas 1 L
Montaje del segundo arbol de levas 1 Lt
ule el arbol de levas 1 -
Desmonta el arbol de levas 1 -
Limpia las tapas 1 - area de Asentamiento
Coloca las tapas 1 < area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos > d
Torquea = -{ 300 Ib
Comprueba el giro de los arboles de levas 1 o area de Asentamiento
Y
Afloja pernos de las tapas B area de Asentamiento,
Retira los pernos con taladro de impacto 1 ¢
Sacan las tapas 1 o
Coloca Plastigage 1 < .0015" - .002"
Coloca las tapas 1 < area de Asentamiento
Colocaciéon y ajuste de los pernos 2 o area de Asentamiento
\erifica la luz del plastigage 1 - .0015" - .002"
Modifica los que no entran en la tolerancia 13| < area de Asentamiento
Coloca Plastigage 1 - .0015" - .002"
Coloca las tapas 1 Py area de Asentamiento
Colocaciéon y ajuste de los pernos B |
\erifica la luz del plastigage 1 .0015" - .002"
Afloja pernos de las tapas 1 ?
Retira los pernos con taladro de impacto 1| &
Sacan las tapas 1 <
Embala los elementos il &
TOTAL 163
RESUMEN simbolo | Num
Almacenamiento .
Operacion @D 61
Demora D
Transporte —>
Inspeccion ] 7
Combinada(Operacion-Inspeccion) |§| 1
Total 69

llustracion 64-3: Diagrama de Actividades N°51

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°52
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECTIFICACION DE .
\] OPERACION: CABEZOTE AVEO~ MTi—;??,I?AOJOD-E ACTUAL
l;?i:mi!i” GASOLINA-PEQUENO i
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< d. t. -
DESCRIPCION (m) |(min) ‘ ‘ . - v Observacion
Realizan prueba Hidrostatica 16| e | area de Cabezotes
Traslada a Prensa Hidraulica 7 )
Sacan guias 12| ¢ Prensa Hidréaulica
colocan nuevas guias 63 &
Se traslada a la mesa de trabajo 2 9 Mesa de trabajo
asientan valvulas 48| o Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la maquina de cepillada 5 =g Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 24| o
Cepillan cabezote 35 o]
Traslada al drea de Lavado 6 Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15| & Area de Lavado
Arman Cabezote 21 o
TOTAL 234
RESUMEN Simbolo | VUM
ero
Almacenamiento
Operacion 8
Demora
Transporte 4
Inspeccién ?
Total 12

llustracion 65-3: Diagrama de Actividades N°52

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

S MITORES

PEQUENO

. - 0
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°53
. DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
@ ) BRAZOS DE BIELA DEL METODO DE
i OPERACION: AVEO GASOLINA- TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d |t -
DESCRIPCION o i) ‘ = PDHYV Observacion
Chequean brazos de biela 3 o area de Brazos de Biela
Arman Pistones 12| o
Embala 1] 4
TOTAL 16
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacion 2
Demora
Transporte
Inspeccion i 1
Total 3

llustracion 66-3: Diagrama de Actividades N°53

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.11. Diagrama de Actividades NISSAN Gasolina-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°54
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
A TRASLADO A LAS METODO DE
l{;{liim;:?! OPERACION: AREAS MOTOR NISS~AN TRABAJO: ACTUAL
GASOLINA-PEQUENO
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. s
DESCRIPCION (M) |(min) . ‘ . - v Observacion
Recepcién del motor 5 ° Recepcién
Diagnostico del motor 21 J, Recepcién
Hoja de Trabajo 9 4 Recepcién
Desmontaje del motor 3 - Recepcion
Transporta al rea de lavado 3 — Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 23 o] mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 1T
Realiza el lavado bajo a presién 4 o Maquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 50 4 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la 3 L carretas
Seca los elementos del motor 14 Pistola de aire
Identificacién a los elementos 1 4 Por medio del nimero designado
Traslada cabezote al drea de Cabezotes 4 _— Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 { Avrea de Cilindros
Se traslada al area de Asentamiento < .
Block. cigiiefial v arbol levas. 12 J Area de asentamiento
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 P Area de Brazos de Bielas
TOTAL 133
RESUMEN Simbolo | UM
ero
Almacenamiento
Operacién 10
Demora
Transporte 6
Inspeccion ?
Total 16

llustracion 67-3: Diagrama de Actividades N°54

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
R RECTIFICADORA R o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°55
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECTIFICADO DE .
Ii"‘hnlnn’x” OPERACION: CILINDRO NISSAN MTI;:?—I/—AOBE;SCE)E ACTUAL
— GASOLINA-PEQUERNO )
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. A
DESCRIPCION oy |t . = D I v Observacion
Inspeccién de tr_a})ajo a realizar en los 3 | e Mediante reloj comparador
cilindros
Prepara la maquina pulidora de Cilindros 12 Pulidora de Cilindros
Verifica la luz del rin y el piston 6 —
Pule 21 ]
B B |
Desmontaje del block de la maquina 6
Se traslada al area de Asentamiento 3 e Area de Lavado
TOTAL 48
RESUMEN Simbolo | NUmM
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 3
Demora -
Transporte #
Inspeccion - 2
Total 6

lustracion 68-3: Diagrama de Actividades N°55

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

GASOLINA-PEQUERNO

TRABAJO:

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne°s56

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
ASENTAMIENTO _

OPERACION: MOTOR NISSAN METODO DE ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION '(dr'n) tminy | €D (= | | I | N Observacion
Preparar la maquina Pulidora de Ciguenal - Pulidora de Ciguefales
Montar el Cigtefal 3 d Pulidora de Ciguefales
Pulir el ciguenal 4 o Pulidora de Ciguefiales
Limpian los ductos de lubricacion del N -{
Coloca azul mecanico en el cigienal de N _}
biela
Coloca la biela con el cojinete en el 2 7
ciguenal
Coloca las tapas de las bielas kS l\
Coloca y ajusta los pernos 1 +
Torquea 1| <]
icar si tiene puntos de contacto 1
Afloja pernos de las tapas ES L
Sacan las tapas 1| <
erifica que este una distribucion T -
homogenea del azul mecanico i
Coloca Plastigage kS ]
Coloca las tapas 1 4
Colocacién y ajuste de los pernos 1 *
Torquea 1 .(
Afloja pernos de las tapas 1 *
Sacan las tapas 1 J .
\erifica la luz del plastigage 1
Toloca azul mecanico en el cigtenal de =
A es ac 1a bancada 1
TepeESon Y b of &rew de Ta b A = area e Asertamiont
Colocar el ciguenal encima de la bancada 2 o Area de Asontamionto
del block
Colocacion de las medias lunas 3| &
Limpia las tapas con las chaquetas 2 S area de Asentamiento
Coloca las tapas con las chaquetas 2 4 area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 3 o
Torquea 7 < 300 Ib)
Comprueba el giro del ciguenal 1 < area de Asentamiento)
Afloja pernos de las tapas 3 o area de Asentamiento
Retira los pernos con taladro de impacto 2 *
Sacan las tapas 3 o
Coloca Plastigage 2| 4 0015 - .002"
Coloca las tapas 3 < area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos > & | area de Asentamiento
\serifica la luz del plastigage 3 — .0015" - .00z
Modifica los que no entran en la tolerancia B area de Asentamiento
Coloca Plastigage 2 - .0015" - .002"
Coloca las tapas 3 < area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos B S
\verifica la luz del plastigage 2 ——— .0015" - .002""
Afloja pernos de las tapas 3 o |
a los pernos con taladro de impacto 2 <
Sacan las tapas 2 -
Prepara la maquina Pulidora Cl Maquina Pulidora
Montaje del primer arbol de levas Ld
Pule el arbol de levas PY
Desmonta el arbol de levas -
Montaje del segundo _arbol de levas *
Pule el arbol de levas Y
Desmonta el arbol de levas -
Limpia las tapas 1 ) area de Asentamiento
Coloca las tapas 1 Py area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos 2 o
Torquea s < 300 Ib)
Comprueba el giro de los arboles de levas 1 < area de Asentamiento
Afloja pernos de las tapas 2 o area de Asentamiento
Retira los pernos con taladro de impacto 1 ?
Sacan las tapas 1 o
Coloca P lastigage B ) L0015 - .002"
Coloca las tapas 1 < area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 2> P area de Asentamiento
\erifica la luz del plastigage 1 — .0015" - .00z
a los que no entran en la toleranc 16| o area de Asentamiento
Coloca Plastigage 1 - .0015" - .002"
Coloca las tapas 1 < area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos B o]
\verifica la luz del plastigage 1 — .0015" - .002"
Afloja pernos de las tapas il =
Retira los pernos con taladro de impacto 1 <
Sacan las tapas 1 -
Embala los elementos <
TOTAL

RESUMEN

Almacenamiento

.
Operacion @ 6a

Demora | 3

Transporte —]
Inspeccion I 7
Combinada(Operacién-Inspeccion) |§| 1

lustracion 69-3: Diagrama de Actividades N°56

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°57
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECTIFICACION DE
CABEZOTE NISSAN METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d. t. v
DESCRIPCION (m) _|(min) . - . - Observacién
Realizan prueba Hidrostatica 13 area de Cabezotes
Traslada a Prensa Hidréaulica 7
Sacan guias 14| o Prensa Hidréaulica
colocan nuevas guias 45 l
Se traslada a la mesa de trabajo 2 ~o Mesa de trabajo
asientan valvulas 51| & [ Rectificadora de Valvulas
Calibran Pastillas 120| e |
Se traslada a la maquina de cepillada 5 Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 27 Q/
Cepillan cabezote 36
Traslada al &rea de Lavado 6 = Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15| e Area de Lavado
Arman Cabezote 30 e
TOTAL 351
. Nam
RESUMEN e I
Almacenamiento
Operacion i 9
Demora
Transporte 4
Inspeccion ?
Total 13

llustracion 70-3: Diagrama de Actividades N°57

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°58
; 4 DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
' g@) BRAZOS DE BIELA DEL
mmm NISSAN GASOLINA- METODO DE
S MATIES OPERACION: PEQUENO TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
d |t
DESCRIPCION (m) |(min) . ‘ . . v Observacion
Chequean brazos de biela 3 | o area de Brazos de Biela
Arman Pistones 14 o |
Embala 1| e
TOTAL 18
. Nam
RESUMEN Simbolo | ",
Almacenamiento
Operacién 2
Demora
Transporte
Inspeccion i 1
Total 3

lustracion 71-3: Diagrama de Actividades N°58

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.4.3.12.

Diagrama de Actividades SUZUKI Gasolina-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

. RECTIFICADORA R o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne°59
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECEPCION, LAVADO Y
- TRASLADO A LAS METODO DE
i OPERACION: AREAS MOTOR SUZUKI TRABAJO: ACTUAL
GASOLINA-PEQUENO
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. i
DESCRIPCION @ |min . - . - v Observacion
Recepcién del motor 7 Y Recepcion
Diagnostico del motor 26 & Recepcion
Hoja de Trabajo 9 4 Recepcion
Desmontaje del motor 3 < Recepcion
Transporta al area de lavado 3 - Area de Lavado, mediante el tecle
Descarboniza los elementos del motor 23 o | mediante taladro, cepillos de acero
Transporta hacia la maquina de Lavado 2 .
Realiza el lavado bajo a presion 5 o Maquina Hidrolavadora
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 50 4 A temperatura de 80°C
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la maquina 3] & carretas
Seca los elementos del motor 9 Y Pistola de aire
Identificacion a los elementos 1 4 Por medio del niumero designado
Traslada cabezote al area de Cabezotes 4 Area de Cabezotes
Se traslada el Block al area de Cilindros 10 4 Area de Cilindros
Se traslada al area de Asentamiento 12 J Area de asentamiento
Block, cigiiefial v arbol de levas. ! _
Se traslada los Brazos de Bielas al area 5 ° Area de Brazos de Bielas
TOTAL 136
RESUMEN Simbolo | NUM
ero
Almacenamiento
Operacion 10
Demora
Transporte 6
Inspeccién ?
Total 16

llustracion 72-3: Diagrama de Actividades N°59

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

N°60

EMPRESA: MARLG DIAGRAMA:
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECTIFICADO DE _
BET e OPERACION: CILINDRO AVEO 'V_'ri-'g'ig’gE ACTUAL
i MOTIRES GASOLINA-PEQUERO -
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. -
DESCRIPCION any omin | @D ==>| D) Il | Observacion
Inspeccién de trgpajo a realizar en los 6 | o Mediante reloj comparador
cilindros
Prepara la maquina perforadora de
Cilindros 24
Dar medida de Pistones 30 Perforan B!qck. colocan camisas,
rectifican cilindros.
Desmontaje del block de la maquina 7 + Rectificadora de Cilindros
Prepara la maquina pulidora de Cilindros 27| & | Pulidora de Cilindros
Verifica la luz del rin y el pistén 6
Pule 21 T
Desmontaje del block de la maquina 9 ;
Traslada a la maquina Cepilladora 1s uf
Prepara la Maquina Cepilladora 35 +
Cepilla Block 97 #
Desmontaje del block de la maquina 6
Se traslada al area de Lavado 13 e Area de Lavado
Lavado Express 15 °
TOTAL 292
RESUMEN simbolo | NYmMm
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 11
Demora -
Transporte —= 1
Inspeccion | ] 2
Total 14

lustracion 73-3: Diagrama de Actividades N°60

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
. RECTIFICADORA . o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne61
i g £ DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022

TQ RECTIFICADO DE .

mmsm OPERACION: CIGUENAL SUZUKI MTERT/SsDA(j oD- E ACTUAL

3£ MITHES GASOLINA-PEQUENO )

. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA.HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< d |t iy
DESCRIPCION . . ‘ ' Observacion
(m)_|(min) . .
Inspeccién de tr_aPa{o a realizar en el ? | o Mediante reloj comparador
ciguiefial
Prepara la maquina Rectificadora de
Ciguefial 24 f
Monta el cigliefial a la Rectificadora de * Rectificadora de Cigiefial

Cieguefial ‘ 9

Rectifica el cigiiefial bancada 64 4

Desmontaje el cigiiefial de la maquina 3 L
Comprueba la rectificacion 1 [0
Traslada al 4rea de Asentamiento

TOTAL 94

NUm
ero

RESUMEN Simbolo

Almacenamiento v
Operacién ‘ 4

Demora '
Transporte =) 1
Inspeccion . 2

Total

llustracion 74-3: Diagrama de Actividades N°61

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

74



DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

EMPRESA: AR-LO DIAGRAMA: Ne62
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
ASENTAMIENTO
MOTOR SUZUKI METODO DE
OPERACION: GASOLINA-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO
POR:

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

a.
DESCRIPCION M)  [(min) ot - - . Observacion
Preparar la maquina Pulidora de Ciguenal 2
Montar el Cigaenal 3
a

guenal

c
Coloca azul mecanico en el ciguenal de
biela

CToloca Ia biela con el cojinete en el
ciguenal

Coloca las tapas de las bielas

Coloca vy ajusta los pernos

Torquea

car si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

er!

ca que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

r/ [o{0 JoAo—lo rw 7‘4/1‘*4—-'\~L1_1 .

a los que no entran en la toleranci

area de Asentamiento

Coloca Pla age

.0015" - .002"

Coloca las tapas

area de Asentamiento

Colocacién y ajuste de los pernos

\eri

ica la luz del plastigage

.0015" - .002

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

1
a1
1
a
a
1
a1
1
a1
a1
1
1
1
1
a1
1
e a la luz del plastigage. 1 | =
CoToca aZUT THecANIco 6 eT Cigtist guienal de
bancada 1 hd
Thspecciona y himpia el area de la bancada By - ) i
del block para colocar el cigtiedal. a - area de Asentamiento
Colocar el ciguenal encima de la bancada
del block 2 7 area de Asentamiento
Colocacion de las medias lunas 3 *
Limpia las tapas con las chaqueta 2 > area de Asentamiento
Coloca las tapas con las chaqueta 2 J area de Asentamiento
Colocacién vy ajuste de los pernos 3 e
Torquea k=] ﬂ‘ 300 Ib
Comprueba el giro del ciguenal a o area de Asentamiento
Afloja pernos de las tapas 3 J area de Asentamiento
Retira los pernos con taladro de impacto 2 <
Sacan las tapas 3| o
Coloca Plastigage 2| < .0015" - .002"
Coloca las tapas 3 < area de Asentamiento
Colocacién y ajuste de los pernos 2 o1 area de Asentamiento
\verifica la luz del plastigage 3 o .0015" - .002"
Modifica los que no entran en la tolerancia 33 o Area de Asentamiento
Coloca Plastigage 2 < .0015" - .00z
Coloca las tapas 3 Q‘ area de Asentamiento
Colocacién vy ajuste de los pernos 3 ]
\erifica la luz del plastigage 2 | - .0015" - .002
Afloja pernos de las tapas 3 b
Retira los pernos con taladro de impacto 2 *
Sacan las tapas 2 #
Prepara la maquina Pulidora 1 ) a Pulidora
Montaje del arbol de levas 1 [d
Pule el arbol de levas 1 Y
Desmonta el arbol de levas 1 -
Limpia las tapas kY > area de Asentamiento
Coloca las tapas 1 Py area de Asentamiento
Colocacion y ajuste de los pernos 2 e
Torquea s < 300 Ib
Comprueba el giro de los arboles de levas 1 o area de Asentamiento
Afloja pernos de las tapas 2 ﬂ‘ area de Asentamiento
Retira los pernos con taladro de impacto a <
Sacan las tapas 1 4
Coloca Plastigage 1 L) .0015" - 002"
Coloca las tapas 1 * area de Asentamiento
Colocacién vy ajuste de los pernos 2 | area de Asentamiento
e a la luz del plastigage 1 .0015" - .00
o o1
1 J\
| <
> )
a1
a1
1
1

Embala los elementos

TOoTAL

RESUMEN

Almacenamiento

Operacion

Demora

Transporte

Inspeccion

Combinada(Operacion-Inspeccion

Total
I

69

llustracion 75-3: Diagrama de Actividades N°62

Realizado por: Garcés

Mishel, 2022.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°63
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
RECTIFICACION DE .
OPERACION: CABEZOTE SUZL:IKI M_I_ERTAOBDAOJOD_E ACTUAL
DIESEL-PEQUENO i
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- d. t. -
DESCRIPCION ) lomin) . = DBV Observacién
Realizan prueba Hidrostatica 14| e area de Cabezotes
Traslada a Prensa Hidraulica 7 —y
Sacan guias 16| o Prensa Hidraulica
colocan nuevas guias 54] ¢
Se traslada a la mesa de trabajo 2 | e Mesa de trabajo
asientan valvulas 43| o Rectificadora de Valvulas
Se traslada a la méquina de cepillada 5 e Cepilladora de superficies planas
Prepara a la maquina 24 (
Cepillan cabezote 36] o
Traslada al area de Lavado 6 Area de Lavado
Lavado Express del cabezote 15 Area de Lavado
Arman Cabezote 20 o
TOTAL 222
RESUMEN Simbolo | NYM
ero
Almacenamiento
Operacion 8
Demora
Transporte 4
Inspeccion ?
Total 12

llustracion 76-3: Diagrama de Actividades N°63

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
. RECTIFICADORA i o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°64
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 30/5/2022
- BRAZOS DE BIELA DEL -
@ OPERACION: SUZUKI GASOLINA- METODO D_E ACTUAL
I:EI;:E[Y'H;!;. PEQUERNO TRABAJO:
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
. d |t ‘ -
DESCRIPCION o lminy = DBV Observacion
Chequean brazos de biela 3 |-e area de Brazos de Biela
Arman Pistones 16| ¢
Embala 1l ¢
TOTAL 20

RESUMEN Simbolo | U™
ero
Almacenamiento
Operacion 2

Demora

Transporte
Inspeccion

Total

llustracion 77-3: Diagrama de Actividades N°64

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
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3.5. Estandarizacion

Mediante el analisis de los diagramas de actividades actuales podemos realizar la mejora continua
de los diagramas mejorados donde se podra definir un control de los procesos para poder
estandarizarlo y de esta manera poder asegurar que funcione. Mediante el ciclo de Estandarizacion
gue nos indica mantener el proceso secuencial, es decir, estandar (Standardize), se aplica (Do),

control de los resultados (Check) y ajustar el proceso actual al estandar (Act).

Actuar Estandarizar
= ®
Comprobar B Hacer (Do) ®
e = ®
—

llustracién 78-3: Ciclo de estandarizacion
Fuente: (Morales J. & Morales C, 2019, p.17)

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

3.5.1. Diagramas de analisis del proceso (Desperdicios)

Mediante el analisis de estos diagramas podemos determinar una linea de produccion con las
actividades innecesarias, es decir, actividades que no agregan valor al proceso de esta manera

podemos eliminar y mejorar el diagrama aplicando la Tabla 6-3.

Tabla 6-3: Tipos de actividades para diagrama de desperdicios

Tipo de actividad Simbologia
Los que agregan valor a
Las que no agregan valor, pero b

son necesarias.
Las que no agregan valor, se c

eliminan.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

3.5.2. Anadlisis de valor agregado

El analisis de valor agregado en el proceso productivo durante los diagramas de actividades

permitird determinar en tres categorias:
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v Las que crean valor
v/ Las que no crean valor, pero son necesarias para el desarrollo del proceso, por lo tanto,
no se pueden eliminar.

v Las que no crean valor, es decir, se pueden eliminar inmediatamente

Para poder calcular el porcentaje de valor agregado (%VA), como se muestra en la siguiente

Formula Ne°1.

__ (atb)
WVA = s * 100 1)
Donde:

a: actividades que crean valor

b: actividades que no crean valor, pero son necesarias

c: actividades que no crean valor, se eliminan

Para calcular el porcentaje improductividad %Improductividad, mediante la siguiente formula.
%Improductividad = 1 — %VA 2

3.5.3. Estudio de Tiempos

En el presente andlisis de tiempos aplicaremos un estudio donde cada area de Trabajo este
compuesto por Puestos de Trabajo, es decir, en cada una de ella, se estudiaran y se validaran los
métodos con los Diagramas de Actividades mejorados, por ende se determinara las actividades
en general que realizan y que tiempo lo culminaran, realizaremos el siguiente procedimiento de
tiempos, basandonos mediante la Norma 1SO 10012:2003 Sistemas de Gestidn de las Mediciones,

permitiéndonos tener las directrices.

a) Tomaremos el tiempo mediante la ayuda de un cronometro donde analizaremos por
puesto de Trabajo las actividades que realizan cada uno de los operarios.

b) También en algunos casos se realizara la toma de tiempos a base de una camara de videos
donde se apreciara de mejor manera la actividad que realiza en los puestos de Trabajo.

c) Para latoma de tiempos se analiza el nimero de ciclos de trabajo a considerar, para esto

se basara en la Tabla 7-3 que se muestra a continuacion.

Tabla 7-3: NUmero de ciclos recomendados

Tiempo de ciclo Numero recomendado

(minutos) de ciclos
0,10 200
0,25 100
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0,50 60

0,75 40
1 30
2 20
2-5 15
5-10 10
10-20 8
20-40 5
40 0 mas 2

Fuente: (Niebel B. & Freivalds A., 2014, p.308)
Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

3.5.4. Célculo del tiempo normal

Mediante el calculo del tiempo normal se podra ampliar o reducir el trabajo observado, de acuerdo
con la siguiente formula.

TN =TO  — 3)
Donde:

TO: Tiempo observado (seg/uni)

TN: Tiempo normal (seg/uni)

C: Calificacion del operario expresada en porcentaje

Tabla 8-3: Valoracion mediante escala

Escala Descripcion del desempefio
0 Actividad nula

80 Muy lento, movimientos inseguros, sin interés de trabajo

90 Constante, sin prisa, parece lento, pero no pierde tiempo mientras lo
vigilan

100  Activo, logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision del trabajo
realizado.

110 Muy réapido, tiene gran seguridad, coordinacion de sus movimientos
ante el trabajo.

120 Excepcionalmente rapido, trabajado sobresaliente en sus actividades

dando un trabajo exitoso.
Fuente: (Noriega M. & Diaz B., 2000, p.118)
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Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
3.5.,5. Asignacién de Suplementos
Para poder determinar un tiempo estandar se debe analizar la asignacion de suplementos en donde

el analista debe realizar un ajuste del tiempo normal, tomando en cuenta la asignacién de

suplementos como podemos apreciar en la siguiente llustracion 79-3.

N
Y ING ENI EHiA INDUSTRIAL SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
o
Necesidades personales s 7 e) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga a a indice de enfriamiento, termdmetro
2 TR (e e e e )
a) Trabajo de pie 16 o
Trabajo se realiza sentadol(a) o o 14 o
Trabajo se realiza de pie z a 12 o
b) Postura normal 10 3
Ligeramete incémoda o 1 8 10
incémoda (inclinacién del cuerpo) z E] 6 21
Muy incémeda (Cuerpo estirado) 7 7 E 31
a as
c) Uso de | fuerza o energia muscular 2 i
(=r=rimr, Frer @ S = 1oco
f) Tensién visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precisién o o
2,5 o 1 Trabajos de precisién o fatigosos 2 z
s 1 2 Trabajos de gran precisién s s
7.5 z E] £) Ruido
10 3 a Sonido continuo o o
12,5 a 5 Sonidos intermitentes y fuertes 2 z
1s s 2 Sonidos intermitentes y muy fuertes s s
17,5 7 10 sonidos estridentes 7 7
20 o 13 h) TensiGn mental
22,5 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 iz 20 (max) Proceso complejo o de atencion
30 17 dividida
33,5 22 Proceso muy complejo s a
d) 1luminacién i) Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia o o Trabajo monstono o o
calculada i -
Trabajo bastante monétono 1 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono a a
Absolutamente insuficiente s s i) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido o o
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido s s

llustracion 79-3: Tabla de asignacién de Suplementos

Fuente: (Salazar, 2019)
3.5.6. Tiempo estandar de una operacion

Es aquel tiempo donde un operador calificado en su puesto de trabajo esta presto para realizar el
trabajo a un tiempo ya considerado estandar, por ende, son de gran utilidad para mejorar la

eficiencia y la productividad de la rectificadora se calcula mediante la siguiente formula.

TS =TN * (1 + Y. (Suplementos)) 4)
Donde:

TN: tiempo normal

Y.(Suplementos): Sumatoria de Suplementos o factor de suplementos (%).
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CAPITULO IV

4. RESULTADOS

El presente trabajo se ha desarrollado de esta manera; se identifico los problemas que presenta la
empresa gue corresponde al primer capitulo del presente documento, por ende, debido a que la
empresa no consta de una Gestion por procesos se planted los objetivos que permitiran que se
cumpla a cabalidad, de esta manera se continua con la revision bibliogréafica donde se detallara lo
que se desarrollara en el proyecto técnico, avanzando a la metodologia donde partimos de la
recoleccion de datos de la empresa, que mediante la informacion se aplicara la metodologia al
proyecto. En este Capitulo se detallara la aplicacion de la metodologia, los resultados que se
obtuvieron al ser aplicado, tomando en cuenta todos los parametros que se considerd para obtener

informacién que nos permita representar los resultados que se detallara a continuacion.

4.1. ldentificacion de desperdicios por puestos de Trabajo

En base a los Diagramas de Actividades realizados en el Capitulo 3, se pudo realizar un analisis
de desperdicios en las actividades, de esta manera se pudo determinar, los que agregan valor (a);
los que no agregan valor, pero son necesarias (b) y los que no agregan valor. Se representan en

los siguientes Diagramas de desperdicios.

4.1.1. Diagrama de desperdicios Cummins DIESEL-GRANDE

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 13/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS
OPERACION: AREAS MOTOR METODO DE TRABAJO: ACTUAL
CUMMINX DIESEL-

GRANDE
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION . = DN Yv a:'tf’\zdd:d Observacién

Recepcién del motor
Diagnostico del motor
Hoja de Trabajo

a

Puesto de Trabajo N°1

I plo—to

Desmontaje del motor

Transporta al area de lavado e

Descarboniza los elementos del motor
Transporta hacia el Butil

Ingresa al Butil cabezote y block
Transporta hacia la maquina de Lavado
Realiza el lavado bajo a presion
Ingresa a la maquina de Lavado todos los
elementos del motor

o |o|Te|T|w|o|e ||

Puesto de Trabajo N°2

Saca los elementos del motor de la
maquina

o

Seca los elementos del motor

fam I 1

Identificacion a los elementos a
Traslada cabezote al area de Cabezotes 9 b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros ‘ b Puesto de trabajo N°3
Se traslada Block al &rea de Mandrinado + b Puesto de trabajo N°4
Se traslada al area de ANsen(amlento b Puesto de trabajo N°5
Block, ciguenal
Se traslada los Brazos de Bielas al area - b Puesto de trabajo N°7
TOTAL
" Nam N -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 11
Operacion 11 NAV pero es necesario (b) 8
Demora No agregan valor (c) o
Transporte - 8 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién -
Total

lustracion 1-4: Diagrama de Desperdicios N°1
Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

RECTIFICADORA

CUMMINX DIESEL-
GRANDE

. - o;
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne2
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 13/6/2022

RECONTRUCCION DEL
ALOJAMIENTO DE
OPERACION: BANCADA(BLOCK) DEL METODO DE TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

MISHEL GARCES

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

—)

Tipo de
actividad

DN v

Observacion

Sube el block a la maquina Mandrinadora

a

Preparacion de la maquina Mandrinadora

a

Inspeccion del Diagnéstico de las tapas de
bancada

Puesto de Trabajo N°3

Traslada las tapas de bancada al area de
Torno v Suelda:

Sueldan las tapas de Bancada

Puesto de trabajo N°9

Trasladan las tapas de bancada a
Madrinado

Realizan el esmerilado de las tapas

Coloca las tapas del Block

Torquea

Toma de medida y colocacién de la
cuchilla del alojamiento

Realizan el trabajo de recostruccion

Desmontaje del Block

r-cﬁLJ#.)_.\

o

Puesto de Trbajo N°3

Traslada al area de Cilindros

Puesto de trabajo N°4

TOTAL

RESUMEN

4
3

T
°
o

Nam
ero

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a)

10

Operacion

9 NAV pero es necesario (b)

3

Demora

No agregan valor (c)

o

Transporte

3 % VA=((a+b)/(a+b+c))*100

100%

Inspeccion

0] uo ¢

Total

lustracion 2-4: Diagrama de Desperdicios N°2

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

RECTIFICADORA

DIESEL-GRANDE

B - o
EMPRESA: MARLO DIAGRAMA: N°3
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 13/6/2022
RECTIFICADO DE
OPERACION: CILINDRO CUMMINX METODO DE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

—)

Tipo de
idad

D v

Observacion

Inspeccion de trabajo a realizar en los

/’/. a
Sacar las camisas °. - a
Traslada el block a la perforadora de b
dros
Prepara la maquina perforadora de P a
C

dros

Perforan el block para colocar injerto

Puesto de trabajo N°4

El operario se traslada al area de Torno y
suelda

Fabrica los anillos

Puesto de trabajo N°9

Se traslada a la prensa Hidraulica - b
Coloca los anillos en el block ( a
Desmonta de la prensa Hidraulica By a

Se traslada el block a la maquina
Rectificadora de C

Prepara la maq

Rectifican el anillo para dar altura a la

camisa

Desmontaje del block de la maquina

Verifican altura de camisa

Puesto de trabajo N°4

Se traslada al area de Lavado

!

Puesto de trabajo N°2

Lavado Express - a
TOTAL
RESUMEN Simbolo ";‘:;" Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento . A Agregan valor (a) 11
Operacion [ ] 10 NAV pero es necesario (b) s
Demora D No agregan valor (c) o
Transporte —) s 26V A=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion || 2
Total 17

llustracion 3-4: Diagrama de Desperdicios N°3

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAI

MA DE DESPERDICIOS

EMPRESA:

RECTIFICADORA
MAR-LO

DIAGRAMA:

N°4

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

13/6/2022

i OPERACION:

ASENTAMIENTO MOTOR
CUMMINX DIESEL-
GRANDE

METODO DE TRABAJO:

ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

—

DN v

Observacion

Preparar la maguina Pulidora de Cigtenal

Montar el Cigtefial

Pulir el ciguefial
TCACTOTT TeT

cigueial

Coloca azul mecénico en el cigiefial de biela

ColocaTlabielacon el cojinete en el
ciguienal

Coloca las tapas de las bielas

Colocay ajusta los pernos

Torguea

O g 0t ole o ol |g ’

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

o

Sacan las tapas

Verifica que este una distribuciéon
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

b fot% ] ‘\ﬂ

Verifica la luz del plastigage

RN N

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

o o o1 ool /r

plp v oy

Coloca azul mecanico en el cigtefal de
bancada

[

Trasladar el Cigtieial a asentamiento

o

Inspeccionay limpia el area de la bancada
del block para colocar el ciguefal.

o

Colocar el ciguefal encima de la bancada del
block

]

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chagquetas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

r/‘A Lﬂ rg le (@ |olelo|ole lolg oo .\

ol (p|olp| oo p|ofp|o ||| v|0ls

Verifica la luz del plastigage

o

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Embala los elementos

Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN

Name
ro

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a) 49

Operaciéon

45 NAYV pero es necesario (b) 1

Demora

No agregan valor (c) 3

Transporte

%VA=((a+b)/(a+b+c))*100 94%

Inspeccién

Combinada(Operacién-Inspeccién)

Total

llustracion 4-4: Diagrama de Desperdicios N°4

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA:

RECTIFICADORA
MAR-LO

DIAGRAMA:

N°5

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

13/6/2022

OPERACION:

C.

RECTIFICACION DE
ABEZOTE CUMMINX
DIESEL-GRANDE

METODO DE TRABAJO:

ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

MISHEL GARCES

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

—

Tipo de
actividad

»av

Observacion

Realizan prueba Hidrostatica

o

Cambio de Precamaras

Traslada a Prensa Hidraulica

Sacan guias

colocan nuevas guias

Se traslada a la mesa de trabajo

Magquinan asientos y asientan valvulas

Se traslada a la maquina de cepillada

Prepara a la maquina

Cepillan cabezote

Puesto de trabajo N°6

Traslada al area de Lavado

Lavado Express del cabezote

Puesto de trabajo N°2

Traslada al area de Asentamiento

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del primer arbol de levas

Pule primer arbol de levas

Desmonta el primer arbol de levas

Montaje del segundo arbol de levas

Pule segundo arbol de levas

Desmonta el segundo arbol de levas

Sacan los 14 bujes

Enumera la posicién del buje

Coloca los nuevos bujes

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro

Puesto de trabajo N°5

Traslada al area de Cabezotes

o .,AvvrkLL!//lO\ o | PP ﬂ

Arman Cabezote

o1

plopppp@pppiop|ee(c(lcRe|ow|o|e

Puesto de trabajo N°6

TOTAL

RESUMEN

Simbolo

Nam
ero

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a)

22

Operacion

21 NAV pero es necesario (b)

5

Demora

:

No agregan valor (c)

o

Transporte

%VA=((a+b)/(a+b+c))*100

100%

Inspeccion

—

Total

NEE

llustracion 5-4: Diagrama de Desperdicios N°5

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°6
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 13/6/2022
BRAZOS DE BIELA DEL
CUMMINX DIESEL-
OPERACION: GRANDE METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
o= DH[V|
DESCRIPCION actividad Observacion
Chequean brazos de biela a
Sacar los bocines de biela o1 | a
Lima a .
Cambio de bocines nuevos de biela % a Puesto de Trabajo N°7
Prepara la maquina Rectificadora de bielas| o a
Magquinar los bocines de biela 0 a
Se traslada al Area de _Torno y Suelda e b Puesto de Trabajo N°9
Pule los pines o a
Se traslada al &rea de Brazos de Biela —_— a
Compreba el ajuste del bocin — a
Embala o 1 | a Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
Simbolo Num Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacién 7 NAV pero es necesario (b) 1
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 2 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion i 2
Total 11

llustracion 6-4: Diagrama de Desperdicios N°6

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.2. Diagrama de desperdicios MACK DIESEL-GRANDE

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

RECTIFICADORA
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°7
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
RECTIFICACION DEL
CABEZOTE MACK
OPERACION: DIESEL-GRANDE METODO DE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA

POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA

@— DNV

RECTIFCARRA
55 MATIRES

DESCRIPCION Observacion
Recepcid de los 3 cabezotes
Diagnostico de los 3 cabezote:
Hoja de Trabajo
Desmontaje de los 3 cabezotes
Transporta al area de lavado —=
Descarboniza el cabezote
Transporta hacia el Butil
Ingresa al Bu
Transporta hacia la maquina de Lavado =
Realiza el lavado bajo a presion

[o lo—to

Puesto de Trabajo N°1

!

Puesto de Trabajo N°2

Ingresa a la maquina de Lavado

Saca los 3 cabezote de la maquina

Seca los 3 cabezotes

T

Identificacion de los 3 cabezotes
Traslada los cabezotes al area de
Cabezotes

T |v|o || |p(oe(o|oR| |

Realizan prueba Hidrostatica

Cambio de Precamaras

Traslada a Prensa Hidraulica
Sacan guias

Al

Puesto de Trabajo N°6

colocan nuevas guias

Se traslada a la mesa de trabajo
NMaguinan asientos y asientan valvulas
Traslada al area de Lavado —-
Lavado Express del cabezote
Embala
TOTAL

l\

oipigw|lc|e(e|o|e |

c Nuam N .
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (2) 18
Operacién 18 NAV pero es necesario (b) 7
Demora No agregan valor (c) 0
T ransporte 7 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%

inspeccion i
Total 25

-

lHustracion 7-4: Diagrama de Desperdicios N°7
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.1.3. Diagrama de desperdicios DETROIT DIESEL-GRANDE

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°8
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y TRASLADO A
LAS AREAS MOTOR DETROIT DIESEL- METODO DE
OPERACION: GRANDE TRABAJO: ACTUAL
DIAG RAMA HECHO REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
| POR: MISHEL &, CES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
21PCION D= | D I v Observacion
R i6n del motor - a
Diagnostico del motor - a . o
Hioja do Trabajo .| = Puesto de Trabajo N°1
Desmontaje del motor - a
Transporta al area de lavado ~ b
Descarboniza los elementos del motor -] a
Transporta hacia el Butil - b
Ingresa al Butil cabezote y block - a
Transporta hacia la maquina de Lavado - b
Realiza el lavado bajo a presion - a
Ingresa a la maquina de Lavado todos los a .
elementos del motor Puesto de Trabajo N°2
a
Saca los elementos del motor de la maquina
a
Seca los elementos del motor
Identificacion a los elementos d a
Traslada cabezote al drea_de Cabezote: e b Puesto de Trabajo N°6,
Se traslada el Block al area de Cilindros 4 b Puesto de Trabajo N°4
ISe traslada al area de Mandrinadg| -4 b Puesto de Trabajo N°3
Se traslada al area de Asentamiento l b Puesto de Trabajo N5
Block, ciguefial .
Se tralada al area de Brazos de Biela P b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
Simbolo | NOmM Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero P
Almacenamiento Agregan valor (a) 11
i 11 NAV pero es necesario (b) 8
No agregan valor (c) 5]
T ransporte 8 % VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion
Total 19
L

llustracion 8-4: Diagrama de Desperdicios N°8

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°g
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
RECONTRUCCION DEL
ALOJAMIENTO DE ARBOL DE
LEVAS DETROIT DIESEL- METODO DE
OPERACION: GRANDE TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

[ g

DMWY ..

Observacion

Sube el cabezote a la maquina
Mandrinadora

a

Preparacion de la maquina Mandrinadora

a

Inspeccion del Diagnéstico de las tapas
del arbol y pernos

Coloca las tapas

Torquea

o

Toma de medida y colocacién de la
cuchilla del alojamiento

Realizan el trabajo de recostruccién

Desmontaje del cabezote

r—‘ 1l e le 44&

a Puesto de Trabajo N°3

Traslada al area de Asentamiento

T v |» |®

Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN

19
3
I
<A
5

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a) 8

Operacion

NAV pero es necesario (b) 1

Demora

No agregan valor (c) [0}

Transporte

%VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%

Inspeccién

H]wedq

Total

llustracion 9-4: Diagrama de Desperdicios N°9

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°10
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
OPERACION: DETROIT DIESEL-GRANDE TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de
DESCRIPCION . =) . - ' actividad Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los | o
cilindros L a
Sacar las camisas | a
Se traslada el block a la maquina ~
Rectificadora de Cilindros /. b
P la maquina Rectifi .
repara la maglljlll:zrozctl icadora de T/ . Puesto de Trabajo N°4
Rectifican cejas para dar altura de camisas % a
Desmontaje del block de la maquina L a
Verifican altura de camisa = c
Traslada al area de Asentamiento e b Puesto de Trabjo N°5
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento ' Agregan valor (a) S
Operacién ‘ NAV pero es necesario (b) 2
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte =) %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 88%
Inspeccion .
Total

lustracion 10-4: Diagrama de Desperdicios N°10

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAG RAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFIC. ORA MAR-LO DIAG RAMA: N°11

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022

ASENTAMIENTO MOTOR DETROIT
DIESEL-GRANDE

RECTIFIGARI

SE NATORES OPERACION: METODO DE TRABAJO: ACTUAL
_ REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de
DESCRIPCION ’ —) . - ' actividad Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefal a

Montar el Ciguenal a

Pulir el ciguefial a

Limpian los ductos de lubricacion del
cigtiefial

Coloca azul mecanico en el ciguefal de biela
Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenal
Coloca las tapas de las bielas
Coloca y ajusta los pernos

]

Ole |90l @ |g iy [
o

{

Torguea

RPN

car si tiene puntos de contacto | o

Afloja pernos de las tapas

W

Sacan las tapas

Verifica que este una distribucién | —

homogenea del azul mecanico
Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

I

Sacan las tapas

oy (o || (p|p|p

Verifica la luz del plastigage e

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

isyf

Coloca las tapas

oy ||

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

o fo folo |
D |

Sacan las tapas
Coloca azul mecanico en el cigtenal de
bancada

o

v
]

Trasladar el Ciguefal a asentamiento
Inspecciona y limpia el area de la bancada
del block para colocar el ciguefal.
Colocar el ciguefal encima de la bancada del
block

[ ]
°
o

[

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaguetas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torguea

Comprueba el giro del ciguefal

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

oflelelelololo|olofolqtoto

Colocacién y ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

ofp|o|v(p|o(pip|o|e|p|ofp|p|o|0]|

Colocacién y ajuste de los pernos

|

Verifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

o A._LW r,; rr

olp|o|p

Embala los elementos

TOTAL

simbolo | NUme

RESUMEN ro Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento Agregan valor (a) 49

Operaciéon 45 NAYV pero es necesario (b) 1

No agregan valor (c) 3
%VA=((a+b)/(a+b+c))*100 94%

Demora

Transporte

Inspeccién

Combinada(Operacién-Inspecciéon)

Total 52

llustracion 11-4: Diagrama de Desperdicios N°11

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA:

RECTIFICADORA MAR-LO

DIAGRAMA:

N°o12

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

14/6/2022

OPERACION:

RECTIFICACION DE CABEZOTE
DETROIT DIESEL-GRANDE

METODO DE
TRABAJO:

ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

Tipo de
actividad

= | D I vV

Observacion

Realizan prueba Hidrostatica

Cambio de Precamaras

Traslada a Prensa Hidraulica

Sacan guias

colocan nuevas gufas

Se traslada a la mesa de trabajo

Magquinan asientos y asientan valvulas

Se traslada a la maquina de cepillada

Prepara a la maquina

Cepillan_cabezote

Puesto de Trabajo N°6

Traslada al area de Lavado

Lavado Express del cabezote

Puesto de Trabajo N°2

Traslada al area de Asentamiento

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaqueta

Colocacion vy ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del arbol de levas

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Ve

a la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

et PP e L e ] )

PRy 0@ CRCRRCRCRRC

Ve

a la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

T

Puesto de Trabajo N°5

Traslada al area de Cabezotes

e

Arman Cabezote

oo | (o (@

Puesto de Trabajo N°6

TOTAL

RESUMEN

Simbolo

Nuam
ero

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (2)

32

Operacion

31 NAV pero es necesario (b)

6

Demora

: 1

No agregan valor ()

Transporte

Y%oVA=((a+b)/(a+b+c))*100

1
97%

Inspeccién

3

Total
-

6
2
39

llustracion 12-4:

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Diagrama de Desperdicios N°12

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°13
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
BRAZOS DE BIELA DEL DETROIT METODO DE
OPERACION: DIESEL-GRANDE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
v Tipo de
DESCRIPCION ‘ - . - actividad Observacion
Chequean brazos de biela a
Sacar los bocines de biela :,/ a
Lima a .
Cambio de bocines nuevos de biela ) a Puesto de Trabajo N°7
Prepara la maquina Rectificadora de bielas o a
Maquinar los bocines de biela o a
Se traslada al Area de_Torno y Suelda — b Puesto de Trabajo N°9
Pule los pines o—| a
Se traslada al area de Brazos de Biela e | a
Compreba el ajuste del bocin a Puesto de Trabajo N°7
Embala ° _ a
TOTAL
RESUMEN Simbolo '\:"_gn Resumen de tipo de acti
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacion 7 NAYV pero es necesario (b) 1
Demora No agregan valor (c) o]
Transporte 2 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién ? 2
Total 11

lustracion 13-4:

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Diagrama de Desperdicios N°13
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4.1.4. Diagrama de desperdicios HINO DIESEL-MEDIANO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA _ MAR-LO DIAGRAMA: N°14
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y
OPERACION: TRASLADO A LAS AREAS MOTOR
HINO DIESEL-MEDIANO
DIAGRAMA HECHO REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA

POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION ’ - ! [ ] A 4
i
o
-
-

METODO DE

TRABAJO: ACTUAL

Observacion

Recepcién del motor
Diagnostico del motor
Hoja de Trabajo
Desmontaje del motor
Transporta al area de lavado
Descarboniza los elementos del motor
Transporta hacia el Butil
Ingresa al Butil cabezote y block
Transporta hacia la maquina de Lavado -
Realiza el lavado bajo a presion o
Ingresa a la maquina de Lavado todos los
elementos del motor

Puesto de Trabajo N°1

oo (T |o|e ||

o

Puesto de Trabajo N°2

Saca los elementos del motor de la
maquina

Seca los elementos del motor } a

Identificacion a los elementos

Puesto de Trabajo N°6
Puesto de Trabajo N°4
Puesto de Trabajo N°3

Traslada cabezote al area de Cabezotes

Se traslada el Block al area de Cilindros

Se traslada cabezote al area de Mandrinado
Se traslada al area de Asentamiento
Block, ciguerial y arbol de levas.

Se traslada los Brazos de Bielas al area

TOTAL

RESUMEN Simbolo l\(l;:;n Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento Agregan valor (a) 11

Operaciéon 11 NAV pero es necesario (b) 8

Demora No agregan valor (c) o

Transporte 8 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion

Total 19

Puesto de Trabajo N°5

olo folols
o|OT |T|T|O|®

Puesto de Trabajo N°7

llustracion 14-4: Diagrama de Desperdicios N°14

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA!: Ne15
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
RECONTRUCCION DEL
- ALOJAMIENTO DE METODO DE
OPERACION: BANCADA(BLOCK) DEL HINO TRABAJO: ACTUAL
DIESEL-MEDIANO
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- Tipo de .
DESCRIPCION . =J0 1 Ih 4 e Observacion
Sube el block a la maquina Mandrinadora ° a
Preparacion de la maquina Mandrinadora o a Puesto de Trabajo N°3
Inspeccion del Diagnostico de las tapas de T
o a
bancada
Traslada las tapas de bancada al area de o

Torno y Sueldas

Puesto de Trabajo N°9
Sueldan las tapas de Bancada

Trasladan las tapas de bancada a
Madrinado

Realizan el esmerilado de las tapas

Coloca las tapas del Block

Puesto de Trabajo N°3
Torquea
Toma de medida y colocacién de la
cuchilla del alojamiento
Realizan el trabajo de recostruccion

ofoloetele Ly
o

Desmontaje del Block

Traslada al area de Torno y Suelda e b Puesto de Trabajo N°9
TOTAL
RESUMEN Simbolo ";L:;“ Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento h 4 Agregan valor (a) 10
Operacion [ ) o NAV pero es necesario (b) 3
Demora D No agregan valor (c) o
Transporte —-—) 3 9o\ A=((a+b)/(a+b+C))*100 100%
Inspeccion [ | 1

Total 13
1

llustracion 15-4: Diagrama de Desperdicios N°15

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°16
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
. SOLDAR BLOCK HINO DIESEL- METODO DE
OPERACION: MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
= Tipo de .
DESCRIPCION Q= D MW . > Observacion
Inspeccioén de trabajo a realizar en Torno ° a
y Suelda
Prepara la maquina y los elementos para a Puesto de Trabajo N°9
soldar .\
Suelda el Block a
Traslada a la Maquina Cepilladora > b
Prepara la maquina Cepilladora a
P q P .< Puesto de Trabajo N°6
Cepilla el Block \, a
Desmontaje del block de la maquina < a
Se traslada al area de Cilindros b Puestp de Trabajo N°4
TOTAL
- Num . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 6
Operacién ‘ 4 NAV pero es necesario (b) 2
Demora ' No agregan valor (c) 0
Transporte - 3 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion . 1
Total 8

llustracion 16-4:

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Diagrama de Desperdicios N°16

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°17
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
- RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
OPERACION: HINO DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- Tipo de ‘.
DESCRIPCION
SCRIPCIO Q= BNV .. Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los
cilindros //. a
Prepara la maquina perforadora de
Cilindros .( a
Encamisan Block s a
— . Puesto de Trabajo N°4
Rectifican cejas para dar altura a las a
camisas
Desmontaje del block de la maquina L a
Verifican altura de camisa = ) c
Se traslada al area de Lavado b
/./ Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express o a
TOTAL
. Num N -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 6
Operacion ‘ 5 NAYV pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte - 1 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 88%
Inspeccion - 2
Total 8

llustracion 17-4: Diagrama de Desperdicios N°17

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Ne1s
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
. ASENTAMIENTO MOTOR HINO - )
OPERACION: DIESEL -MEDIANG METODO DE TRABAJO: ACTUAL
) REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION Observacion

= DY

Preparar la maquina Pulidora de Cigtiefial

Montar el Ciguefal

Pulir el cigtenal

Limpian los ductos de lubricacion del
cigtefial

Coloca azul mecanico en el cigtefial de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenal

Coloca las tapas de las bielas

Colocay ajusta los pernos

Torquea

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

L4\ 7\_.,_0\4 o 19 lolo |o ‘
o

Sacan las tapas

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

:

Coloca Plastigage —

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

B

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia [

Coloca Plastigage

olofp|p|p(o|o|o (oo

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

o

Afloja pernos de las tapas

Puesto de Trabajo N°5

o{otot ‘\4_\,(
]

Sacan las tapas

Coloca azul mecanico en el ciguefnal de
bancada

Trasladar el Ciguefial a asentamiento ) b

Inspecciona y limpia el 4rea de la bancada
del block para colocar el cigiefial.

Colocar el ciguefial encima de la bancada del
block

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaquetas

Colocaci6n y ajuste de los pernos

Torquea

ol ||

Comprueba el giro del cigtefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

f oo lelolololo]e L\r*\? 0\
0

Colocaci6n y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage ——o

calos que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

ol ||| (oo |

r44 o 9

Colocacién y ajuste de los pernos L

Verifica la luz del plastigage [ Y

o

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

elelo o
CEENENE]

Embala los elementos

TOTAL
RESUMEN Simbolo N‘:;“e Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 48
Operacion 45 NAYV pero es necesario (b) 1
Demora No agregan valor (c) 3
Transporte 1 %\VA=((a+b)/(a+b+c))*100 94%
Inspeccién 5
Combinada(Operacién-Inspeccién) 1
Total 52

lustracion 18-4: Diagrama de Desperdicios N°18

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°19
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
- RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
OPERACION: HINO DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
. Tipo de i e
DESCRIPCION . - . - ' actividad Observacion
Realizan prueba Hidrostatica e a
Cambio de Precamaras ] a
Traslada a Torno y Sueldas e b
Cambian asientos o | a
Traslada a Prensa Hidréaulica ) ° b
Sacan guias - ‘ a Puesto de Trabajo N°6
colocan nuevas guias o a
Se traslada a la mesa de trabajo o b
Magquinan asientos y asientan valvulas o1 a
Se traslada a la maquina de cepillada [0 b
Prepara a la maquina o | a
Cepillan cabezote Y a
Traslada al &rea de Lavado - b Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express del cabezote o | a
Arman Cabezote by a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
. Nam . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacién 10 NAV pero es necesario (b) 5
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 5 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion i

Total

15

llustracion 19-4: Diagrama de Desperdicios N°19

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°20
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
. BRAZOS DE BIELA DEL HINO METODO DE
OPERACION: DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
A Tipo de "
DESCRIPCION v Observacion
. ‘ . . actividad :
Chequean brazos de biela ) a
Sacar los bocines de biela o | a
Lima o a o
Cambio de bocines nuevos de biela ° a Puesto de Trabajo N°7
Prepara la maquina Rectificadora de bielas| ¢ a
Maguinar los bocines de biela P a
Se traslada al Area deITorno y Suelda e b Puesto de Trabajo N°9
Pule los pines o | a
Se traslada al area de Brazos de Biela | e b
Compreba el ajuste del bocin e a Puesto de Trabajo N°7
Embala 1 | a
TOTAL
. Ndm . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 9
Operacién 7 NAV pero es necesario (b) 2
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 2 %VA=((atb)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion 2
Total 11

lustracién 20-4: Diagrama de Desperdicios N°20

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.5. Diagrama de desperdicios ISUZU DIESEL-MEDIANO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°21
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 16/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y .
OPERACION: TRASLADO A LAS AREAS MOTOR MTi1—A(DBE)Ac;(§)'E ACTUAL
ISUZU DIESEL-MEDIANO -
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

. - ' a:i?\?idd:d Observacion

Recepcion del motor a
Diagnostico del motor
Hoja de Trabajo

Desmontaje del motor

Puesto de Trabajo N°1

Transporta al area de lavado
Descarboniza los elementos del motor
Transporta hacia el Butil
Ingresa al Butil cabezote y block
Transporta hacia la maquina de Lavado
Realiza el lavado bajo a presion
Ingresa a la maquina de Lavado todos los
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la
maguina
Seca los elementos del motor

f\ /Lkb—i ’

oo |p|o|e ||

Puesto de Trabajo N°2

o

»

/\’/'——*'\

Identificacion a los elementos a
Traslada cabezote al &rea de Cabezotes o b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros 4 b Puesto de Trabajo N°4
Se traslada al area de A~sentamlento 4 b Puesto de Trabajo N°5
Block, ciguenial
Se traslada los Brazos de Bielas al area ° b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
" Nam " -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 12
Operaciéon 11 NAV pero es necesario (b) 6
Demora No agregan valor (c) o
Transporte 7 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién
Total 18

lustracion 21-4: Diagrama de Desperdicios N°21

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°22
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 16/6/2022
RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
OPERACION: ISUZU DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
_ REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de
DESCRIPCION . = ||V |.cividad Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en los o
cilindros 1 a
Sacar las camisas o | a
Se traslada el block a la maquina Pulidora
de Cilindros b
i o.
Prepara la maquina Pulidora de Cilindros a Puesto de Trabajo N°4
Cambian Camisas a
Desmontaje del block de la maquina a
Verifican altura de camisa c
Traslada al drea de Asentamiento e b Puesto de Trabajo N°5
TOTAL
Simbolo Num Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento ' Agregan valor (a) 5
Operacién ‘ 4 NAV pero es necesario (b) 2
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte [~ 2 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 88%
Inspeccién - 2
Total 8

L
lHustracion 22-4: Diagrama de Desperdicios N°22

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°23
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 16/6/2022
OPERACION: ASENT/;?&;EETTaEASRZ Isuzu METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION ‘ == | D [ | A 4 a:itf’\zdd:d Observacién
Preparar la maquina Pulidora de Cigtiefal o a
Montar el Cigiiefial o a
Pulir el ciguefal o a
Limpian los ductos de lubricaci6n del .{ B
cigiiefial
Coloca azul mecéanico en el cigtefal de biela 4 a
Colocala biela»con el cojinete en el 7 a
cigiiefial
Coloca las tapas de las bielas i‘ a
Colocay ajusta los pernos 4 a
Torquea ] a
Verificar si tiene puntos de contacto a
Afloja pernos de las tapas ,// a
Sacan las tapas a
Verifica que este una dislribl{cién [ a
homogenea del azul mecanico
Coloca Plastigage '// a
Coloca las tapas d
Colocacién y ajuste de los pernos \, a
Torquea < a
Afloja pernos de las tapas ; a
Sacan las tapas - a
Verifica la luz del plastigage a
Modifica los que no entran en la tolerancia 1] a
Coloca Plastigage D) a
Coloca las tapas ’/ a
Colocacién y ajuste de los pernos J a
Torquea o a
Afloja pernos de las tapas d a
Sacan las tapas o a Puesto de Trabajo N°5
Coloca azul mecanico en el ciguefal de
bancada
Trasladar el Cigiiefial a asentamiento K b
Inspeccionay limpia el area dg la bancada o | c
del block para colocar el cigiiefial.
Colocar el ciguefial encima de la bancada del
block 7/ 2
Colocacién de las medias lunas * a
Limpia las tapas con las chaquetas » c
Coloca las tapas con las chaquetas 4 a
Colocacion y ajuste de los pernos 4 a
Torquea '1 a
Comprueba el giro del cigtefal J‘ a
Afloja pernos de las tapas q‘ a
Retira los pernos con taladro de impacto [] a
Sacan las tapas J a
Coloca Plastigage q a
Coloca las tapas 9 a
Colocacion y ajuste de los pernos J - a
Verifica la luz del plastigage a
Modifica los que no entran en la tolerancia o | a
Coloca Plastigage L] a
Coloca las tapas P a
Colocacion y ajuste de los pernos . a
\erifica la luz del plastigage a
Afloja pernos de las tapas o a
Retira los pernos con taladro de impacto 4 a
Sacan las tapas o a
Embala los elementos J c
TOTAL
RESUMEN N?qu Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) a7
Operacion 45 NAV pero es necesario (b) 1
Demora No agregan valor (c) 4
Transporte 1 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 92%
Inspeccién 5
Combinada(Operacién-Inspeccion) 1
Total 52

lustracién 23-4: Diagrama de Desperdicios N°23

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°24
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 16/6/2022
An. RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
e OPERACION: 1ISUZU DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION O= DNV Observacion
actividad
Realizan prueba Hidrostatica }d a s o
Cambio de Precamaras 0| a Puesto de Trabajo N°6
Traslada a Torno y Sueldas | e b R
Cambian asientos O a Puesto de Trabajo N°9
Traslada a Prensa Hidraulica > b
Sacan guias [ a
colocan nuevas guias . a Puesto de Trabajo N°6
Se traslada a la mesa de trabajo |9 b
Maguinan asientos y asientan vélvulas [ a
Traslada al area de Lavado e b : o
Lavado Express del cabezote (4 a Puesto de Trabajo N°2
Arman Cabezote } a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
. NUm . L
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 8
Operacion 8 NAV pero es necesario (b) 4
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 4 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion
Total 12

lustracion 24-4: Diagrama de Desperdicios N°24

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°25
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 16/6/2022
\ . BRAZOS DE BIELA DEL I1SUZU METODO DE
BECT|F{CAS0RA .
N OPERACION: DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

o=

BV

Observacion

Chequean brazos de biela

Sacar los bocines de biela

Lima

Cambio de bocines nuevos de biela

Prepara la maquina Rectificadora de bielas

Maquinar los bocines de biela

Puesto de Trabajo N°7

Se traslada al Area de Torno y Suelda

Pule los pines

Puesto de Trabajo N°9

Se traslada al &rea de Brazos de Biela

Compreba el ajuste del bocin

Embala

o oo o (o | || [

Puesto de Trabajo N°7

TOTAL

RESUMEN

Simbolo

NUm
ero

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a) 9

Operacién

NAV pero es necesario (b) 2

Demora

No agregan valor (c) 0

Transporte

%VA=((a+b)/(atb+c))*100| _ 100%

Inspeccion

i

Total

11

llustracion 25-4: Diagrama de Desperdicios N°25

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.6.

Diagrama de desperdicios MERCEDES DIESEL-MEDIANO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA:

RECTIFICADORA MAR-LO

DIAGRAMA:

N°26

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

17/6/2022

OPERACION:

RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS AREAS MOTOR
MERCEDES DIESEL-MEDIANO

METODO DE
TRABAJO:

ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR:

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

—

Tipo de
actividad

D av

Observacion

Recepcién del motor

a

Diagnostico del motor

Hoja de Trabajo

Desmontaje del motor

Puesto de Trabajo N°1

Transporta al &rea de lavado

Descarboniza los elementos del motor

Transporta hacia el Butil

Ingresa al Butil cabezote y block

Transporta hacia la maquina de Lavado

Realiza el lavado bajo a presién

oo (oo ||

Ingresa a la maquina de Lavado todos los
elementos del motor

[

Saca los elementos del motor de la
maquina

Seca los elementos del motor

\0//'_“.‘0\ 4 }' /.,l olo .

Identificacién a los elementos

o

Puesto de Trabajo N°2

Traslada cabezote al &rea de Cabezotes

Puesto de Trabajo N°6

Se traslada el Block al area de Cilindros

Puesto de Trabajo N°4

Se traslada al area de Asentamiento
Block, cigiefal y arbol de levas.

Puesto de Trabajo N°5

Se traslada los Brazos de Bielas al rea

o|lo |o|oT

Puesto de Trabajo N°7

TOTAL

RESUMEN

Simbolo

Nam
ero

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a)

11

Operacion

11 NAV pero es necesario (b)

7

Demora

3

No agregan valor (c)

[o]

Transporte

7 9%VA=((a+b)/(a+b+c))*100

100%

Inspeccién

1

Total

18

lustracion 26-4: Diagrama de Desperdicios N°26

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

MERCEDES DIESEL-ME]

DIANO

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°27
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/6/2022
OPERACION: RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE ACTUAL

TRABAJO:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA

ING. RENE LOZA

APROBADO POR:

DESCRIPCION

POR:

—

D Nv

Tipo de

actividad

Observacion

Inspeccién de trabajo a realizar en los

cilindros

[ o

a

Prepara la maquina perforadora de

Cilindros

a

Encamisan Block

Desmontaje del block de la maquina

r\J

Verifican altura de camisa

Puesto de Trabajo N°4

Se traslada al area de Lavado

Lavado Express

Puesto de Trabajo N°2

TOTAL

g

RESUMEN Si

<A
5

Almacenamiento

Operacion

Demora

Transporte

Inspecciéon

m]vedq

Total

llustracion 27-4: Diagrama de Desperdicios N°27

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Ne°28
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/6/2022
ASENTAMIENTO MOTOR METODO DE

n”m;i“ﬁ“ OPERACION: MERCEDES DIESEL-MEDIANO TRABAJO:

ACTUAL

- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

. - ' a:(“zdd:d Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial
Montar el Ciguenal
Pulir el cigiieRal
Limpian los ductos de lubricacién del
ciguenal
Coloca azul mecanico en el ciguiefal de
biela
Coloca la biela con el cojinete en el
ciguefial
Coloca las tapas de las bielas

a

a

a

)

)

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas
Sacan las tapas
Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico
Coloca P lastigage
Coloca las tapas
Colocacién y ajuste de los pernos
Torquea
Afloja pernos de las tapas
Sacan las tapas

PRI EREERE

b lete] ‘/11 kﬁ 7\\./"\.44 o9 lop o .

o |ofo(pfpfe|e

\erifica la luz del plastigage o -1—e
Modifica los que no entran en la
tolerancia
Coloca P lastigage
Coloca las tapas
Colocaciéon y ajuste de los pernos
Torquea
Afloja pernos de las tapas

o

Sacan las tapas
Coloca azul mecanico en el ciguenal de
bancada
Trasladar el Cigiiefal a asentamiento e
Inspecciona y limpia el area de la bancada
del block para colocar el cigiedial.
Colocar el ciguefal encima de la bancada
del block
Colocacion de las medias lunas
Limpia las tapas con las chaquetas

le e |0
*1 [olel?
LYoo

)

o

Puesto de Trabajo N°5

Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

r,JL lelole|olale loly «lﬂ °

Colocacién y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage ——

[Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca P lastigage
Coloca las tapas
Colocacién y ajuste de los pernos

ok lole

Verifica la luz del plastigage | o
Afloja pernos de las tapas
Retira los pernos con taladro de impacto
Sacan las tapas
Prepara la maquina Pulidora
Montaje del arbol de levas
Pule el arbol de levas
Desmonta el arbol de levas
Sacan los 4 bujes

Enumera la posicion del buje

Coloca los nuevos bujes

ol ololed Lv4~*LL1

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro
Embala los elementos

oo oo (o |ppfpleelofo[o(p|e[e|e|e|o|o|o|e|o|o|e|o[o|o|o]p] o

TOTAL

Nuam
ero

RESUMEN

@
3
g
o
o

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento Agregan valor (a) 57

55 NAV pero es necesario (b) 1

Operacion

Demora No agregan valor (c) 4

%V A=((a+b)/(a+b+c))*100 94%

Transporte

Inspeccion

Combinada(Operacion-Inspeccion)

Onlvoq

Total 62

lustracion 28-4: Diagrama de Desperdicios N°28

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°29
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/6/2022
RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
OPERACION: MERCEDES DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
o= DHV[=:
DESCRIPCION actividad Observacién
Traslada a _Torno_ y Sueldas =) b Puesto de Trabajo N°9
Cambian asientos a
Traslada a Prensa Hidraulica b
Sacan guias 4 a
colocan nuevas guias { a
Se _trasladz_i ala mesa_ de trabz}Jo =) b Puesto de Trabajo N°6
Magquinan asientos y asientan vélvulas a
Se traslada a la maquina de cepillada b
Prepara a la maquina a
Cepillan cabezote o a
Traslada al area de Lavado e b Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express del cabezote a
Arman Cabezote } a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
. NUm . L
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 8
Operacion 8 NAV pero es necesario (b) 5
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 5 %VA=((at+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién
Total 13

llustracion 29-4: Diagrama de Desperdicios N°29

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°30
= DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/6/2022
3 L
L BRAZOS DE BIELA DEL METODO DE
OPERACION: MERCEDES DIESEL-MEDIANO TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

= D

Tipo de
actividad

v

Observacion

Chequean brazos de biela

°

Sacar los bocines de biela

Lima

Cambio de bocines nuevos de biela

Prepara la maquina Rectificadora de bielas

Magquinar los bocines de biela

Puesto de Trabajo N°7

Se traslada al Area de Torno y Suelda

Pule los pines

Puesto de Trabajo N°9

Se traslada al area de Brazos de Biela

Compreba el ajuste del bocin

Embala

oo O |Oo|e (o (o o (o (o

Puesto de Trabajo N°7

TOTAL

RESUMEN

NUm
ero

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a) 9

Operacion

NAV pero es necesario (b) 2

Demora

No agregan valor (c) 0

Transporte

%VA=((a+h)/(a+b+c))*100

100%

Inspeccion

Total

11

llustracion 30-4: Diagrama de Desperdicios N°30

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.7.

Diagrama de desperdicios ISUZU DIESEL-PEQUENO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°31
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 18/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y -
. i METODO DE
OPERACION: TRASLADO A LAS AREAS MOTOR TRAOBA20' ACTUAL
ISUZU DIESEL-PEQUERNO )
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- Tipo de L
o= PEWV| ovservacion
Recepcién del motor ° a
Diagnostico del motor P a .
Hoja de Trabajo pi 2 Puesto de Trabajo N°1
Desmontaje del motor 'Y a
Transporta al area de lavado [~ b
Descarboniza los elementos del motor o] a
Transporta hacia la maguina de Lavado e b
Realiza el lavado bajo a presién o a
Ingresa a la maquina de Lavado todos los a . o
elementos del motor Puesto de Trabajo N°2
Saca los elementos del motor de la L\ a
maqguina
Seca los elementos del motor \7 a
Identificacién a los elementos /\ a
Traslada cabezote al &rea de Cabezotes b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros 4 b Puesto de Trabajo N°4
Se traslad:fl .a}l area dfe Asentamiento 4 b Puesto de Trabajo N°5
Block, cigiiefial y arbol de levas.
Se traslada los Brazos de Bielas al area ° b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
. NUm . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacién 10 NAV pero es necesario (b) 6
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 6 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién
Total 16

lustracion 31-4: Diagrama de Desperdicios N°31

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°32
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 18/6/2022
RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
PERACION: = ACTUAL
© c16 ISUZU DIESEL-PEQUENO TRABAJO: CcTU
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA.HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< Tipo de : e
DESCRIPCION Q= DM W5 Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los
cilindros e a
Prepara la maquina perforadora de a
indros 7
Encamisan Block * a
io NO.
Rectifican cejas para dar altura a las a Puesto de Trabajo N°4
camisas
T
Desmontaje del block de la maquina e | a
Verifican altura de camisa —e c
Se traslada al area de Lavado /o b
Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express e a
TOTAL
" Nam . s
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 6
Operacion ‘ 5 NAV pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte # 1 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 88%
Inspeccién - 2
Total 8

llustracion 32-4:

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Diagrama de Desperdicios N°32

99



DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

RECTIFICADORA MAR-LO

EMPRESA: DIAGRAMA: Ne33
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 18/6/2022
ASENTAMIENTO MOTgR 1suzu METODO DE

OPERACION: DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

Observacion

Tipo de
DESCRIPCION ‘ —) . - . actividad
Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial Y a
Montar el Ciguefial 4 a
Pulir el cigtieRal P a
Limpian los ductos de lubricacion del
ciguenal c
Coloca azul mecanico en el cigienal de
biela a
Coloca 1a biela con el cojinete en el Py
ciguienal / a
Coloca las tapas de las bielas ] a
Coloca vy ajusta los pernos ’ a
Torguea a
\erificar si tiene puntos de contacto ° a

Afloja pernos de las tapas

40\

Sacan las tapas

o

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

A

\serifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en Ia
tolerancia

Coloca Plastigage

il

Coloca las tapas

o

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Afloja pernos de las tapas

lo |
o o s Y I

o (o (o

Sacan S tapas
|—coloca azar mecanics en o1 cigheRal de

bancada

&l

Trasladar el Ciguenal a asentamiento

v

Thspecciona y impia el area de la bancada
del block para colocar el cigtefial.

0

Colocar el ciguefial encima de la bancada
del block

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaqueta

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Comprueba el giro del cigiefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

fAAI_JA olololololofolgtet9]|0

\erifica la luz del plastigage

PModifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

(R E T VI R P I R P I V2 (o [+ 2 [ [ I (T VI )

Verifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los 3 bujes

Enumera la posicién del buje

Coloca los nuevos bujes

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro

Embala los elementos

o\ ol ololols P‘JQ_AL-\ f& oo

Loy oo ([0 |0

Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN

Nam
ero

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a) 55

Operacion

54 NAV pero es necesario (b) 1

Demora

No agregan valor (c) 6

Transporte

1 2%V A=((a+b)/(a+b+c))*100

90%

Inspeccion

Combinada(Operacion-Inspeccion)

Total

llustracion 33-4: Diagrama de Desperdicios N°33

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°34
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 18/6/2022
RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
iy OPERACION: I1SUZU DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de
DESCRIPCION . ) . . v act?\,idad Observacion
Realizan prueba Hidrostatica ° a Puesto de Trabajo N°6
Traslzc;;ab:;grzgeﬁzl;eldas ./\/' : Puesto de Trabajo N°9
Traslada a Prensa Hidraulica T b
Sacan guias ol a
colocan nuevas guias { a
Se _trasladz_i ala mesa_ de trabgjo ) b Puesto de Trabajo N°6
Maquinan asientos y asientan valvulas o] a
Se traslada a la maquina de cepillada ~9 b
Prepara a la maquina P a
Cepillan cabezote L a
Traslada al area de Lavado ~» b Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express del cabezote o | a
Arman Cabezote } a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento Agregan valor (a) 9
Operacion 9 NAV pero es necesario (b) 5
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 5 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion i
Total 14

llustracion 34-4: Diagrama de Desperdicios N°34

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°35
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 18/6/2022
. BRAZOS DE BIELA DEL 1SUZU METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
p Tipo de i
DESCRIPCION . ‘ . . ' actividad Observacion
Chequean brazos de biela ) a
Sacar los bocines de biela o | a
Lima < a e
Cambio de bocines nuevos de biela ° a Puesto de Trabajo N°7
Prepara la maquina Rectificadora de bielas| ¢ a
Maquinar los bocines de biela . a
Se traslada al Area de_Torno y Suelda ~o b Puesto de Trabajo N°9
Pule los pines o a
Se traslada al area de Brazos de Biela | e | b
Compreba el ajuste del bocin ) a Puesto de Trabajo N°7
Embala o a
TOTAL
" Nam . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 9
Operacion 7 NAV pero es necesario (b) 2
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 2 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién 2
Total 11

llustracion 35-4: Diagrama de Desperdicios N°35

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.8. Diagrama de desperdicios MITSUBISHI DIESEL-PEQUENO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°36
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 19/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y -
OPERACION: TRASLADO A LAS AREAS MOTOR METODO D_E ACTUAL
iy MITSUBISHI DIESEL-PEQUERIO TRABAJO:
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION @@= D MW - Observacion
actividad
Recepcién del motor ° a
DIEEQE\SEEOT(iLZ}gmr j Z Puesto de Trabajo N°1
Desmontaje del motor Py a
Transporta al area de lavado . b
Descarboniza los elementos del motor o] a
Transporta hacia la maquina de Lavado [ b
Realiza el Iav_ado bajo a presion I./ a Puesto de Trabajo N°2
Ingresa a la maquina de Lavado todos los T a
Saca los elementos del motor de la H a
Seca los elementos del motor l a
Identificacién a los elementos e a
Traslada cabezote al area_de Cabezotes - b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros I b Puesto de Trabajo N°4
Se traslada al 4rea de Asentamiento _[ b Puesto de Trabajo N°5
Se traslada los Brazos de Bielas al area ° b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
. NGm . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacion 10 NAV pero es necesario (b) 6
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 6 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién ?
Total 16

llustracion 36-4: Diagrama de Desperdicios N°36

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA _MAR-LO DIAGRAMA: N°37

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 19/6/2022
RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE

OPERACION: MITSUBISHI DIESEL-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de
DESCRIPCION . = DNV actividad Observacién
Inspeccion de tr_a,bajo a realizar en los | e
cilindros a
Prepara la maquina perforadora de ﬂ/
Cilindros a Puesto de Trabajo N°4
Encamisan Block H a
Desmontaje del block de la maquina J\ a
) e
Se traslada al &rea de Lavado b Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express o a
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento ' Agregan valor (a) 5
Operacion i 4 NAV pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) 0
Transporte =) 1 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100|  100%
Inspeccion . 1
Total 6

llustracién 37-4: Diagrama de Desperdicios N°37

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA _MAR-LO DIAGRAMA: Ne38
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 19/6/2022
i ASENTAMIENTO MOTOR METODO DE
36 WOTORES OPERACION: MITSUBISHI DIESEL-PEQUERO TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

DN v

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Cigiiefial

Montar el Ciguefial

Pulir_el ciguefial

Limpian los ductos de lubricacién del
ciguefal

Coloca azul mecai o en el ciguefal de
biela

o

Coloca Ia biela con el cojinete en el
cigiefial

o

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torguea

Verificar si

iene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

ﬂ\ k‘,)\\‘J,_l\LLJ '
0

Sacan las tapas

.

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

o (olp |0 (o]

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

Verifica la luz del plastigage

‘/J/‘LM"\Q
EIERIE IR

Modifica los que no entran en la
tolerancia

»

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torguea

Afloja pernos de las tapas

o o 0| .\*J/V

Sacan las tapas
|—coloca azur mecanics en el cigheRal de

bancada

Trasladar el Cigiiefial a asentamiento

T (p|o|(o|o (0|

Tnspecciona y limpia el area de la bancada
del block para colocar el cigtiefial.

°
o

Colocar el ciguefial encima de la bancada
del block

o

Colocacién de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaqueta

Coloca las tapas con las chagueta

Colocacioén y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del cigiiefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Veri

ca la luz del plastigage

PModifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

ole 1_1 r,_LJA @ lolelo|ole lolg 1009

Veri

ica la luz del plastigage

oo |o(e|p|(p||o|o (o]0

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los 5 bujes

Enumera la posicién del buje

Coloca los nuevos bujes

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro

Embala los elementos

o\ ol ololete 1/44*_4»1

oo |o|(o(o o]0

Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN

Nam
ero

@
3
T
o
5

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento

Agregan valor (a) a8

54 NAV pero es necesario (b) 1

No agregan valor (c) 5

Transporte

%V A=((a+b)/(a+b+c))*100

Ir on

Combinada(Operacién-Inspeccién)

il we¢

Total

llustracion 38-4: Diagrama de Desperdicios N°38

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°39
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 19/6/2022
RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
o OPERACION: MITSUBISHI DIESEL—PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de L
DESCRIPCION . = D [] v actividad Observacion
Realizan prueba Hidrostética ° a Puesto de Trabajo N°6
Trasl?:c;a:nab;zrgsoie);ztsleldas ./\/' 2 Puesto de Trabajo N°9
Traslada a Prensa Hidraulica | e b
Sacan guias o a
colocan nuevas gufas { a
Se _trasladz_a ala mesa_ de trabz?\jo =) b Puesto de Trabajo N°6
Maguinan asientos y asientan valvulas o a
Se traslada a la maquina de cepillada [~ b
Prepara a la maquina s | a
Cepillan cabezote L a
Traslada al rea de Lavado ~ b .
Lavado Express del cabezote o] a Puesto de Trabajo N°2
Arman Cabezote 8 a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento Agregan valor (a) 9
Operacién 9 NAV pero es necesario (b) 5
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 5 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion i
Total

lustracion 39-4: Diagrama de Desperdicios N°39

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°40
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 19/6/2022
BRAZOS DE BIELA DEL METODO DE
OPERACION: MITSUBISHI DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de .
DESCRIPCION . ‘ . . v act?vidad Observacion
Chequean brazos de biela a
Sacar los bocines de biela f/ a
Lima a .
Cambio de bocines nuevos de biela 8 a Puesto de Trabajo N°7
Prepara la maquina Rectificadora de bielas J a
Magquinar los bocines de biela o a
Se traslada al Area de _Torno y Suelda /\, b Puesto de Trabajo N°9
Pule los pines o a
Se traslada al &rea de Brazos de Biela e | b
Compreba el ajuste del bocin —e a Puesto de Trabajo N°7
Embala o | a
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento Agregan valor (a) 9
Operacion 7 NAV pero es necesario (b) 2
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion i
Total

llustracion 40-4: Diagrama de Desperdicios N°40

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.9. Diagrama de Desperdicios HINO DIESEL-PEQUENO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°41
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y
TRASLADO A LAS AREAS MOTOR METODO DE
OPERACION: HINO DIESEL-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de s
DESCRIPCION ’ = DNV actividad Observacion
Recepcién del motor ° a
DIEI?S%SEZOT[:;LZ}?N 1 Z Puesto de Trabajo N°1
Desmontaje del motor Py a
Transporta al &rea de lavado [~ b
Descarboniza los elementos del motor o | a
Transporta hacia la maquina de Lavado | e b
Realiza el lavado bajo a presién o a
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 4 a Puesto de Trabajo N°2
elementos del motor
Saca los elementos del motor de la maquina I a
Seca los elementos del motor \. a
Identificacién a los elementos L a
Traslada cabezote al 4&rea de Cabezotes - b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros [ b Puesto de Trabajo N°4
iS¢ traslada cabezote al area de Mandrinado| '( b Puesto de Trabajo N°3
€ traslada al area de Asentamiento N
Block, cigiiefial y arbol de levas. 4 b Puesto de Trabajo N°5
Se traslada los Brazos de Bielas al area ° b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacion 10 NAV pero es necesario (b) 7
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 7 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién ?
Total 17

llustracion 41-4: Diagrama de Desperdicios N°41

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Nea2
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022
RECONTRUCCION DEL
- ALOJAMIENTO DE METODO DE
OPERACION: BANCADA(BLOCK) DEL HINO TRABAJO: ACTULAL
DIESEL-PEQUERNO
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
" Tipo de -
DESCRIPCION rvacion
SCRIPCIO [ L=dlil 1 1 dRsshd Observaci6
Sube el block a la maquina Mandrinadora o a
Preparacion de la maquina Mandrinadora o a Puesto de Trabajo N°3
Inspeccion del Diagnéstico de las tapas de —
[~~e a
bancada
Traslada las tapas de bancada al area de .| b
Torno y Sueldas o Puesto de Trabajo N°9
Sueldan las tapas de Bancada < a
Trasladan las tapas de bancada a b
Madrinado
Realizan el esmerilado de las tapas ’/ a
Coloca las tapas del Block - a
Torquea .“ a Puesto de Trabajo N°3
Toma de medida y colocacion de la 4 a
cuchilla del alojamiento 1
Realizan el trabajo de recostruccién ,‘ a
Desmontaje del Block .. a
Traslada al area de Torno y Suelda e b Puesto de Trabajo N°9
TOTAL
RESUMEN sSimbolo ’\;“r'g" Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 10
Operacién @ o NAV pero es necesario (b) 3
Demora | ) No agregan valor (c) o
Transporte [ 3 %V A=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion [ | 1
Total 13

I
lustracion 42-4: Diagrama de Desperdicios N°42

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA _MAR-LO DIAGRAMA: N°43
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022
SOLDAR BLOCK HINO DIESEL- METODO DE

OPERACION: PEQUERIO TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA

MISHEL GARCES

POR:

APROBADO POR: ING. RENE LOZA

Tipo de sz
DESCRIPCION . —) . - v actividad Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en Torno | e
Yy Suelda [ ——1 a
Prepara la maquina y los elementos para Puesto de Trabajo N°9
soldar 7/ a
Suelda el Block d a
Traslada a la Maquina Cepilladora / b
Prepara la maguina Cepilladora 7/ a Puesto de Trabajo N°6
Cepilla el Block 4 a
Desmontaje del block de la maquina ‘L a
Se traslada al area de Cilindros ° b Puesto de Trabajo N°4
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento ' Agregan valor (a) 6
Operacién ‘ 5 NAYV pero es necesario (b) 2
Demora ' No agregan valor (c) 0
Transporte ) 2 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion - 1
Total 8

llustracion 43-4: Diagrama de Desperdicios N°43

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA!: RECTIFICADORA  MAR-LO DIAGRAMA: N°44
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022
RECTIFICADO DE CILINDRO .
) HINO DIESEL-PEQUERIO METODO DE
OPERACION: TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA-HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de
DESCRIPCION . ‘ . - ' actividad Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los °
cilindros a
Prepara la maquina perforadora de
Cilindros ﬂ a
Encamisan Block ; a .
Puesto de Trabajo N°4
Rectifican cejas para dar altura a las
camisas a
Desmontaje del block de la maquina L a
Verifican altura de camisa \>’ c
Se traslada al 4rea de Lavado /'/ b
Lavado Express o a Puesto de Trabajo N°2
TOTAL
Simbolo Num Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento ' Agregan valor (a) 6
Operacion ‘ 5 NAV pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte =) 1 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 88%
Inspeccién . 2
Total 8

llustracion 44-4: Diagrama de Desperdicios N°44

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Neas

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022

ASENTAMIENTO MOTOR HINO METODO DE
DIESEL-PEQUERNO TRABAJO:

OPERACION: ACTUAL

3 MITOAES

. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

= D V. Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial a

Montar el Ciguefial a

Pulir el ciguefial a

Limpian los ductos de lubricacion del
cigiefial
Coloca azul mecanico en el cigienal de

b
Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenal
Coloca las tapas de las bielas

]

Coloca y ajusta los pernos

Ole 0t ofe [0 |gly |y ’
0

Torquea

ar si

iene puntos de contacto -

Afloja pernos de las tapas

oo ||y |®

f;

Sacan las tapas

a que este una distr]

homogenea del azul mecanico
Coloca P lastigage

!

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

PREREREREY

Afloja pernos de las tapas

oo 0—joT0—lo

Sacan las tapas

P

\erifica la luz del plastigage — o
Modifica los que no entran en la
tolerancia
Coloca Plastigage
Coloca las tapas
Colocacién y ajuste de los pernos
Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

Coloca azul mecanico en el cigiefal de
bancada

Trasladar el Cigliefial a asentamiento )

Inspecciona y limpia el area de la bancada

del block para colocar el ciguefial.
Colocar el ciguenal encima de la bancada
del block
Colocaci6n de las medias lunas

o felape

Tl (p(p|o|p(v(p]| e

Puesto de Trabajo N°5

o

o

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea
Comprueba el giro del cigefal

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

eflorof0iglofoglole kr*\w

Colocacion y ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage . °

ca los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage
Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

o po(y(pi|(|o|o|v(ofp (v |D|0]|D

\erifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas
Prepara la maquina Pulidora
Montaje del arbol de levas
Pule el arbol de levas
Desmonta el arbol de levas
Sacan los bujes
Enumera la posicién del buje
Coloca los nuevos bujes
Ingresa el arbol de levas a los alojamientos
Comprueban el giro
Embala los elementos

l\ .,,l—t*AL’/"JLLA\ r.; lote

ip|o|pfp|p|popioo|e|0

TOTAL

Nam
ero

RESUMEN

[
3
[
o
5

Resumen de tipo de actividades

Almacenamiento Agregan valor (a) 56

Operacion 54 NAV pero es necesario (b) 1

Demora No agregan valor (c) a4

%V A=((a+b)/(a+b+c))*100 93%

Transporte

Inspeccion

Combinada(Operacion-Inspeccion)

Gnlvod

Total 61

llustracion 45-4: Diagrama de Desperdicios N°45

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°46
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022
RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
OPERACION: HINO DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
o= PDWV|.s:

DESCRIPCION actividad Observacion
Realizan prueba Hidrostética ° a .

Cambio de Precamaras ° a Puesto de Trabajo N°6
Traslziamab;l;gr;];e);i zeldas o -2 : Puesto de Trabajo N°9
Traslada a Prensa Hidraulica e b

Sacan guias o] a
colocan nuevas guias .[ a
Se _trasladg ala mesa de trabzfljo \, b Puesto de Trabajo N6
Maquinan asientos y asientan valvulas o a
Se traslada a la méaquina de cepillada Y b
Prepara a la maquina o | a
Cepillan cabezote l a
Traslada al area de Lavado - b Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express del cabezote o] a
Arman Cabezote \ a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
. Nam . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacién 10 NAV pero es necesario (b) 5
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 5 %VA=((atb)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion ?
Total 15

llustracion 46-4: Diagrama de Desperdicios N°46

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°47
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022
BRAZOS DE BIELA DEL HINO METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de
DESCRIPCION . = . . v actividad Observacion
Chequean brazos de biela a
Sacar los bocines de biela f/ a
Lima a .
Cambio de bocines nuevos de biela ) a Puesto de Trabajo N°7
Prepara la maquina Rectificadora de bielas| o a
Magquinar los bocines de biela .[ a
Se traslada al Area de_Torno y Suelda [~e b Puesto de Trabajo N°9
Pule los pines o] a
Se traslada al &rea de Brazos de Biela | o] b
Compreba el ajuste del bocin e a Puesto de Trabajo N°7
Embala [ a
TOTAL
Simbolo Nam Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento Agregan valor (a) 9
Operacion 7 NAV pero es necesario (b) 2
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 2 %VA=((atb)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion ? 2
Total 11

llustracion 47-4: Diagrama de Desperdicios N°47

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.10. Diagrama de desperdicios AVEO GASOLINA-PEQUERNO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°48
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 21/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y .
OPERACION: TRASLADO A LAS AREAS M?TOR MTI'E;:AOBI?AOJC?E ACTUAL
AVEO GASOLINA-PEQUENO .
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< Tipo de : e
DESCRIPCION Q= | I W Observacion
Recepcién del motor ° a
Dlzﬁgjc;stc:zo_rc:zlbggtor j : Puesto de Trabajo N°1
Desmontaje del motor o a
Transporta al area de lavado - b
Descarboniza los elementos del motor o] a
Transporta hacia la maquina de Lavado =y a
Realiza el lavado bajo a presion o] a
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 4 a Puesto de Trabajo N°2
elementos del motor
Saca los elementos del motor de lamaquina | & a
Seca los elementos del motor » a
Identificacion a los elementos P a
Traslada cabezote al area de Cabezotes ° b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros 4 b Puesto de Trabajo N°4
Se Irasladg ?I area dg Asentamiento 4 b Puesto de Trabajo N°5
Block. ciaiiefial v arbol de levas.
Se traslada los Brazos de Bielas al area o b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
RESUMEN Simbolo I\;Lrlgn Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 11
Operacion 10 NAV pero es necesario (b) 5
Demora i No agregan valor (c) 0
Transporte 6 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién ?
Total 16

llustracion 48-4: Diagrama de Desperdicios N°48

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°49
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 21/6/2022
RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
OPERACION: AVEO GASOLINA-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA_HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de -
DESCRIPCION . ) . - ' actividad Observacion
: — ~ -
nspeccién de tr_a’bajo a realizar en los | e a
cilindros
repara la maquina perforadora de
Cilindros r a
Encamisan Block + a
Desmontaje del block de la maquina a Puesto de Trabajo N°4
Prepara la maquina pulidora de Cilindros o a
Verifica la luz del rin y el piston a
Pule Ll a
Desmontaje del block de la maquina L a
Se traslada al area de Lavado b Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express (% a
TOTAL
. Num . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento ' Agregan valor (a) 9
Operacién ‘ 6 NAV pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) 0
Transporte =) 2 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100|  100%
Inspeccion . 2
Total 10

llustracion 49-4: Diagrama de Desperdicios N°49

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA:

RECTIFICADORA MAR-LO

DIAGRAMA:

N°50

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA:

21/6/2022

m‘.me.u.! OPERACION:
S

RECTIFICADO DE CIGUENAL
AVEO GASOLINA-PEQUENO

METODO DE
TRABAJO:

ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- Tipo de ”
DESCRIPCION . = D B \ 4 sty Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en el
A )

ciguefial L] a
Prepara la maquina Rectificadora de o — a

Cigiiefial |

Monta el cigliefial a la Rectificadora de |

Ciequefial 7 a Puesto de Trabajo N°8

Rectifica el cigiiefial bancada y biela L a

Desmontaje el cigtiefial de la maquina a
Comprueba la rectificacion Y c
Traslada al 4rea de Asentamiento o b Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN Simbolo

Resumen de tipo de actividades

ero
Almacenamiento v Agregan valor (a) 5
Operacion . 4 NAV pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte ‘ 1 %VA=((atb)/(a+b+c))*100 86%
Inspeccion . 2

Total

llustracion 50-4: Diagrama de Desperdicios N°50

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

GASOLINA-PEQUERNO

TRABAJO:

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Nes1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 21/6/2022
OPERACION: ASENTAMIENTO MOTOR AVEO METODO DE ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

Observa

n

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

POR:
DESCRIPCION [ =30 N1 1h dNEES

Limpian los ductos de lubricacion del <
ciguefial b

Coloca azul mecanico en el ciguenal de J N
biela !

Coloca la biela con el cojinete en el . a
cigtiefal ]\

Torquea

\serificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

| o
o

Sacan las tapas

[ ]
El

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

o D

Ve

a la luz del plastigage

Coloca azul mecanico en el ciguenal de
bancada

Tnspecciona y impia el area de la bancada
del block para e Genal

o
0

1 N
Colocar el ciguefial encima de la bancada
del block

®

Colocacion de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Ve

a la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

ole | L_T r4¢ tetololololo fotgtot-olal

Ve

a la luz del plastigage

o (o]pfe|p|e|o|e|p|e|o|o|p|e|p|e|o|s

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del primer arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Montaje del segundo arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Limpia las tapas

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro de los arboles de levas

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Ve

a la luz del plastigage

a los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

oo 1,1 r;* felolololalelolqfojolo loroioty | *1

\erifica la luz del plastigage

p(o|p|e|o|o(p|e|e|e|o|o|p|p|e|p|oppppppe|e|e|o

Puesto de Trabajo N°5

Combinada(Operacién-Inspeccion)

Afloja pernos de las tapas ] c
Retira los pernos con taladro de impacto < a
Sacan las tapas < a
Embala los elementos < c
TOTAL
RESUMEN Simbolo NeL:;“ Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento . Agregan valor (a) 61
Operacion @D 61 NAV pero es necesario (b) o
Demora » No agregan valor (c) )
Transporte —) %\ A=((a+b)/(a+b+c))*100 87%
Inspecc || 7

Total

lustracion 51-4: Diagrama de Desperdicios N°51

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°52
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 21/6/2022
- RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
OPERACION: AVEO GASOLINA-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION . = P B V| Tipo de Observacién
actividad
Realizan prueba Hidrostética (N a
Traslada a Prensa Hidraulica ® b
Sacan guias o a
colocan nuevas guias Y a
Se traslada a la mesa de trabajo | e b Puesto de Trabajo N°6
asientan valvulas o] a
Se traslada a la maquina de cepillada b
Prepara a la maquina [ a
Cepillan cabezote o a
Traslada al &rea de Lavado b .
Lavado Express del cabezote [ a Puesto de Trabajo N°2
Arman Cabezote 0 a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
. Ndm . .
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 8
Operacion 8 NAV pero es necesario (b) 4
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 4 %VA=((atb)/(at+b+c))*100 100%
Inspeccion :
Total

lustracion 52-4: Diagrama de Desperdicios N°52

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA DIAGRAMA: N°53
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 21/6/2022
BRAZOS DE BIELA DEL
OPERACION: AVEO GASOLINA- METODO DE TRABAJO: ACTUAL

HETHEARA
3 WATORES

PEQUENO

DIAGRAMA HECHO , REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION .‘ 1 a-l(zltli)\?idd:d Observacién

Chequean brazos de biela - a
Arman Pistones 9] a Puesto de Trabajo N°7
Embala d a

TOTAL

RESUMEN Simbolo ’:Lli:)n Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a)] 3
Operacién 2 NAV pero es necesario (b)| 0
Demora No agregan valor ()| 0
Transporte %VA=((a+b)/(a+b+c))*100| 100%
Inspeccion :
Total

llustracion 53-4: Diagrama de Desperdicios N°53

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.11. Diagrama de desperdicios NISSAN GASOLINA-PEQUENO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

Total

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°54
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 22/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y .
OPERACION: TRASLADO A LAS AREAS MO:I'OR MTIIE?TAOBDAOJS'E ACTUAL
NISSAN GASOLINA-PEQUENO i
DIAGRAMA HECHO - REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
. Tipo de ‘o
DESCRIPCION ‘ =) . [ | A 4 At Observacién
Recepcién del motor ° a
D'ﬁg;SEZOTC:ZL?jZmr j Z Puesto de Trabajo N°1
Desmontaje del motor 'Y a
Transporta al area de lavado |~ b
Descarboniza los elementos del motor o] a
Transporta hacia la mquina de Lavado | e b
Realiza el lavado bajo a presién o | a
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 4 Puesto de Trabajo N°2
elementos del motor a
Saca los elementos del motor de la L a
Seca los elementos del motor \, a
Identificacion a los elementos 4 a
Traslada cabezote al &rea _de Cabezotes 1T b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros [ b Puesto de Trabajo N°4
Se trasladg ?I area d’e Asentamiento J b Puesto de Trabajo N°5
Block. ciatiefial v arbol de levas.
Se traslada los Brazos de Bielas al area ° b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
. NUm . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacion 10 NAV pero es necesario (b) 6
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 6 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién ?

llustracion 54-4: Diagrama de Desperdicios N°54

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°55
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 22/6/2022
- RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
OPERACION: NISSAN GASOLINA-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

= B

v Tipo de
actividad

Observacion

Inspeccion de trabajo a realizar en los

cilindros - 2
Prepara la maquina pulidora de Cilindros o] a
Verifica la luz del rin y el piston [~ a Puesto de Trabajo N°4
Pule | a
Desmontaje del block de la maquina L\ a
Se traslada al area de Asentamiento ® b Puesto de Trabajo N°5
TOTAL
. Nam - -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 5
Operacion ‘ 3 NAV pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) o]
Transporte # 1 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién - 2

Total

llustracion 55-4: Diagrama de Desperdicios N°55

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE D DICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Nes6
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 22/6/2022
- ASENTAMIENTO MOTOR METODO DE
OPERACION: NISSAN GASOLINA-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL
REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

— 1 Ih 4

Preparar la maquina Pulidora de Cigaenal

Observacion

Y
NMontar el Ciglienal J a
Pulir el ciguenal o a
Limpian los ductos de lubricacion del
ciguenal <
Coloca azul mecanico en el ciguenal de J a
bie
Coloca la biela con el cojinete en el 3 N
cigtienial 7
Coloca las tapas de las bielas J\ a
Coloca y ajusta los pernos ﬁ a
Torquea o] a
\erificar si tiene puntos de contacto [—o a
Afloja pernos de las tapas * ] a
Sacan las tapas <] a
erifica que este una distribucion =
homogenea del azul mecanico i
Coloca Plastigage - o a
Coloca las tapas 4 a
Colocacién y ajuste de los pernos * a
Torquea .( a
Afloja pernos de las tapas * a
Sacan las tapas P! a
\serifica la luz del plastigage a
Toloca azul mecanico en el ciglienal de =
bancada
Tnspecciona y impia el area de la bancada <

del block para colocar el

gueral encima de la bancada
del block

Colocar el

Coloca

n de las medias lunas

Limpia las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaquetas

Colocac

n y ajuste de los pernos,

Torquea

Comprueba el giro del cigtiefial

Afloja pernos de las tapas

a los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

N y ajuste de los pernos

ca la luz del plastigage —
a los que no entran en la tolerancia |
Coloca P lastigage
Coloca las tapas
Colocacién y ajuste de los pernos
\erifica la luz del plastigage — s

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del primer arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Montaje del segundo arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Limpia las tapas

Coloca las tapas

N y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro de los arboles de levas

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

n y ajuste de los pernos

ca la luz del plastigage

a los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocac

N y ajuste de los pernos,

oo tete r4¢ telololele LLtLLtLl/il—L;j r,L L_W r4¢ felolololale{ofoto 00 4\
|

\erifica la luz del plastigage

(v |eiplofp(e(e(p|opR@ee(pfofp (P (p(e(e(p(p(plofp(p(p(p|o|D]|p

Puesto de Trabajo N°5

Afloja pernos de las tapas, - <
Retira los pernos con taladro de impacto < a
Sacan tas tapas P -
Embala los elementos < c
TOTAL
RESUMEN '\;‘3;“ Resumen de tipo de acti
Almacenamiento Agregan valor (a) 63
Operacion 64 NAV pero es necesario (b) o
Demora No agregan valor (c) )
Transporte 2%V A=((a+b)/(a+b+c))*100 88%
Inspeccion 7
Combinada(Operacion-Inspeccion) 1
Total 72

llustracion 56-4: Diagrama de Desperdicios N°56

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: NO°57
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 22/6/2022
RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
g OPERACION: NISSAN DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO , REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
Tipo de -
DESCRIPCION . == . . V act’i)\/idad Observacion
Realizan prueba Hidrostética a
Traslada a Prensa Hidrulica \. b
Sacan guias o a
colocan nuevas guias { a
Se traslade? ala mesa de trabajo =) b Puesto de Trabajo N°6
asientan vélvulas L a
Calibran Pastillas o] a
Se traslada a la méaquina de cepillada b
Prepara a la maguina Q/ a
Cepillan cabezote [N — a
Traslada al &rea de Lavado b .
Lavado Express del cabezote (d a Puesto de Trabajo N°2
Arman Cabezote ) a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
Simbolo Nim Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento Agregan valor (a) 9
Operacién 9 NAV pero es necesario (b) 4
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 4 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion ?
Total

llustracion 57-4: Diagrama de Desperdicios N°57

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°58
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 22/6/2022
BRAZOS DE BIELA DEL NISSAN METODO DE

OPERACION: GASOLINA-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

ING. RENE LOZA

POR: APROBADO POR:
Tipo de
DESCRIPCION . ‘ . . v actividad Observacién
Cheqguean brazos de biela | e a
Arman Pistones o | a
Embala ‘ a area de Brazos de Biela
TOTAL
Simbolo Nm Resumen de tipo de actividades
RESUMEN ero
Almacenamiento A 4 Agregan valor (a) 3
Operacién 2 NAV pero es necesario (b) 0
Demora ' No agregan valor (c) 0
Transporte %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion i 1
Total 3

llustracion 58-4: Diagrama de Desperdicios N°58

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.1.12. Diagrama de desperdicios SUZUKI GASOLINA-PEQUENO

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°59
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022
RECEPCION, LAVADO Y .
OPERACION: TRASLADO A LAS AREAS MO:I'OR MTIIE:;I—AOBE;\C;ODE ACTUAL
Rl SUZUKI GASOLINA-PEQUERNO :
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
- Tipo de sz
DESCRIPCION Q= DM W o Observacion
Recepcién del motor e a
D'T_("JS;SEEOTC:;L;?W j : Puesto de Trabajo N°1
Desmontaje del motor J.\ a
Transporta al area de lavado [~ b
Descarboniza los elementos del motor o a
Transporta hacia la maquina de Lavado b
Realiza el lavado bajo a presion ° a
Ingresa a la maquina de Lavado todos los 4 Puesto de Trabajo N°2
elementos del motor a
Saca los elementos del motor de la maquina 'L\ a
Seca los elementos del motor § a
Identificacion a los elementos d_ a
Traslada cabezote al &rea de Cabezotes b Puesto de Trabajo N°6
Se traslada el Block al area de Cilindros 4 b Puesto de Trabajo N°4
Se traslade_\ ?' area dg Asentamiento J b Puesto de Trabajo N°5
Block, cialefial v arbol de levas.
Se traslada los Brazos de Bielas al area ° b Puesto de Trabajo N°7
TOTAL
" Nam . .
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 10
Operacion 10 NAV pero es necesario (b) 6
Demora No agregan valor (c) o]
Transporte 6 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion ?
Total 16

llustracion 59-4: Diagrama de Desperdicios N°59

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°60
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022
. RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
OPERACION: AVEO GASOLINA-PEQUERO TRABAJO: ACTUAL
/ REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DlAGRAMAHECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
< Tipo de L
DESCRIPCION 30 1 Ihh 4 At Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en 1os o a
cilindros
Prepara la maquina perforadora de
a
Cilindros

Dar medida de Pistones a

Desmontaje del block de la maquina

Prepara la maquina pulidora de Cilindros

\erifica la luz del rin y el piston [—e a

Puesto de Trabajo N°4
Pule ?/ a
Desmontaje del block de la maquina L a
Traslada a la maquina Cepilladora P b
Prepara la Maquina Cepilladora ( a
Cepilla Block & a
Desmontaje del block de la maquina L\ a
Se traslada al area de Lavado >o b
Puesto de Trabajo N°2
Lavado Express o a
TOTAL
- Nam - -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 12
Operacion 10 NAV pero es necesario (b) 2
Demora ] No agregan valor (c) o
Transporte — 2 %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion | | 2
Total 14

llustracion 60-4: Diagrama de Desperdicios N°60

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°61
%\\ (,@ DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022
¥ o |
\ J A RECTIFICADO DE CIGUENAL METODO DE
TECTjEASOR OPERACION: SUZUKI GASOLINA-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
S NITORES
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
. Tipo de "
DESCRIPCION ‘ ) . . v actividad Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en el
cigiefial //. 2
Prepara la maquina Rectificadora de
Ciguefial T/ 2
Monta el cigliefial a la Rectificadora de 4 a
Ciequefial
equers ‘ Puesto de Trabajo N°8
Rectifica el cigiiefial bancada ’ a
Desmontaje el cigiiefial de la maquina L . a
Comprueba la rectificacion e c
Traslada al 4rea de Asentamiento o | a Puesto de Trabajo N°5
TOTAL
. NUm . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 6
Operacion . NAV pero es necesario (b) 0
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte - %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 86%
Inspeccion . 2
Total 7

lustracion 61-4: Diagrama de Desperdicios N°61

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE D

DICIOS

RECTIFICADORA MAR-LO

56 MITORES

EMPRESA: DIAGRAMA: Ne62
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022
ASENTAMIENTO MoTor sUzURl| metono o

OPERACION: i i TRABAJO: ACTUAL

DIAGRAMA HECHO
POR:

MISHEL GARCES

REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA

ING. RENE LOZA

APROBADO POR:

DESCRIPCION

D N

Tipo de

actividad

Observa

n

Preparar la maquina Pulidora de Ciguiefial

a

Montar el Ciguefial

a

Pulir biela

a

Limpian los ductos de lubricacion del
ciguenal

Coloca azul mecanico en el ienal de

biela

&l

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenal

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

0lg |0 of ‘——'\LL‘ .

I )

iene puntos de contacto

il

Afloja pernos de las tapas

i

Sacan las tapas

T

@

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Afloja pernos de las tapas

(I R VI (O O ]

Sacan las tapas

2

i

\erifica la luz del plastigage
Coloca azUT THECANTCo 6h of Clgtenal de

bancada

el

Thspecciona y impia el area de Ia bancada

del block para colocar el ciguefa

o

Colocar el ciguenal encima de la bancada
del block

Colocacién de las medias lunas

[

pia las tapas con las chaqueta

Coloca las tapas con las chaqueta

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

VR P I T I T T I T (oI T I 1 T I (B 1 I

\erifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

a los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Limpia las tapas

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro de los arboles de levas

Afloja pernos de las tapas

Ret

a los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca P

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

\serifica la luz del

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca P

Coloca las tapas

Colocacioén vy ajuste de los pernos

ole | L1 f_JJ, lelolofola L)\rLL'ﬁLLLA\ fAA ole r4¢ felololololelofylol0 ./W ’/kLy,\‘
T

ECI T R T R T R T R T (o B I (R I (R (o 0 R [ R I OO o0 )

Puesto de Trabajo N°5

\serifica la luz del plastigage _ a
Afloja pernos de las tapas a | c
Retira los pernos con taladro de impacto < a
Sacan las tapas - a
Embala los elementos e c
TOTAL
RESUMEN Simbolo | Nom Resumen de tipo de actividades
ero
Almacenamiento b, Agregan valor (a) 60
Operacién @ 61 NAV pero es necesario (b) o
Demora D No agregan valor (c) S
Transporte —> 26V A=((a+b)/(a+b+c))*100 87%
Ir i )] - 7
-
69

llustracion 62-4: Diagrama de Desperdicios N°62

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°63
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022
. RECTIFICACION DE CABEZOTE METODO DE
OPERACION: SUZUKI DIESEL-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
. Tipo de Iy
DESCRIPCION . = D B \ 4 o Observacion
Realizan prueba Hidrostatica o a
Traslada a Prensa Hidraulica e b
Sacan guias [ a
colocan nuevas guias 1Y a
Se traslada a la mesa de trabajo | ~e b Puesto de Trabajo N°6
asientan vélvulas o | a
Se traslada a la méaquina de cepillada e b
Prepara a la maquina ( a
Cepillan cabezote a
Traslada al &rea de Lavado b .
Lavado Express del cabezote | > a Puesto de Trabajo N°2
Arman Cabezote by a Puesto de Trabajo N°6
TOTAL
. NUm . L
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 8
Operacion 8 NAV pero es necesario (b) 4
Demora No agregan valor (c) 0
Transporte 4 %VA=((atb)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccién i
Total 12

lustracion 63-4: Diagrama de Desperdicios N°63

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE DESPERDICIOS
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°64
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022
i BRAZOS DE BIELA DEL SUZUKI METODO DE
OPERACION: GASOLINA-PEQUENO TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO . REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
POR: MISHEL GARCES APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION @O= DBV e Observacién
actividad
Cheqguean brazos de biela | o a
Arman Pistones o | a Puesto de Trabajo N°7
Embala : a
TOTAL
. NUm . .
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento Agregan valor (a) 3
Operacion 2 NAV pero es necesario (b) 0
Demora i No agregan valor (c) 0
Transporte %VA=((a+b)/(a+b+c))*100 100%
Inspeccion ?

Total

llustracion 64-4: Diagrama de Desperdicios N°64

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
4.2. Analisis de valor agregado
Después de realizar los Diagramas de desperdicios, se procedié al analisis de la improductividad
de cada puesto de trabajo, primero se calcul6 el porcentaje de Valor Agregado en cada puesto de

Trabajo donde se aplico la Formula N°1; luego se procedioé a calcular la improductividad,

aplicando la Formula N°2. Se muestra a continuacién las siguientes Tablas donde podemos
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apreciar el porcentaje tanto de Valor Agregado como % de Improductividad de los diferentes

tipos de motor analizados.

4.2.1. Porcentaje de Improductividad Diesel-Grande

Tabla 1-4: Porcentaje de Improductividad Diesel-Grande

a b ¢ %VA %lImproductividad
PT N°1 12 0 0 100% 0%
PT N°2 24 12 0 100% 0%
PT N°3 18 3 0 100% 0%
PT N°4 14 7 1 95% 5%
PT N°5 133 12 7 95% 5%
PT N°6 24 15 0 100% 0%
PT N°7 18 2 0 100% 0%
PT N°9 4 4 0 100% 0%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
En la Tabla 1-4, muestra el Puesto de trabajo de mayor improductividad en este caso fueron los
puestos de trabajo N°5 y N°4, por lo que se procedié a realizar un diagrama de Pareto, en donde
se puede observar con mas claridad el que mayor %Improductividad obtiene. Mostrada en la

llustracion 65-4.

Improductividad de motores
Diesel-Grande

100%

=
]
3 80%
o=
E 60%
=1
2 40%
="
E 20%
<

0%
PT N°5 PT N°4 PTN°l PTN°2 PTN°®3 PTN° PT N°7 PT N°9

Puestos de Trabajo

lustracion 65-4: Diagrama de Pareto del %Improductividad Diesel-Grande
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.2.2. Porcentaje de Improductividad Diesel-Mediano

Tabla 2-4: Porcentaje de Improductividad Diesel-Mediano

c  %VA %lImproductividad
PT N°1 12 0 0 100% 0%
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PT N°2
PT N°3
PT N°4
PT N°
PT N°
PT N°7
PT N°9

27
9
14
152
24
24
9

~N O W oo BN

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

100%
100%
86%

12 93%

100%
100%
100%

0%
0%
14%
7%
0%
0%
0%

En la Tabla 2-4, muestra los Puestos de trabajo de mayor improductividad en este caso fueron los

puestos de trabajo N°4 y N°5, por lo que se procedié a realizar un diagrama de Pareto, en donde

se puede observar con mas claridad el que mayor %Improductividad obtiene. Mostrada en la

llustracion 66-4.

16%
14%
12%
10%
8%
6%
4%
2%
0%

%Improductividad

PT N24

Improductividad de motores
Diesel-Mediano

PT N25

PT N21

PTN22  PT Ne3

Puestos de Trabajo

PTN26 PT N7

PT N29

100%
80%
60%
40%
20%
0%

lustracion 66-4: Diagrama de Pareto del %Improductividad Diesel-Mediano.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.2.3. Porcentaje de improductividad Diesel-Pequefio

Tabla 3-4: Porcentaje de Improductividad Diesel-Pequefio

PT N°1
PT N°2
PT N°3
PT N°4
PT N°5
PT N°
PT N°7
PT N°9

10

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.

%VA
100%
100%
100%
90%

15 92%

100%
100%
100%
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0%
0%
0%
10%
8%
0%
0%
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En la Tabla 3-4, muestra los Puestos de trabajo de mayor improductividad en este caso fueron los
puestos de trabajo N°4 y N°5, por lo que se procedié a realizar un diagrama de Pareto, en donde
se puede observar con mas claridad el que mayor %Improductividad obtiene. Mostrada en la

llustracion 67-4.

Improductividad de motores
Diesel-Pequeiio

100%

12%
10% —/ 80%
8% / 60%

6%

4% 40%
29 20%
0%

%Improductividad

0%
PTN24 PTN25 PTNel PTN22 PTNe3 PTN26 PTNe7 PT NSO

Puestos de Trabajo

llustracion 67-4: Diagrama de Pareto del %Improductividad Diesel-Mediano.
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.2.4. Porcentaje de improductividad Gasolina-Pequefio

Tabla 4-4: Porcentaje de Improductividad Gasolina-Pequefio

%VA  %lImproductividad
100% 0%

PT N°1 12 0

c
0
0
0

PT N°2 24 10 100% 0%
PT N°4 24 4 100% 0%
PT N°5 185 5 27 88% 12%
PT N° 22 12 0 100% 0%
PT N°7 9 3 0 100% 0%
PT N°8 10 0 2 83% 17%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022.
En la Tabla 4-4, muestra los Puestos de trabajo de mayor improductividad en este caso fueron los
puestos de trabajo N°8 y N°5, por lo que se procedio a realizar un diagrama de Pareto, en donde
se puede observar con mas claridad el que mayor %Improductividad obtiene. Mostrada en la

llustracion 68-4.
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Improductividad de motores
Gasolina-Pequefio

18% 100%
T 16% P / .
T 14% / 80%
S 12%
S 10% 60%
T 8%
o 40%
5 6% o
E 4% 20%
£ 2%

0% 0%

PTN28 PTNe5 PTNe2l PTN22 PTN24 PTN26  PTN97

Puestos de Trabajo

llustracion 68-4: Diagrama de Pareto del %Improductividad Gasolina-Pequefio.
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.3. Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa)

El presente Diagrama se elabor6 para poder basarnos y tener en cuenta como se puede mejorar en
los puestos de Trabajo que se generaron mayor improductividad, gracias a esta herramienta
aplicada que se presenta en la llustracion 69-4 se pudo analizar y construir las mejorar dentro del
sistema Productivo.

PROCESO
MATERIAL Adquisicion de materiales y
T herramientas en cada puesto de

 Extste variabilidad en los
' tiempos de cico

L Estandarzar

los procesos

trabajo.

No cuentan con los
matenales necesanios en
cada Puesto

Existe vaniabilidad en |/ |Control de catidad en

el método de trabajo los Puestos de
Falta de organizacion Trabajo
L| No existe j
un método
Mantener organizado su estandar. X
ENTORNO puesto de trabajo, METODO
materiales y
herramientas.

lustracion 69-4: Diagrama de Causa-Efecto de la improductividad

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.3.1. Mejora de los Procesos

Se mejoro los procesos con la ayuda de los Diagramas de Desperdicios para poder mejorar las
actividades que realmente son necesaria y las que no eliminar para poder mejorar los tiempos en

el proceso y de esta manera estd mejorando el sistema Productivo de la empresa en base a la
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Norma ISO 9004 Sistemas de Gestion de la calidad-Directrices para la mejora del desempefio,

con el objetivo de una mejora continua, implementandose y mantener el sistema de gestion, de

esta manera mejora la eficacia y eficiencia del desempefio dentro de la organizacion manteniendo

el sistema de calidad constantemente activo.

4.3.1.1. Diagramas Mejorados de motores de Diesel-Grande

IAGRAMA DE ACTIVIDADES
RA

D
RECTIFICADO!

EMPRESA: MAR-LO DIAG RAMA: Ne1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 13/6/2022
ASENTAMIENTO MOTOR
CUMMINX DIESEL-
OPERACION: GRANDE METODO DE TRABAJO: MEJORADO

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

= Dl v

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefal

Montar el Ciguedal

Pulir el ciguefal
TCacToT aeT

ciguenal

Coloca azul mecanico en el ciguefial de biela

ColocaTabielacon el cojinete enel
cigueiial

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

7\»“4 o0 o b |o ‘

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

1

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecéanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

lo12Jo "o

Sacan las tapas

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

e )

Limpiay Coloca azul mecanico en el
ciguefial de bancada

Trasladar el Ciguefial a asentamiento

Colocar el ciguefial encima de la bancada del
block

Colocacién de las medias lunas

Limpiay Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del cigaefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

ololelelololofole o lol0

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas y embalan

A B

Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN

Name
ro

Almacenamiento

Operacién

43

Demora

Transporte

Inspeccion

Total

49
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lustracion 70-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°1.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA:

RECTIFICADORA
MAR-LO

DIAGRAMA: N°2

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
RECTIFICADO DE
CILINDRO DETROIT METODO DE MEJORADO
iy OPERACION: DIESEL-GRANDE TRABAJO:

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

=

v

Observacion

Inspeccién de trabajo a realizar en los
cilindros

[

[ o

Sacar las camisas

Se traslada el block a la maquina
Rectificadora de Cilindros

Prepara la maquina Rectificadora de
Cilindros

Puesto de Trabajo N°4

Rectifican cejas para dar altura de camisas

e

Verificar la altura de camisa

Desmontaje del block de la maquina

Traslada al &rea de Asentamiento

Puesto de Trabjo N°5

TOTAL

RESUMEN

ero

Almacenamiento

Operacién

Demora

Transporte

Inspeccién

)] ved

Total

llustracion 71-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°2.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne3
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
ASENTAMIENTO MOTOR
DETROIT DIESEL-
OPERACION: GRANDE METODO DE TRABAJO: MEJORADO

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

= D v

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguedal

Montar el Ciguenal

Pulir el ciguefal

Limpian los ductos de lubricacion del
ciguefial

Coloca azul mecanico en el ciguefal de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenial

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

Olo |®r-0le [ g g |g '

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

I

Verifica que este unadistribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

plo | gfop—to

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

19— ‘L‘\\L\yf

Limpiay Coloca azul mecanico en el
ciguefal de bancada

Trasladar el Cigueiial a asentamiento

Colocar el cigueiial encima de la bancada del
block

Colocacion de las medias lunas

Limpian y Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguenal

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

f,,.f‘.,w r,J_JA | g AL_LJ“L_.\J\A\

Verifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas y embalan

AL,_I>4.‘

Puesto de Trabajo N°5

Inspeccién

TOTAL
RESUMEN Simbolo N?(r)ne
Almacenamiento v
Operacion ‘ 43
Demora '
Transporte : 1
5

Total

llustracion 72-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°3.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°4
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/6/2022
\ RECTIFICACION DE
I;E[l:l;“?;' 3 CABEZOTE DETROIT METODO DE
OPERACION: DIESEL-GRANDE TRABAJO: MEJORADO

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

dl Jl I\ 4

Observacion

Realizan prueba Hidrostética

(®

Cambio de Precamaras

Traslada a Prensa Hidraulica

e

Sacan guias

colocan nuevas guias

Se traslada a la mesa de trabajo

Maquinan asientos y asientan valvulas

Se traslada a la maquina de cepillada

Prepara a la maquina

Cepillan cabezote

LR R

Puesto de Trabajo N°6

Traslada al &rea de Lavado

Lavado Express del cabezote

Puesto de Trabajo N°2

Traslada al &rea de Asentamiento

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el &rbol de levas

Limpian y Coloca las tapas con las
chagquetas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del &rbol de levas

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage

BMoadifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

f/‘,_ALAQ\ ﬁ4444L4«L el ele | o |2le®e

Verifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Puesto de Trabajo N°5

Traslada al area de Cabezotes

Arman Cabezote

A B

Puesto de Trabajo N°6

TOTAL
. Ndm
RESUMEN Simbolo | 1o
Almacenamiento
Operacion 30
Demora
Transporte 6
Inspeccion 2
Total 38

lustracion 73-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°4.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.3.1.2. Diagramas Mejorados de motores de Diesel-Mediano

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

DIESEL-MEDIANO

. . 0|
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°5
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
RECTIFICADO DE .
. METODO DE
OPERACION: CILINDRO HINO TRABAJO: MEJORADO

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

o= DPDHEV

Observacién

Inspeccion de trabajo a realizar en los
cilindros

//.

Prepara la maquina perforadora de
Cilindros

Encamisan Block

Rectifican cejas para dar altura a las
camisas

ﬂ/
)
l

Verifican altura de camisa

Desmontaje del block de la maquina

Puesto de Trabajo N°4

Se traslada al area de Lavado

S

Lavado Express

o]

Puesto de Trabajo N°2

TOTAL

RESUMEN

NUm
ero

Simbolo

Almacenamiento

Operacion

Demora

Transporte

Inspeccion

m] wed

Total

llustracion 74-4: Diagrama de Actividades Mejorado NO°5.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

HINO DIESEL-MEDIANO

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°6
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 15/6/2022
OPERACION: ASENTAMIENTO MOTOR METODO DE TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

m—)

DY

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguenal

Montar el Cigulefial

Pulir el ciguenal

Limpian los ductos de lubricacion del
ciguenal

Coloca azul mecanico en el cigiuefial de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenial

Coloca las tapas de las bielas

Colocay ajusta los pernos

Torquea

Ole®—ele 0 |y iy |g .

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

1

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

’/ yL;/l\r

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

o 10 to 4.\\.\\./(

Coloca azul mecanico en el cigliefal de
bancada

Trasladar el Ciguefal a asentamiento

Colocar el cigueiial encima de la bancada del
block

Limpiay coloca las tapas con las chaquetas

Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas y embala

L_L_n\ r¢4 L1 r;i lelole oo L;\,//-\

TOTAL

RESUMEN

4
3
T
o)
o

Nuame
ro

Almacenamiento

Operacion

43

Demora

Transporte

Inspeccion

n] e ¢

Total

49

lustracion 75-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°6.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA:

RECTIFICADORA
MAR-LO

DIAGRAMA: N°7

DEPARTAMENTO:

PRODUCCION

FECHA: 16/6/2022

AR

H{ OPERACION:

RECTIFICADO DE
CILINDRO ISUZU
DIESEL-MEDIANO

METODO DE

TRABAJO: MEJORADO

Sacar las camisas

Se traslada el block a la maquina Pulidora
de Cilindros

Prepara la maquina Pulidora de Cilindros T/

Cambian Camisas

Verifican altura de camisa

. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA.HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION . — . [ ] \4 Observacion
Inspeccién de trabajo a realizar en los | o
cilindros L]

Puesto de Trabajo N°4

Total

/
Desmontaje del block de la maquina '<
Traslada al 4rea de Asentamiento \0 Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN Simbolo l\::l:;n

Almacenamiento v

Operacion ‘ 4
Demora '

Transporte =) 2

Inspeccion . 2

llustracion 76-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°7.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA MAR-

ISUZU DIESEL-MEDIANO

EMPRESA: Lo DIAGRAMA: Neg
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 16/6/2022
OPERACION: ASENTAMIENTO MOTOR | e 16550 DE TRABAJO: MEJORADO

POR:

DIAGRAMA HECHO

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

MISHEL GARCES

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

= DV

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial

Montar el Ciguenal

Pulir el ciguefal

Limpiay Coloca azul mecanico en el
cigueiial de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenial

Coloca las tapas de las bielas

Colocay ajusta los pernos

Torquea

e lolo-t ole fo o [o .

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

—.\

Sacan las tapas

Verifica que este una distribucién
homogenea del azul mecéanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

I

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

o joto .\*\VV

Coloca azul mecéanico en el cigtefal de
bancada

Trasladar el Ciguefial a asentamiento

Colocar el ciguefial encima de la bancada del
block

Colocacion de las medias lunas

Limpiay Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacioén y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguiefial

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

r4+L4ﬁL lo| o LJ\/D\\.\

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

ole

Puesto de Trabajo N°5

Coloca las tapas 4
Colocacién y ajuste de los pernos o]
Verifica la luz del plastigage o
Afloja pernos de las tapas ]
Retira los pernos con taladro de impacto #
Sacan las tapas y embalan J
TOTAL
RESUMEN Simbolo Ni';"e
Almacenamiento v
Operacién ‘ 44
Demora .
Transporte # 1
Inspeccion - 5
Total 50

llustracion 77-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°8.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

i
MRS

. . 0
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°9
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/6/2022
RECTIFICADO DE .
A METODO DE
OPERACION: CILINDRO MERCEDES TRABAJO: MEJORADO

DIESEL-MEDIANO

DIAGRAMA HECHO

POR:

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

o=

DEYV

Observacion

Inspeccion de trabajo a realizar en los

- | -9
cilindros ——
Prepara la maquina perforadora de R
Cilindros
Encamisan Block o_|
Verifican altura de camisa 0

Desmontaje del block

de la maquina

Puesto de Trabajo N°4

Se traslada al area de Lavado

K4

Lavado Express o Puesto de Trabajo N°2
TOTAL
RESUMEN Simbolo | NU™
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 4
Demora '
Transporte ‘ 1
Inspeccion . 2
Total 7

llustracion 78-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°9.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

B . o
EMPRESA!: MARALO DIAGRAMA: N°10
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/6/2022
ASENTAMIENTO -
. METODO DE
REETHIEA OPERACION: MOTOR MERCEDES TRABAJO: MEJORADO
SE MITORES DIESEL-MEDIANO )
, REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

‘ - - v Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguenal

Montar el Ciguefial

Pulir el ciguefal

Limpian y Coloca azul mecanico en el
ciguefial de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguenal

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Pc\ 7&&"4 e b lo .

Sacan las tapas

Verifica que este una distribucion D
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

fletelot® N

Sacan las tapas

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la
tolerancia

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

Coloca azul mecanico en el ciguefal de
bancada

f,—CﬂL 0| 4\\,\‘/.

Trasladar el Ciguefal a asentamiento >

Limpia y Coloca el ciguefial encima de la Puesto de Trabajo N°5

bancada del block

Colocacion de las medias lunas

Limpia y Coloca las tapas con las
chaqueta

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguenal

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

rﬁ_l_J;_L_tJA elolo | o el o

Colocacién y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

T

Colocacion y ajuste de los pernos

Verifica la luz del plastigage °

Afloja pernos de las tapas

Retira los pernos con taladro de impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los 4 bujes

Enumera la posicion del buje

Coloca los nuevos bujes

T,J,/A.-L lo-1010lg lo lo

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

Comprueban el giro [®

TOTAL

NOam
ero

RESUMEN

[
3
T
o
o

Almacenamiento

Operacién 51

Demora

Transporte

B} ve ¢

Inspeccion

Total 58

llustracion 79-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°10.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.3.1.3. Diagramas Mejorados de motores de Diesel-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Ne11
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 18/6/2022
AN RECTIFICADO DE CILINDRO METODO DE
\/ OPERACION: I1SUZU DIESEL-PEQUENO TRABAJO: MEJORADO
Kl
LY

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION 0= DRV .. .

Observacion

Inspeccién de trabajo a realizar en los
cilindros

//. a

Prepara la maquina perforadora de
Cilindros

Encamisan Block

Rectifican cejas para dar altura a las
camisas

il

Verifican altura de camisa

Desmontaje del block de la maquina

A

Puesto de Trabajo N°4

Se traslada al area de Lavado

e b

Lavado Express o ; Puesto de Trabajo N°2
TOTAL
RESUMEN simbolo | NI™
ero
Almacenamiento v
Operacion ‘ 5
Demora '
Transporte ‘ 1
Inspeccion . 2
Total 8

llustracion 80-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°11.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne12
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 18/6/2022
ASENTAMIENTO
MOTOR ISUZU DIESEL- METODO DE
OPERACION: PEQUERNO TRABAJO: MEJORADO

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

—

D v

Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial

Montar el Ciguefial

Pulir el cigaefial

Limpia y Coloca azul mecanico en el
uefal de biela

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguefial

Coloca las tapas de las bielas

Coloca ajusta los pernos

Torguea

\erificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torguea

Afloja pernos de las tapas

Sacan_las tapas

o] *Lyqu*ﬂ 7~\L/’\\l——‘/LL, .

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en Ia
tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

lo lo|
1 —lel o1

Coloca azul mecanico en el ciguenal de
bancada

Trasladar el Ciguefial a asentamiento

Colocar el ciguefial encima de la bancada
del block

Colocacion de las medias lunas

Limpia y Coloca las tapas con las
chaquetas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Comprueba el giro del cigtiefial

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

ololelel glolole Lr\n\

\erifica la luz del plastigage

PModifica los que no entran en la tolerancia

|

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

ole (o 'l@

\erifica la luz del plastigage

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

__I\

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los 3 bujes

Enumera la posicién del buje

Coloca los nuevos bujes

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

olotetols lo0l0d, |

|

Comprueban el giro

Puesto de Trabajo N°5

Total
- -

Embala los elementos e
TOTAL
RESUMEN Simbolo :L:cr)n
Almacenamiento b 4
Operaciéon ‘ 49
Demora [ )
Transporte —) 1
Inspeccion - 5
55

llustracion 81-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°12.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE DESPERDICIOS

RECTIFICADORA

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°13
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 19/6/2022
ASENTAMIENTO
MOTOR MITSUBISHI METODO DE
OPERACION: DIESEL-PEQUERNO TRABAJO: ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

. - v Observacion

Preparar la maquina Pulidora de Ciguefial

Montar el Ciguenal

Pulir el ciguenal

Limpia y Coloca azul mecanico en el
ciguefial de biela

Coloca la biela con el cojinete en el ciguefal

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torgquea

IR L i s e LR

\erificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

I

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

te.]
oo ’

Veri

ca la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torguea

Afloja pernos de las tapas

ol to | oLl 1

Sacan las tapas
Coloca azul mecanico en el cigtienal de

bancada

Trasladar el Ciguefial a asentamiento

Limpia y Coloca el ciguefal encima de la
bancada del block

Colocacioén de las medias lunas

Limpia y Coloca las tapas con las chaguetas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefial

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Ver

ca la luz del plastigage

ca los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Ve a la luz del plastigage

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los 5 bujes

Enumera la posicion del buje

Coloca los nuevos bujes

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

7,4*,4«4 Q/’L",_K r,¢ L—W rJ ole| olololelolote

Comprueban el giro

Puesto de Trabajo N°5

Embala los elementos L
TOTAL
- Nam R .
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 46

Operacion ‘ 49 pero es necesario (b) 1

Demora - No agregan valor (c) 5
Transporte —) 1 [((a+b)/(a+b+c))*100 920%
Inspeccién -

Total 56

lustracion 82-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°13.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Encamisan Block

Rectifican cejas para dar altura a las
camisas

i il B

Verifican altura de camisa

A

Desmontaje del block de la m&quina

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
RECTIFICADORA
f \l EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°14
@ RECTIFICADO DE
KT CILINDRO HINO METODO DE
Kl OPERACION: DIESEL-PEQUENO TRABAJO: MEJORADO
. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA.HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION . = P [ ] v Observacion
Inspeccidn de trabajo a realizar en los | e
cilindros L]
Prepara Ta maquina perforadora de
Cilindros

Puesto de Trabajo N°4

Se traslada al rea de Lavado

>

AN

Lavado Express

Puesto de Trabajo N°2

TOTAL

. NUm
Simbolo
RESUMEN ero
Almacenamiento '
Operacién ‘ 5
Demora '

Transporte =) 1
Inspeccion . 2

Total

llustracion 83-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°14.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

137




DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

PEQUERO

TRABAJO:

. - o
EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: N°15
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/6/2022
ASENTAMIENTO -
OPERACION: MOTOR HINO DIESEL- METODO DE ACTUAL

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

= D Bl v

Preparar la maquina Pulidora de Ciguerial

Observacion

Montar el Ciguefial

Pulir el ciguenal

Limpia y Coloca azul mecanico en el
ciguefial de biela

Coloca la

la con el cojinete en el
ciguefial

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

7\0,—’\4 tete lo |o .

Verificar si tiene puntos de contacto

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

T

Verifica que este una distribucion
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacioéon y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

./;/‘\V‘\t

a la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la
tolerancia

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

lo |o|
b *telof?

Coloca azul mecanico en el ciguenal de
bancada

Trasladar el Ciguefial a asentamiento

Limpia y Coloca el ciguefal encima de la
bancada del block

Colocacién de las medias lunas

Limpia y Coloca las tapas con las
chaqueta

Colocacioéon y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguenal

Afloja y Retira Ios pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacioéon y ajuste de los pernos

Veri

ica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

r,.; L—W f__l lelo| ololole |0 o190

Veri

ca la luz del plastigage

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

Montaje del arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Sacan los bujes

Enumera la posicion del buje

Coloca los nuevos bujes

Ingresa el arbol de levas a los alojamientos

ol 0loloteloi®0la| o

Comprueban el giro

Puesto de Trabajo N°5

Embala los elementos o |
TOTAL
RESUMEN simbolo | 9™
Almacenamiento v
Operacion ‘ 49
Demora -
Transporte # 1
Inspeccién [ | 6
Total 56

llustracion 84-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°15.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.3.1.4. Diagramas Mejorados de motores Gasolina-Pequefio

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

GASOLINA-PEQUENO

. . 0
EMPRESA: MAR.LO DIAGRAMA: N°16
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 21/6/2022
RECTIFICADO DE .
. - METODO DE
OPERACION: CIGUENAL AVEO TRABAJO: MEJORADO

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION . = P B \ 4 Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en el | e
cigliefal L]
Prepara la maquina Rectificadora de o
Ciguefial |
Monta el cigliefial a la Rectificadora de ‘
Cieguefial 7 Puesto de Trabajo N°8
Rectifica el cigiiefial bancada y biela l\
Comprueba la rectificacion \>.
Desmontaje el cigtiefial de la maquina .\/
Traslada al &rea de Asentamiento Puesto de Trabajo N°5
TOTAL
. Nam . -
RESUMEN Simbolo ero Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 5
Operacion ‘ 4 |pero es necesario (b) 1
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte [ 1 H(a+b)/(a+b+c))*100|  86%
Inspeccion . 2
Total 7

lustracion 85-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°16.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECTIFICADORA

RECTIFICASORA
3F MOTORES

GASOLINA-PEQUERNO

TRABAJO:

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Ne17
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 21/6/2022
ASENTAMIENTO -
OPERACION: MOTOR AVEO METODO DE MEJORADO

POR:

DIAGRAMA HECHO

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

)

[ 21 1A

Limpia y Coloca azul mecanico en el
ciguiefal de biela

Observacion

Coloca la biela con el cojinete en el
ciguefial

Coloca las tapas de las bielas

Coloca y ajusta los pernos

7\\.,,k\p 0 .

Torquea
icar si tiene puntos de contacto o
Afloja pernos de las tapas -
Sacan las tapas d |
\erifica que este una distribucion —

homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacién y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

. ,‘,LJ/"\\K

\erifica la luz del plastigage

Cimpia y Coloca azul mecanico en el
cigtiefial de bancada

Colocar el ciguefal encima de la bancada
del block

Colocacion de las medias lunas

Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefial

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

LJLLANL_ILJ\—F\L\’

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

ole 0o

\serifica la luz del plastigage

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Prepara la_ maquina Pulidora

NMontaje del primer arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Montaje del segundo _arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Limpia y Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro de los arboles de levas

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

T,JJML—O\‘LJ lo_lo [sfol® lotolote | o

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

e

\erifica la luz del plastigage

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas y embala

ol

Puesto de Trabajo N°S

TOTAL

RESUMEN

Nam
ero

Almacenamiento

Operacion

53

Demora

Transporte

Inspeccion

»
—)
||

Total

llustracion 86-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°17.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

RECT IFICADORA

METIEASINA

E HOTORES

GASOLINA-PEQUERNO

TRABAJO:

EMPRESA: MAR-LO DIAGRAMA: Neis
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 22/6/2022
ASENTAMIENTO
OPERACION: MOTOR NISSAN METODO DE MEJORADO

DIAGRAMA HECHO
POR:

MISHEL GARCES

REVISADO POR:

ING. VLADIMIR LOZA

APROBADO POR:

ING. RENE LOZA

DESCRIPCION

—— I Ih 4

Preparar la maquina Pulidora de Cigiiefial

Observacion

Montar el Ciguefal

Pulir el ciguenal

Limpia y Coloca azul mecanico en el
ieral de biela

ci
Coloca Ia biela con el cojinete en el
ciguenal

las

Coloca las tapas de las bi

Coloca y ajusta los pernos

Torquea

o0l oledyly |o '

\erificar si tiene puntos de contacto

AFI

a pernos de las tapas

Sacan las tapas

r4

Verifica que este una distribucién
homogenea del azul mecanico

Coloca Plastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Afloja pernos de las tapas

Sacan las tapas

’/J"L—‘VLJ

\erifica la luz del plastigage

Limpia y Coloca azul mecanico en el
ciguefial de bancada

Colocar el ciguenal encima de la bancada
del block

Colocacién de las medias lunas

Limpia y Coloca las tapas con las chaquetas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro del ciguefial

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

ole | L1 r4~t (0! ololole [0 lo-0 0\

\erifica la luz del plastigage

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Prepara la maquina Pulidora

NMontaje del primer arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Montaje del segundo arbol de levas

Pule el arbol de levas

Desmonta el arbol de levas

Limpia y Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

Torquea

Comprueba el giro de los arboles de levas

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

\erifica la luz del plastigage

Modifica los que no entran en la tolerancia

Coloca P lastigage

Coloca las tapas

Colocacion y ajuste de los pernos

olefofe r44 fo! olofolo oy lotoh lorore L_‘

Ver

ica la luz del plastigage

Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto

Sacan las tapas y embalan

T

Puesto de Trabajo N°5

TOTAL
RESUMEN Simbolo Nam
ero
Almacenamiento .
Operacion D 56
Demora D
Transporte —
Inspeccion | 7
Total 63

llustracion 87-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°18.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: Ne19

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022

RECTIFICADO DE CIGUENAL METODO DE

OPERACION: SUZUKI GASOLINA-PEQUENO TRABAJO:

i ACTUAL
it

. REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES

POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA

- Tipo de L
DESCRIPCION . ) . . v actividad Observacion
Inspeccion de trabajo a realizar en el
ciguefial _—
Prepara la maquina Rectificadora de —
Cigiefial r é
Monta el cigiefial a la Rectificadora de
Ciequefial

Rectifica el cigiiefial bancada

0 a

Puesto de Trabajo N°8

e | o

Comprueba la rectificacion

Desmontaje el cigiefial de la maquina

Traslada al &rea de Asentamiento \o a Puesto de Trabajo N°5

TOTAL

RESUMEN Simbolo ’\é?? Resumen de tipo de actividades
Almacenamiento v Agregan valor (a) 6
Operacion ‘ 4 NAV pero es necesario (b) 0
Demora ' No agregan valor (c) 1
Transporte # 1 %VA=((at+b)/(a+b+c))*100 86%
Inspeccion . 2
Total

lustracion 88-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°19.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
EMPRESA: RECTIFICADORA MAR-LO DIAGRAMA: N°20
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 23/6/2022
ASENTAMIENTO MOTOR SUZUKI
_ GASOLINA-PEQUERIO METODO DE MEJORADO
OPERACION: TRABAJO:
- REVISADO POR: ING. VLADIMIR LOZA
DIAGRAMA HECHO MISHEL GARCES
POR: APROBADO POR: ING. RENE LOZA
DESCRIPCION . = D I v actividad Observacion
Preparar la maquina Pulidora de Ciguiefial ) a
Montar el Cigiiefial 4 a
Pulir biela J a
Limpia y Coloca azul mecanico en el J
cigiefial de biela ! a
Coloca Ia biela con el cojinete en el
ciguiefial 7 a
Coloca las tapas de las bielas ‘A a
Coloca y ajusta los pernos A a
Torquea ] a
\erificar si tiene puntos de contacto a
Afloja pernos de las tapas LAl a
Sacan las tapas " a
\erifica que este una distribucion e
homogenea del azul mecanico a
Coloca Plastigage e a
Coloca las tapas J a
Colocacion y ajuste de los pernos ; a
Torquea o a
Afloja pernos de las tapas 4 a
Sacan las tapas L a
Verifica la luz del plastigage — a
Cimpia y Coloca azul mecanico en el
cigtiefial de bancada < a
Colocar el ciguenal encima de la bancada
del block
Colocacion de las medias lunas & a
Limpia y Coloca las tapas con las
chaqueta a
Colocacion y ajuste de los pernos Pl a
Torquea bl a
Comprueba el giro del ciguedial J a
Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto a
Sacan las tapas o a
Coloca P lastigage # a Puesto de Trabajo N°5
Coloca las tapas 4 a
Colocacion y ajuste de los pernos ] a
\erifica la luz del plastigage _ a
PModifica los que no entran en la tolerancia | 9 a
Coloca Plastigage 4 a
T
Coloca las tapas L a
Colocacion y ajuste de los pernos . a
\erifica la luz del plastigage e a
Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto a
Sacan las tapas s a
Prepara la maquina Pulidora o a
Montaje del arbol de levas ® a
Pule el arbol de levas ° a
Desmonta el arbol de levas d a
Limpia y Coloca las tapas 4 a
Colocacién y ajuste de los pernos d a
Torquea “ a
Comprueba el giro de los arboles de levas d a
Afloja pernos de las tapas < c
1
Retira los pernos con taladro de impacto hd a
Sacan las tapas o a
Coloca Plastigage E) a
Coloca las tapas q a
Colocacion y ajuste de los pernos ol a
Verifica la luz del plastigage d a
PModifica los que no entran en la tolerancia o« a
Coloca Plastigage 4 a
T
Coloca las tapas L4 a
Colocacion vy ajuste de los pernos o] a
[
a la luz del plastigage | a
Afloja y Retira los pernos con taladro de
impacto 1 a
Sacan las tapas y embalan s a
TOTAL
- Nam -
RESUMEN Simbolo oro Resumen de tipo de act
Almacenamiento h 4 Agregan valor (a) 60
Operacién [ ) 53 NAV pero es necesario (b) o
— ) No agregan valor () s
Transporte — 2%V A=((a+b)/(a+b+c))*100 87%
In ion || 7
Total 60

llustracion 89-4: Diagrama de Actividades Mejorado N°20.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.3.2. Estructuras de medidas

Con la ayuda del Manual Crankshaft Manual-AERA, gracias a este manual se pudo tomar los
siguientes datos especificados en las Tablas 5-4, 6-4, 7-4, 8-4, puesto que es necesario realizar el
presente levantamiento para colaborar a los operadores y de esta manera pueda mejorar el
rendimiento en cuanto a la realizacion de las actividades dentro del puesto de trabajo, alcanzan
eficiencia, efectividad y eficacia, de esta manera, dar un control y seguimiento para gue sean

aplicado de la mejor manera.

Tabla 5-4: Medidas de Ciguefial y Apriete Diesel-Grande

Rectificadora MAR-LO
MEDIDAS DE CIGUENAL Y APRIETE
Diesel-Grande
(CUMMINS ISX)

MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y, B \Y, B \Y, B \Y,
50007 3701 .010 .010 110 Ibs+180° 100 Ibs c/perno .003” .003”
(DETROIT SERIE 60)
MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y, B \Y/ B \Y/ B \Y/
4921  3346,3 .010 .008 390 Ibs 135 Ibs .003” .003”
MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y, B \Y/ B \Y/ B \Y/
MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y/ B \Y/ B \Y/ B \Y/
MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y/ B \Y/ B \Y/ B \Y/
MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y, B \Y, B \Y, B \Y,
MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y, B \Y/ B \Y/ B \Y,
MEDIDAS DEL JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B \Y, B \Y/ B \Y/ B \Y,

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 6-4: Medidas de Ciguefial y Apriete Diesel-Mediano

Rectificadora MAR-LO
MEDIDAS DE CIGUENAL Y APRIETE
Diesel-Mediano

MEDIDAS DEL
CIGUENAL
B V

3148 2557,5

MEDIDAS DEL
CIGUENAL
B \Yj
2752,6- 2083,3-
2753,2 2083,9

MEDIDAS DEL
CIGUENAL
B \

3465 2362,7

MEDIDAS DEL

CIGUENAL
B \Y,

MEDIDAS DEL
CIGUENAL
B \

MEDIDAS DEL
CIGUENAL
B \

MEDIDAS DEL
CIGUENAL
B \Y

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

(HINO J08)
JUEGO TORQUE
AXIAL

B \% B \%

.010 .010 120 Ibs perno 120
Ibs/tuerca
90Ibs

(ISsUZU 4JB1-4JH1)
JUEGO TORQUE
AXIAL
B \% B \%
.005 .008 390 Ibs 135 Ibs

(Mercedes 366)

JUEGO TORQUE
AXIAL

B \% B \%

.008 .009 80ONmM+90° 45Nm+90°
JUEGO TORQUE
AXIAL

B \% B \%
JUEGO TORQUE
AXIAL

B Vv B Vv
JUEGO TORQUE
AXIAL

B Vv B Vv
JUEGO TORQUE
AXIAL

B \% B \%
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PLASTIGAGE
B \Y
.003” .003”
PLASTIGAGE
B V
.003" .003”"
PLASTIGAGE
B V
.003" .003”"
PLASTIGAGE
B V
PLASTIGAGE
B V
PLASTIGAGE
B V
PLASTIGAGE
B V



Tabla 7-4: Medidas de Ciguefial y Apriete Diesel-Pequefio

Rectificadora MAR-LO
MEDIDAS DE CIGUENAL Y APRIETE
Diesel-Pequefio

(ISUZU)

MEDIDAS DEL  JUEGO AXIAL TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL

B V B V B V B V
2202,4 1926,8 .004  .008 130 Ibs 65 lbs .003” .003”

(Mitsubishi 4D34)

MEDIDAS DEL  JUEGO AXIAL TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL

B V B Vv B Vv B V
3068,8 2557 .005 .0013 130 lbs 90 lbs .003” .003”

(Hino)

MEDIDAS DEL  JUEGO AXIAL TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL

B V B \Y/ B \Y/ B V
3465 2362,7 .008  .009 140 lbs 80 Ibs .003” .003”
MEDIDAS DEL  JUEGO AXIAL TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL

B V B \Y/ B \Y/ B V
MEDIDAS DEL  JUEGO AXIAL TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL

B V B V B \Y/ B V
MEDIDAS DEL  JUEGO AXIAL TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL

B Vv B V B V B V

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Tabla 8-4: Medidas de Ciguefial y Apriete Gasolina-Pequefio

Rectificadora MAR-LO
MEDIDAS DE CIGUENAL Y APRIETE
Gasolina-Pequerio

(AVEO)
MEDIDAS DEL  JUEGO TORQUE PLASTIGAGE
CIGUENAL AXIAL
B V B Vv B Vv B V
2164,8 1692,5 .005 .006 45 35 002" a.0.015"  .002"" a.0.015""
Ibs Ibs
(Nissan)
MEDIDAS DEL  JUEGO TORQUE PLASTIGAGE

CIGUENAL AXIAL
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B \% B \%
2989 2437 .005 .006

MEDIDAS DEL  JUEGO
CIGUENAL AXIAL
B \Y; B V
2559  1968,5 .005 .006

MEDIDAS DEL  JUEGO
CIGUENAL AXIAL
B \Y B \%
MEDIDAS DEL  JUEGO
CIGUENAL AXIAL
B \Y B \%
MEDIDAS DEL  JUEGO
CIGUENAL AXIAL
B \Y B \Y

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

B V B \%

45 35 .002"" a.0.015” .002"" a.0.015”"
Ibs Ibs
(Suzuki)

TORQUE PLASTIGAGE
B \V B V
45 35 .002"" a.0.015" .002"" a.0.015"
Ibs Ibs

TORQUE PLASTIGAGE
B \V B V

TORQUE PLASTIGAGE
B V B V

TORQUE PLASTIGAGE
B V B V

Mediante la Ficha de Torqueado aplicada permite que el operador conozca la manera correcta de

poder torquear tanto la bancada como la biela, dando un mejor apriete. Con la ayuda del Manual

de Armado de motor Torques y Reglajes-FRACO, se permiti6 recopilar y dar a conocer de manera

general el uso de esta Ficha dentro del puesto de trabajo para las actividades correspondientes.

147



RECTIFICADORA MAR-LO
FICHA TECNICA-TORQUEADO

Juego Axial Biela = Cigtefial
-

(ig )

N° Descripcion

Con la ayuda de las tablas de medidad de cigiiefial podemos observar y aplicar el torque tanto de bancada como de biela
Los datos de las tablas siempre se debe tener en cuenta +- 10%.

Para poder torquear debe formar un angulo de 90°

Gionometro, indicador de torque que va ser aplicado.

Empieza el torqueo de forma que se muestra en la figura.

Se realiza el torgueo de adentro hacia afuera.

El correcto orden de apriete permite un correcto equilibro de fuerzas.

~N|lo|lo|s|lw|o -

lustracion 90-4: Ficha Terqueado-bancada y biela.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

De acuerdo con el Decreto 2393 la prevencion es primordial en la seguridad de procesos ayuda a
mantener los riesgos controlados, de esta manera, se puede también mejorar la eficiencia en la
realizacion de las actividades y los planes en la produccion sean las indicadas. Se muestra en la

Tabla 9-4.

Tabla 9-4: Recomendaciones de acuerdo con el Decreto 2393

RECTIFICADORA MAR-LO
Recomendaciones de acuerdo con el Decreto Ejecutivo 2393
N Descripcion lHustracion
N
1
Proteccion facial y ocular: exposicion G T
1 del calor, radiaciones, viruta, etc.
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tapon para oidos: Para proteger los oidos
2 ante sonidos fuertes.

Chaleco: para identificar al operador en
3 la distancia.

Faja lumbar: ante trabajos fuertes que
4 proporcionara un apoyo lumbar.

Zapatos de seguridad: Disefiado para
méaxima proteccion de los pies del
5 operador.

Evitar dispositivos de distraccion:
6 celular, Tablet, radios con audifonos.

Realizar capacitaciones: para
mantenerse actualizado de normas o

7 directrices aplicables en la empresa
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.3.3. Aplicacion de Estudios de Tiempos

Para la aplicacion de Estudios de Tiempos se establecieron ciertos requisitos que establece la
NORMA ISO 10012 donde nos indica que, para poder aplicar un estudio de medicion de tiempos,
nos basamos en el proceso del capitulo 3 en la seccién 3.5.3. Estudio de Tiempos, se presenta a

continuacion.

Requisito N°1: Descripcion de los puestos de Trabajo
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Describimos los puestos de Trabajo de cada tipo de motor en este caso encontramos 4 que son
Diesel-Grande, Diesel-Mediano, Diesel-Pequefio y Gasolina-Pequefio; también, se clasifican de

acuerdo con el modelo, presentado anteriormente en la seccion 3.4. Diagnostico Inicial.

Tabla 10-4: Porcentaje de Improductividad Gasolina-Pequefio

PT N° Descripcion de PT Numero de
operadores
PT1 RECEPCION 1
PT2 LAVADO 1
PT3 MANDRINADO 1
PT4 CILINDROS 1
PT5 ASENTAMIENTO 1
PT6 CABEZOTES 1
PT7 BRAZOS DE BIELA 1
PTS CIGUENAL 1
PT9 TORNO Y 1
SUELDAS
TOTAL, DE OPERADORES EN 9
PRODUCCION

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Requisito N°2: Materiales de estudio de tiempos
Para la toma de tiempos los materiales que empleamos fueron los siguientes:

1) Cronometro digital, donde se tomd los tiempos de manera continua como se observa en
la lustracion 91-4.

llustracion 91-4: Cronémetro digital.

Fuente: RECTIFICADORA MAR-LO, 2022

2) Tablero de madera donde nos permitid colocar los formatos de tiempos.
3) Formato de tiempos: Este formato esta detallado en el ANEXO D.

4.3.3.1. Cronometraje de los tiempos por puesto de trabajo

Para la toma de tiempos realizado en cada uno de los puestos de trabajo, se detalla en los
ANEXOSE, F, G, H, |, J, K, L, M, N, O; Donde se tomd en cuenta los diferentes tipos de motor
y que tamafio son para poder determinar la toma de los tiempos y de esta manera poder

estandarizarlos, se muestra en las Tablas 6-4, 7-4, 8-4 y 9-4.
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Tabla 11-4: Tiempo Observado Diesel-Grande

PT N
PT1
PT2
PT3
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

PT N°
PT1
PT2
PT6

PT NP
PT1
PT2
PT3
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

Diesel-Grande
Cummins Diesel-Grande
Puesto de trabajo
Recepcién
Lavado
Mandrinado
Cilindros
Asentamiento
Cabezotes
Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Mack Diesel-Grande
Puesto de trabajo
Recepcion
Lavado
Cabezotes

Detroit Diesel-Grande
Puesto de trabajo
Recepcién
Lavado
Mandrinado
Cilindros
Asentamiento
Cabezotes
Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Tabla 12-4: Tiempo Observado Diesel-Mediano

PT N°
PT1
PT2
PT3
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

PT N°
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

PT N°

Diesel-Mediano
Hino Diesel-Mediano
Puesto de trabajo
Recepcion
Lavado
Mandrinado
Cilindros
Asentamiento
Cabezotes
Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Isuzu Diesel-Mediano
Puesto de trabajo
Recepcion
Lavado
Cilindros
Asentamiento
Cabezotes
Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Mercedes Diesel-Mediano
Puesto de trabajo
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T. O (min)
78

1599,35
390,99
563,85
371,37
479,79
346,88
337,20

T. O (min)
45,78
1527,35
403,83

T. O (min)
84,15
1588,25
332,00
148,00
347,95
486,50
199,00
12,00

T. O (min)
57,70
488,50
347,85
450,38
230,74
404,79
159,63
88,58

T. O (min)
59,00
478,13
144,10
222,53
402,40
177,25
52,60

T. O (min)



PT1 Recepcion 56,15

PT2 Lavado 497,78
PT4 Cilindros 302,90
PT5 Asentamiento 241,00
PT6 Cabezotes 173,50
PT7 Brazos de Biela 163,25
PT9 Torno y Sueldas 56,60

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Tabla 13-4: Tiempo Observado Diesel-Pequefio

Diesel-Pequefio
Isuzu Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcion 32,28

PT2 Lavado 120,10
PT4 Cilindros 179,50
PT5 Asentamiento 122,33
PT6 Cabezotes 157,00
PT7 Brazos de Biela 86,88

PT9 Torno y Sueldas 36,90

Mitsubishi Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcién 34,83

PT2 Lavado 123,83
PT4 Cilindros 199,00
PT5 Asentamiento 134,47
PT6 Cabezotes 163,00
PT7 Brazos de Biela 93,00

PT9 Torno y Sueldas 39,70

Hino Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcién 39,93

PT2 Lavado 131,95
PT3 Mandrinado 285,80
PT4 Cilindros 645,20
PT5 Asentamiento 264,40
PT6 Cabezotes 346,23
PT7 Brazos de Biela 142,50
PT9 Torno y Sueldas 234,70

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Tabla 14-4: Tiempo Observado Gasolina-Pequefio

Gasolina-Pequefio
Aveo Gasolina-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcién 44,20

PT2 Lavado 119,00
PT4 Cilindros 148,40
PT5 Asentamiento 162,98
PT6 Cabezotes 217,87
PT7 Brazos de Biela 16,00

PT8 Cigiienales 149,80

Nissan Gasolina-Pequefio

PT Ne° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcion 39,80
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PT2 Lavado 109,20

PT4 Cilindros 51,60
PT5 Asentamiento 160,63
PT6 Cabezotes 334,10
PT7 Brazos de Biela 17,00
Suzuki Gasolina-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcion 44,20
PT2 Lavado 122,80
PT4 Cilindros 130,80
PT5 Asentamiento 152,80
PT6 Cabezotes 337,93
PT7 Brazos de Biela 18,40
PT8 cigliefiales 93,40

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
4.3.3.2. Calificacion del operario en el puesto de trabajo
De acuerdo con los MTM, (Methods Time Measurement), especificado en el capitulo 3 Seccién
3.5.4. Célculo del tiempo Normal aplicamos esta calificacion que se observa en la Tabla 8-3, esta
nos permite dar una calificacion a los operarios dentro de cada puesto de trabajo y de acuerdo con
las actividades que estan realizando, las cuales se pueden observar en la Tabla 15-4.

Tabla 15-4; Valoracion Base 100
Método de Valoracién: BASE 100

Simbolo Descripcion Escala Calculo
del TN
ML Muy Lento 80 0,8
L Lento 90 0,9
N Normal 100 1
R Répido 110 1,10
MR Muy Rapido 120 1,20

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Para la valoracion que aplicamos a cada operario del puesto de trabajo, se analizé la Norma I1SO
9004 que nos habla sobre como obtener una mejora de desempefio y para eso debemos observar
en las condiciones normales para que el proceso siga de mejora y permita mejor seguimiento y

control a los operarios.

4.3.3.3. Tiempo Normal en cada puesto de Trabajo
Realizamos el célculo del Tiempo Normal se aplicé la Formula N° 3, donde podremos observar

en las Tablas 11-4, 12-4, 13-4, 14-4 més conciso los Tiempos calculados.
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Tabla 16-4: Tiempo Normal Diesel-Grande

Diesel-Grande

Cummins Diesel-Grande

PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcién 78
PT2 Lavado 1599,35
PT3 Mandrinado 390,99
PT4 Cilindros 563,85
PT5 Asentamiento 371,37
PT6 Cabezotes 479,79
PT7 Brazos de Biela 346,88
PT9 Torno y Sueldas 337,20
Mack Diesel-Grande
PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcion 45,78
PT2 Lavado 1527,35
PT6 Cabezotes 403,83
Detroit Diesel-Grande
PT N° Puesto de trabajo T. O (min)
PT1 Recepcién 84,15
PT2 Lavado 1588,25
PT3 Mandrinado 332,00
PT4 Cilindros 148,00
PT5 Asentamiento 347,95
PT6 Cabezotes 486,50
PT7 Brazos de Biela 199,00
PT9 Torno y Sueldas 12,00

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

TN (min)

77,16
1308,99
388,50
534,53
355,14
450,34
313,43
306,70

TN (min)
47,98
1244,39
381,93

TN (min)

82,80
1297,77
335,54
146,48
332,30
456,80
180,40
12,00

VARIACION TN Y TO(CUMMINS)

VARIACION TN Y TO(MACK)

0,00 _. v —
FT1 PT2 PT3 PT4 PTS PT6 PT7 FT9

—+—T0 84,15 158825 332,00 14800 34795 48650 199,00 12,00
TH 8280 129777 33554 14648 332,30 456,80 18040 12,00
PUESTO DE TRABAIO

—TO ™ ——T0 ™
1800 1800,00
1600 1600,00
_ 1ao = 140000
2w £ 120000
= 1000 & 1000,00
& 800 & 800,00
2 600 ) = 600,00
B 00 — e —g———___ " £ 00,00
200 200,00
VO PTL | P2 PT3S  PT4 | PTS P& PT7T | FT8 o PT1 PT2 FT6
——T0 78 159935 39099 563,85 37137 47979 34688 337,20 ——T0 45,78 152735 403,83
TN 77,16 130895 38850 53453 35514 45034 313,43 | 306,70 ™ 47,98 124230 331,93
PUESTOS DE TRABAIO PUESTO DE TRABAIO
VARIACION TN Y TO(DETROIT)
——T0 ™
1800,00
1600,00
< 1400,00
Z 1200,00
Z 000,00
£ “soo,00
= 600,00 R
£ 400,00 R
200,00 N sl \‘

lustracién 92-4: Variacion entre TN Y TO de los motores DIESEL-GRANDE

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Mediante el analisis de la Tabla 16-4. Se realizo la Grafica que se muestra en la llustracion 92-4.
Se puede observar que la variacién tanto del TN (Tiempo Normal) y el TO (Tiempo Observado),
varia con respecto al motor Cummins, Mack y Detroit; en el PT2, debido a que contiene una
magquina llamada Butil(tina), donde se considera una valoracién de lenta debido a que los motores
se deben colocar durante 24h para que la grasa o escombros sean removidos y puedan ser lavados
mejor. Entonces podemos decir que en este puesto de trabajo mientras ciertos elementos se
encuentren ahi en el Butil, se aprovecha lavando las partes pequefias del motor estaria ahorrando

tiempo y a su vez mejorando el proceso.

Tabla 17-4: Tiempo Normal Diesel-Mediano

Diesel-Mediano
Hino Diesel-Mediano

PT Ne Puesto de trabajo TO (min) TN (min)
PT1 Recepcion 57,70 57,37
PT2 Lavado 488,50 414,35
PT3 Mandrinado 347,85 346,36
PT4 Cilindros 450,38 411,76
PT5 Asentamiento 230,74 216,18
PT6 Cabezotes 404,79 380,65
PT7 Brazos de Biela 159,63 144,83
PT9 Torno y Sueldas 88,58 84,38

Isuzu Diesel-Mediano

PT N° Puesto de trabajo TO (min) TN (min)
PT1 Recepcion 59,00 59,44
PT2 Lavado 478,13 440,21
PT4 Cilindros 144,10 137,87
PT5 Asentamiento 222,53 208,53
PT6 Cabezotes 402,40 390,35
PT7 Brazos de Biela 177,25 160,75
PT9 Torno y Sueldas 52,60 48,60

Mercedes Diesel-Mediano

PT Ne Puesto de trabajo TO (min) TN (min)
PT1 Recepcion 56,15 56,60
PT2 Lavado 497,78 460,11
PT4 Cilindros 302,90 277,55
PT5 Asentamiento 241,00 226,18
PT6 Cabezotes 173,50 173,50
PT7 Brazos de Biela 163,25 148,15
PT9 Torno y Sueldas 56,60 52,50

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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VARIACION TN Y TO(HINO) VARIACION TN Y TO(ISUZU)

——T0 ™ ——T0 ™

— 500,00

=

= 400,00 A

5 300,00 /

= 200,00

= — / e
PTE T P17

PT1 PT2 PT3 PT4 PTS PT7 PTS 0.0 PT1 PT2 PT4 PTS PTE PT9
——T0 57,70 48850 347,85 450,38 230,74 40479 155,63 8558 ——T0 55,00 478,13 144,10 222,53 402,40 177,25 52,60

TN 57,37 41435 34636 411,76 216,18 380,65 144,83 8438 TH 55,44 440,21 137,87 208,53 390,35 160,75 48,60
PUESTOS DE TRABAIO PUESTOS DE TRABAIO

-

AN N

VARIACION TN Y TO(MERCEDES)

——T0 TN

PT1 PTZ PT4 PT5 PTE PT7 PT9
—e—TO0 56,15 457,78 302,90 241,00 173,50 163,25 56,60
TN 56,60 460,11 271,55 226,18 173,50 148,15 52,50

PUESTOS DE TRABAIO

lustracién 93-4: Variacion entre TN Y TO de los motores DIESEL-MEDIANO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Mediante el analisis de la Tabla 17-4. Se realizo la Gréafica que se muestra en la llustracion 93-4.
Se puede observar que la variacion tanto del TN (Tiempo Normal) y el TO (Tiempo Observado),
varia con respecto al motor Hino, Isuzu y Mercedes; en el PT2, debido a que contiene una maquina
llamada Butil(tina), donde se considera una valoracion de lenta debido a que los motores se deben
colocar durante 8h para que la grasa o0 escombros sean removidos y puedan ser lavados mejor.
Entonces podemos decir que ya no existe mucha variacion, puesto que el tiempo en el Butil es

menos Yy el operario ya aprovecha mejor su tiempo al lavar el resto de los elementos.

Tabla 18-4: Tiempo Normal Diesel-Pequefio

Diesel-Pequefio
Isuzu Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T.O(min) TN(min)

PT1 Recepcion 32,28 32,50
PT2 Lavado 120,10 116,75
PT4 Cilindros 179,50 165,00
PT5 Asentamiento 122,33 115,13
PT6 Cabezotes 157,00 157,00
PT7 Brazos de Biela 86,88 78,93
PT9 Torno y Sueldas 36,90 33,75

Mitsubishi Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T. O(min) = TN(min)

PT1 Recepcion 34,83 35,03
PT2 Lavado 123,83 120,52
PT4 Cilindros 199,00 183,60
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PT5 Asentamiento 134,47 127,41
PT6 Cabezotes 163,00 163,00
PT7 Brazos de Biela 93,00 84,50
PT9 Torno y Sueldas 39,70 36,35
Hino Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T. O(min) = TN(min)

PT1 Recepcion 39,93 40,10
PT2 Lavado 131,95 129,31
PT3 Mandrinado 285,80 284,67
PT4 Cilindros 645,20 595,25
PT5 Asentamiento 264,40 252,07
PT6 Cabezotes 346,23 325,13
PT7 Brazos de Biela 142,50 129,15
PT9 Torno y Sueldas 234,70 214,85

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

VARIACION TN Y TO(ISUZU)
——T0 ™

200,00

> 150,00 /\/ L,

100,00

NN

TIEMPON,

=]

o
=1
2

2 PT4 PTS PT6 P17
——T0| 32,28 12010 = 17950 12233 157,00 86,88

11675 | 168500 11513 157,00 78,93
PUESTOS DE TRABAIO

PT9

36,50

——T0

AN

™

PT1 P2 PT3
—4—TO 33,93 13195 28580
TN 40,10 129,31 | 28467

——T0 34,83

TN 3503

e
PT4  PTS 5  PT7
645,20 2644
59525 2520
PUESTOS DE TRABAIO

VARIACION TN Y TO(MITSUBISHI)

—4—T0O ™

PT1 PT2 PT4 PTS PTE PT7 PTS
12383 19800 13447 | 163
12052 18360 12741 | 163,00 84,50

PUESTOS DE TRABAJO

VARIACION TN Y TO(HINO)

PT6 T7 PT9

0 34623 14250 23470

7 32513 129,15 214385

Ilustracion 94-4: Variacion entre TN 'Y TO de los motores DIESEL-PEQUENO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Mediante el analisis de la Tabla 18-4. Se realizo la Gréfica que se muestra en la llustracion 94-4.
Se puede observar que la variacién tanto del TN (Tiempo Normal) y el TO (Tiempo Observado),
varia con respecto al motor Isuzu, Mitsubishi e Hino; en el PT4, debido a que contiene una
maquina Rectificadora de Cilindros, donde se considera una valoracion de lenta debido a que los
cilindros que se requiere realizar los trabajos, se demora en la preparacion de la maquina para que

al momento de ejecutar la accion sea bien realizada, debido a que son piezas muy importantes en

el motor y se requiere de precision y cuidado.

157




Tabla 19-4: Tiempo Normal Gasolina-Pequefio

PT N°
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7
PT8

PT No
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7

PT NP
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7
PT8

Gasolina-Pequerio
Aveo Gasolina-Pequefio

Puesto de trabajo T. O(min)
Recepcion 44,20
Lavado 119,00
Cilindros 148,40
Asentamiento 162,98
Cabezotes 217,87
Brazos de Biela 16,00
cigienales 149,80

Nissan Gasolina-Pequefio

Puesto de trabajo T. O(min)
Recepcion 39,80
Lavado 109,20
Cilindros 51,60
Asentamiento 160,63
Cabezotes 334,10
Brazos de Biela 17,00

Suzuki Gasolina-Pequeiio

Puesto de trabajo T. O(min)
Recepcioén 44,20
Lavado 122,80
Cilindros 130,80
Asentamiento 152,80
Cabezotes 337,93
Brazos de Biela 18,40
ciglenales 93,40

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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TN(min)

44,46
115,66
140,90
152,68
206,22

14,74
138,06

TN (min)
40,00
106,42
51,96
151,19
309,65
15,64

TN (min)
44,44
120,10
124,94
142,78
326,63
16,90
87,26



250,00

~ 200,00
- 150,00
100,00

TIEMPO(MIN

50,00

——T0
™

VARIACION TN Y TO(AVEO)
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lustracion 95-4: Variacion entre TN Y TO de los motores GASOLINA-PEQUENO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Mediante el analisis de la Tabla 19-4. Se realizo la Gréfica que se muestra en la llustracion 95-4.

Se puede observar que la variacion tanto del TN (Tiempo Normal) y el TO (Tiempo Observado),

no existe mucha variacion con respecto al motor Aveo, Nissan y Suzuki; en el PT5y PT6, debido

a que puede variar ya que se requiere de trabajos extras de realizar no consecutivamente y puede

variar en la valoracion del operario, permitiendo que de esta manera varie un poco en los tiempos.

4.3.3.4. Suplementos por puesto de trabajo

Para el calculo del tiempo estandar se basé en la asignacion de suplementos por puesto de trabajo,

para el desarrollo se obtuvo de la Tabla de la OIT (Organizacién Internacional del Trabajo), la

cual nos explica y nos ayuda a considerar los Suplementos correctos durante el proceso, tomando

en cuenta cada conciso que se permita una mejor estandarizacion de las actividades dentro de los

puestos de trabajo. Se muestra en la Tabla 20-4. La valoracion de los suplementos.
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Tabla 20-4: Valoracion de Suplementos por puesto de Trabajo

Tipo de Simbolo Descripcién del  Valor OIT Célculo del TS
Suplemento Suplemento
Suplementos S1 Por necesidades 5 0,05
Constantes personales
S2 Por fatiga 4 0,04
S3 Por trabajar de 2 0,02
pie
Suplementos @ S4 Por postura 2 0,02
variables anormal 0
inclinada
S5 Por uso de 5Kkg-1 0,01
fuerza o energia 10kg-2 0,02
muscular 25kg 0 mas-9 0,09

Fuente: (OIT, 2009, P.308)

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

En la Tabla 20-4. Se considero los siguientes suplementos segun la OIT, debido a que en todos
los puestos de trabajo se realizan las actividades de pie en toda la jornada laboral y por ende no
obtienen pisos con antifatiga por ende se obtiene las siguientes valoraciones.

4.3.3.5. Tiempo Estandar

Para el célculo del tiempo estandar tomamos en cuenta de la Formula N° 4. Donde se aplico
aquella formula y se pueden observar mas detallado en los ANEXOSE, F, G, H, I, J, K, L, M, N,
Oy P, mas completo la toma de tiempos y los calculos estandarizados. En la Tablas, podemos dar

un resumen de los tiempos por cada puesto de trabajo.

Tabla 21-4: Tiempo estandar, normal y observado Diesel-Grande

Diesel-Grande
Cummins Diesel-Grande

PT N° Puesto de trabajo T.O(min)  TN(min) TS(min)

PT1 Recepcion 78 77,16 77,68
PT2 Lavado 1599,35 1308,99 1309,99
PT3 Mandrinado 390,99 388,50 389,23
PT4 Cilindros 563,85 534,53 535,47
PT5 Asentamiento 371,37 355,14 356,06
PT6 Cabezotes 479,79 450,34 451,28
PT7 Brazos de Biela 346,88 313,43 313,97
PT9 Torno y Sueldas 337,20 306,70 307,10

Mack Diesel-Grande
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PT Ne
PT1
PT2
PT6

PT N°
PT1
PT2
PT3
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

Puesto de trabajo
Recepcion

Lavado

Cabezotes

Puesto de trabajo
Recepcion

Lavado
Mandrinado
Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

T. O(min)
45,78
1527,35
403,83

Detroit Diesel-Grande

T. O(min)
84,15
1588,25
332,00
148,00
347,95
486,50
199,00
12,00

TN(min)
47,98
1244,39
381,93

TN(min)

82,80
1297,77
335,54
146,48
332,30
456,80
180,40
12,00

Tabla 22-4: Tiempo estandar, normal y observado Diesel-Mediano

PT N°
PT1
PT2
PT3
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

PT N°
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

PT N°
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

Puesto de trabajo
Recepcién

Lavado
Mandrinado
Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Puesto de trabajo
Recepcién

Lavado

Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Diesel-Mediano
Hino Diesel-Mediano
T. O(min)

57,70

488,50
347,85
450,38
230,74
404,79
159,63
88,58

Isuzu Diesel-Mediano
T. O(min)

59,00

478,13
144,10
222,53
402,40
177,25
52,60

Mercedes Diesel-Mediano

Puesto de trabajo
Recepcién

Lavado

Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

T. O(min)

56,15

497,78
302,90
241,00
173,50
163,25
56,60

161

TN(min)

57,37
414,35
346,36
411,76
216,18
380,65
144,83

84,38

TN(min)

59,44
440,21
137,87
208,53
390,35
160,75

48,60

TN(min)

56,60
460,11
277,55
226,18
173,50
148,15

52,50

TS(min)
48,39
1245,27
382,45

TS(min)

83,32
1298,65
336,15
147,06
333,22
457,74
180,80
12,14

TS(min)

57,89
415,35
347,09
412,34
216,86
381,59
145,23

84,78

TS(min)

59,96
441,09
138,49
209,21
391,13
161,15

48,88

TS(min)

57,12
461,11
278,05
226,86
173,74
148,55

52,78



Tabla 23-4: Tiempo estandar, normal y observado Diesel-Pequefio

PT No
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

PT N°
PT1
PT?2
PT4
PTS
PT6
PT7
PT9

PT N°
PT1
PT2
PT3
PT4
PT5
PT6
PT7
PT9

Puesto de trabajo
Recepcidn

Lavado

Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Mitsubishi Diesel-Pequefio
T. O(min)

Puesto de trabajo
Recepcion

Lavado

Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Puesto de trabajo
Recepcion

Lavado
Mandrinado
Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Torno y Sueldas

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Diesel-Pequefio
Isuzu Diesel-Pequefio
T. O(min)

32,28
120,10
179,50
122,33
157,00
86,88
36,90

34,83
123,83
199,00
134,47
163,00
93,00
39,70

Hino Diesel-Pequefio
T. O(min)

39,93

131,95
285,80
645,20
264,40
346,23
142,50
234,70

TN(min)

32,50
116,75
165,00
115,13
157,00

78,93

33,75

TN(min)

35,03
120,52
183,60
127,41
163,00

84,50

36,35

TN(min)

40,10
129,31
284,67
595,25
252,07
325,13
129,15
214,85

Tabla 24-4: Tiempo estandar, normal y observado Gasolina-Pequefio

PT NP
PT1
PT2
PT4
PT5
PT6
PT7
PT8

Gasolina-Pequefio
Aveo Gasolina-Pequefio

Puesto de trabajo
Recepcion

Lavado

Cilindros
Asentamiento
Cabezotes

Brazos de Biela
Ciguefiales

T.0O(min)
44,20
119,00
148,40
162,98
217,87
16,00
149,80

Nissan Gasolina-Pequefio

162

TN(min)

44,46
115,66
140,90
152,68
206,22

14,74
138,06

TS(min)
33,02
117,61
165,28
115,81
157,24
79,33
34,03

TS(min)
35,55
121,38
183,88
128,09
163,24
84,90
36,63

TS(min)

40,62
130,17
285,40
595,95
252,99
326,07
129,55
215,41

TS(min)

44,98
116,52
141,52
153,48
207,02

15,00
138,58



PT N° Puesto de trabajo T.O(min)  TN(min) | TS(min)

PT1 Recepcion 39,80 40,00 40,52
PT2 Lavado 109,20 106,42 107,16
PT4 Cilindros 51,60 51,96 52,34
PT5 Asentamiento 160,63 151,19 151,99
PT6 Cabezotes 334,10 309,65 310,57
PT7 Brazos de Biela 17,00 15,64 15,90
Suzuki Gasolina-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo T.O(min) TN(min)  TS(min)

PT1 Recepcion 44,20 44,44 44,96
PT2 Lavado 122,80 120,10 120,96
PT4 Cilindros 130,80 124,94 125,56
PT5 Asentamiento 152,80 142,78 143,58
PT6 Cabezotes 337,93 326,63 327,57
PT7 Brazos de Biela 18,40 16,90 17,16
PT8 Ciguefiales 93,40 87,26 87,78

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

4.3.3.6. Productividad

Para el calculo de la productividad se utiliz6 un indicador en base a las horas hombre puesto que

este proceso consto de las siguientes formulas y aplicaciones que permitiran conocer la Capacidad

en cada Puesto de trabajo detallamos de la siguiente manera:

Carga de Trabajo: Se utiliza la Formula N° 5

CT = — % 360022
TS 1h
Carga de Trabajo en unidades por turno: Se utiliza la Formula N° 6

3600 8h
TS 1t

CTt =
Carga de Trabajo efectiva en unidades por turno: Se utiliza la Formula N° 7
CTef = CTt * (1 — 14%)

9%Eficiencia: Se utiliza la Formula N° 8

Prod.real _ capc. real
Ctef Ctef

%Eficiencia = * 100

Carga de Trabajo real en unidades por turno: Se utiliza la Formula N° 9
CTreal = CTef * %Efi
Hora-Hombre ted: Se utiliza la Formula N° 10

H — H te6 = TS(h) * nTrabajadores
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Hora-Hombre t: Se utiliza la Formula N° 11

H—Ht=h/t* nTrabajadores

Hora-Hombre real: Se utiliza la Formula N° 12

H — Hreal = h/t * nTrabajadores

% Productividad: Se utiliza la Formula N° 13

%Ple =

H—H ted
——*100
H—H real

(11)

(12)

(13)

Dadas las férmulas se las utilizo cada una de ellas para el célculo de % de Productividad en cada

uno de los puestos de Trabajo y los diferentes tipos de motor y marca durante el estudio podemos
dar un resumen en las siguientes Tablas 25-4, 26-4, 27-4, 28-4, 29-4.

Tabla 25-4: Porcentaje de Productividad de Diesel-Grande

Diesel-Grande
Cummins Diesel-Grande

PT N° Puesto de trabajo TS(min)  [TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/tumno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno)|H-H Ted  [H-H't H-Hreal  |%Ple

PT1 Recepcion 77,68 129 4660,50 0,77 6,18 531 5,05 11,65 63 12,48 93,37%
PT2 Lavado 1309,99 21,83|  78599,40 0,05 0,37 0,32 0,30 196,50 63 208,26 94,35%
PT3 Mandrinado 389,23 6,49  23353,50 0,15 1,23 1,06 0,89 58,38 63 70,72 82,56%
PT4 Cilindros 535,47 892 32128,30 0,11 0,90 0,77 0,62 80,32 63 100,89 79,61%
PT5 Asentamiento 356,06 5093| 2136345 0,17 1,35 116 0,95 53,41 63 66,27 80,59%
PT6 Cabezotes 451,28 7,52|  27076,90 0,13 1,06 0,91 087 67,69 63 72,50 93,37%:
PT7 Brazos de Biela 31397 523|  18837,90 0,19 153 131 1,25 47,09 63 50,44 93,37%
PT9 Torno y Sueldas 307,10 512  18426,00 0,20 1,56 1,34 1,24 46,07 63 50,94 90,42%:

Mack Diesel-Grande

PT N° Puesto de trabajo TS(min)  [TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/tumno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Teé  [H-H't H-Hreal  |%Ple

PT1 Recepcion 48,39 0,81 2903,10 1,24 9,92 8,53 8,10 7,26 63 7,77 93,37%
PT2 Lavado 1245,27 20,75] 7471590 0,05 0,39 0,33 0,32 186,79 63 197,97 94,35%
PT6 Cabezotes 382,45 6,37|  22947,20 0,16 1,26 1,08 1,03 57,31 63 61,44 93,37%

Detroit Diesel-Grande

PT N° Puesto de trabajo TS(min)  [TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) [H-H Ted  |H-Ht H-Hreal  |%Ple

PT1 Recepcién 83,32 1,39 4999,20 0,72 5,76 4,95 471 12,50 63 13,39 93,37%
PT2 Lavado 1298,65 21,64]  77919,00 0,05 0,37 0,32 0,31 194,80 63 206,45 94,35%
PT3 Mandrinado 336,15 560] 2016885 0,18 143 123 1,03 50,42 63 61,07 82,56%
PT4 Cilindros 147,06 245 8823,80 0,41 3,26 2,81 2,21 22,06 63 21,71 79,61%:
PT5 Asentamiento 333,22 555 1999320 0,18 1,44 1,24 1,02 49,98 63 62,02 80,59%
PT6 Cabezotes 457,74 7,63]  27464,40 0,13 1,05 0,90 0,68 68,66 63 93,14 73,71%
PT7 Brazos de Biela 180,80 3,01 10848,00 0,33 2,65 2,28 2,17 21,12 63 29,05 93,37%
PT9 Torno y Sueldas 12,14 0,20 728,40 494 39,54 34,00 32,30 182 63 1,95 93,37%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 26-4: Porcentaje de Productividad de Diesel-Mediano

Diesel-Mediano

Hino Diesel-Mediano

PTN° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/tumo)|Ctef(und/tumo)|Ctre(und/tumo) |H-H Teé  |H-H t H-Hreal  |%Ple
PT1 Recepcion 57,89 0,96 3473,25 1,04 8,29 7,13 6,77 8,68 63 9,30 93,37%
PT2 Lavado 415,35 6,92|  24921,00 0,14 116 0,99 0,95 62,30 63 66,03 94,35%
PT3 Mandrinado 347,09 578 20825,40 0,17 1,38 119 1,00 52,06 63 63,06 82,56%
PT4 Cilindros 412,34 6,87|  24740,55 0,15 116 1,00 0,81 61,85 63 77,69 79,61%
PT5 Asentamiento 216,86 3,61 13011,30 0,28 2,21 1,90 1,56 32,53 63 40,36 80,59%
PT6 Cabezotes 381,59 6,36|  22895,65 0,16 1,26 1,08 0,81 57,24 63 77,65 73,711%
PT7 Brazos de Biela 145,23 2,42 8713,50 0,41 331 2,84 2,70 21,78 63 23,33 93,37%
PT9 Torno y Sueldas 84,78 141 5086,50 0,71 5,66 4,87 4,63 12,72 63 13,62 93,37%

Isuzu Diesel-Mediano
PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) [CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno)|H-H Ted  [H-H t H-Hreal  |%Ple
PT1 Recepcion 59,96 1,00 3597,45 1,00 8,01 6,88 6,54 8,99 63 9,63 93,37%
PT2 Lavado 441,09 7,35 26465,55 0,14 1,09 0,94 0,90 66,16 63 70,12 94,35%
PT4 Cilindros 138,49 231 8309,40 0,43 347 2,98 241 20,77 63 26,09 79,61%
PT5 Asentamiento 209,21 349| 1255280 0,29 2,29 1,97 1,62 31,38 63 38,94 80,59%
PT6 Cabezotes 391,13 6,52 23467,80 0,15 1,23 1,06 0,79 58,67 63 79,59 73,71%
PT7 Brazos de Biela 161,15 2,69 9669,00 0,37 2,98 2,56 2,43 24,17 63 25,89 93,37%
PT9 Torno y Sueldas 48,88 0,81 2932,80 1,23 9,82 8,45 8,02 733 63 7,85 93,37%

Mercedes Diesel-Mediano
PTN° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/tumo)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/tumno) |[H-H Teé  |H-H t H-Hreal  |%Ple
PT1 Recepcion 57,12 0,95 3427,05 1,05 8,40 7,23 6,87 8,57 63 9,18 93,37%
PT2 Lavado 461,11 7,69  27666,75 0,13 1,04 0,90 0,86 69,17 63 73,31 94,35%
PT4 Cilindros 278,05 4,63 16683,00 0,22 1,73 1,48 1,20 41,71 63 52,39 79,61%
PT5 Asentamiento 226,86 3,78 1361160 0,26 2,12 1,82 1,49 34,03 63 42,22 80,59%
PT6 Cabezotes 173,74 2,90 10424,40 0,35 2,76 2,38 1,78 26,06 63 35,35 73,71%
PT7 Brazos de Biela 148,55 2,48 8913,00 0,40 3,23 2,78 2,64 22,28 63 23,86 93,37%
PT9 Torno y Sueldas 52,78 0,88 3166,80 1,14] 9,09 7,82 7,43 7,92 63 8,48 93,37%
Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Tabla 27-4: Porcentaje de Productividad de Diesel-Pequefio
Diesel-Pequefio

Isuzu Diesel-Pequefio
PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seq) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Te6 H-Ht H-H real %Ple
PT1 Recepcion 33,02 0,55 1981,20 1,82 14,54/ 12,50 11,88 4,95 63 5,30 93,37%
PT2 Lavado 117,61 1,96 7056,60 0,51 4,08 3,51 3,37 17,64 63 18,70 94,35%
PT4 Cilindros 165,28 2,75 9916,80 0,36 2,90 2,50 2,02 24,79 63 31,14 79,61%
PT5 Asentamiento 115,81 1,93 6948,80 0,52 4,14 3,56 2,92 17,37 63 21,55 80,59%
PT6 Cabezotes 157,24 2,62 9434,40 0,38 3,05 2,63 1,97 23,59 63 32,00 73,71%
PT7 Brazos de Biela 79,33 132 4759,50 0,76 6,05 520 4,94 11,90 63 12,74 93,37%
PT9 Torno y Sueldas 34,03 0,57 2041,80 1,76 14,11 12,13 11,52 5,10 63 5,47 93,37%

Mitsubishi Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seq) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Te6 H-Ht H-H real Y%Ple
PT1 Recepcién 35,55 0,59 2132,70 1,69 13,50 11,61 11,03 5,33 63 571 93,37%
PT2 Lavado 121,38 2,02 7282,60 0,49 3,95 3,40 3,26 18,21 63 19,30 94,35%
PT4 Cilindros 183,88 3,06 11032,80 0,33 2,61 2,24 1,82 27,58 63 34,65 79,61%
PT5 Asentamiento 128,09 2,13 7685,20 0,47 3,75 3,22 2,64 19,21 63 23,84 80,59%
PT6 Cabezotes 163,24, 2,72 9794,40 0,37 2,94 2,53 1,90 24,49 63 33,22 73,71%
PT7 Brazos de Biela 84,90 1,42 5094,00 0,71 5,65 4,86 4,62 12,74 63 13,64 93,37%
PTY Torno y Sueldas 36,63 0,61 2197,80 1,64 13,10 11,27 10,71 5,49 63 5,88 93,37%

Hino Diesel-Pequefio
PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seq) CT(und/h) |CTt(und/turno)| Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-Ht H-H real %Ple
PT1 Recepcion 40,62 0,68 2437,05 1,48 11,82 10,16 9,65 6,09 63 6,53 93.37%
PT2 Lavado 130,17 2,17 7810,20 0,46 3,69 317 3,04 19,53 63 20,69 94,35%
PT3 Mandrinado 285,40 4,76 17124,00 0,21 1,68 1,45 121 42,81 63 51,85 82,56%
PT4 Cilindros 595,95 9,93 35757,20 0,10 0,81 0,69 0,56 89,39 63 112,29 79,61%
PT5 Asentamiento 252,99 4,22]  15179,40 0,24 1,90 1,63 1,34 37,95 63 47,09 80,59%
PT6 Cabezotes 326,07 543  19564,40 0,18 1,47 1,27 0,95 48,91 63 66,35 73,71%
PT7 Brazos de Biela 129,55 2,16 7773,00 0,46 3,71 3,19 3,03 19,43 63 20,81 93,37%
PT9 Torno y Sueldas 215,41 3,59 12924,60 0,28 2,23 1,92 1,82 32,31 63 34,61 93,37%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 28-4: Porcentaje de Productividad de Gasolina-Pequefio

PT N Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno) Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-Ht H-Hreal  |%Ple

PT1 Recepcién 44,98 0,75 2698,80 133 10,67 9,18 8,72 6,75 63 7,23 93,37%
PT2 Lavado 116,52 1,94 6991,20 0,51 4,12 3,54 3,40 17,48 63 18,52 94,35%
PT4 Cilindros 141,52 2,36 8491,20 0,42 3,39 2,92 2,36 21,23 63 26,66 79,61%
PT5 iento 153,48 2,56 9208,50 0,39 3,13 2,69 221 23,02 63 28,56 80,59%
PT6 Cabezotes 207,02 345| 12421,00 0,29 2,32 1,99 1,50 31,05 63 42,13 73,71%
PT7 Brazos de Biela 15,00 0,25 900,00 4,00 32,00 27,52 26,14 2,25 63 2,41 93,37%
PT8 Ciguefiales 138,58 2,31 8314,80 0,43 3,46 2,98 2,83 20,79 63 22,26 93,37%
PTN° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seq) CT(und/h) |CTt(und/turno)| Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Te6 H-Ht H-H real  |%Ple

PT1 Recepcion 40,52 0,68 2431,20 1,48 1185 10,19 9,68 6,08 63 6,51 93,37%
PT2 Lavado 107,16 179 6429,60 0,56 4,48 385 3,70 16,07 63 17,04 94,35%
PT4 Cilindros 52,34 0,87 3140,40 1,15 9,17 7,89 6,39 7,85 63 9,86 79,61%
PT5 Asentamiento 151,99 2,53 9119,10 0,39 3,16 2,72 2,23 22,80 63 28,29 80,59%
PT6 Cabezotes 310,57 518 18634,20 0,19 1,55 133 1,00 46,59 63 63,20 73,71%
PT7 Brazos de Biela 15,90 0,27 954,00 i 30,19 25,96 24,66 2,39 63 2,55 93,37%
PTN° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seq) CT(und/h) |CTt(und/turno)| Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Te6 H-Ht H-H real  |%Ple

PT1 Recepcion 44,96 0,75 2697,60 133 10,68 9,18 8,72 6,74 63 7,22 93,37%
PT2 Lavado 120,96 2,02 7257,60 0,50 397 341 328 18,14 63 19,23 94,35%
PT4 Cilindros 125,56 2,09 7533,60 0,48 3,82 329 2,66 18,83 63 23,66 79,61%
PTS iento 143,58 2,39 8614,80 0,42 3,34 2,88 2,36 21,54 63 26,72 80,59%
PT6 Cabezotes 327,57 5,46 19654,40 0,18 147 1,26 0,95 49,14 63 66,66 73,71%
PT7 Brazos de Biela 17,16 0,29 1029,60 3,50 21,97 24,06 22,85 2,57 63 2,76 93,37%
PT8 Ciguefiales 87,78 1,46 5266,80 0,68] 5,47 4,70 4,47 13,17 63 14,10 93,37%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
4.4.Carta de Control de individual

Se aplico una herramienta importantisima dentro de los procesos de la Rectificadora MAR-LO
para poder controlar la estabilidad del proceso, por ende, de acuerdo con el Andlisis de
Improductividad analizado en la Seccion 4.2. Andlisis de Valor Agregado, por tal motivo se
mejoré los diagramas de actividades en los puestos de trabajo que mas genera % de
Improductividad, de tal forma que las cartas de Control se aplico en el Puesto de Trabajo N°5 PT
N°5, Asentamiento; Permitiendo de esta manera organizar y hacer un seguimiento a todos los
datos en este puesto de trabajo, verificando si la estandarizacion en ese puesto de trabajo es

aplicada con éxitos y de esta manera ayuda a la optimizacion del proceso en el puesto de trabajo.
Para el calculo de los limites de control se utiliz6 las siguientes Formulas:

Limite Superior de carta de individual

LCS=X+3x6 (14)
Limite Central de carta de individual

LC=X (15)
Limite Inferior de carta de individual

LCS=X—-3%6 (16)
Desviacion Estandar

X
1,128

(17)

Q
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Limite Superior de rangos mdviles

LCSg = D,R (18)

Limite Central media de rangos mdviles

LCr =R (19)
Limite Superior de rangos moviles

Para la toma de datos constantes se tomé de la Tabla 29-4.

Tabla 29-4: Factores para la construccion de las cartas de control.
Tamarfio de CARTARD3 CARTARD4 Estimacion de

Muestra, n d2
2 0,0000 3,2686 1,128
3 0,0000 2,5735 1,693

Fuente: (Allen L. Webster, 2013, p. 416.)

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

A continuacidn, se presenta las cartas de control de individual con sus respectivas Gréficas,

basandose de la toma de datos especificados en el ANEXO Q.

Tabla 30-4: Carta de Control de Individuales Cummins ISX
CARTA DE CONTROL DE INDIVIDUALES MOTOR DIESEL GRANDE

Puesto de Trabajo: PT N°5 ASENTAMIENTO
Operador: Ivan Guerrero
Tipo de Motor: Cummins ISX
N | Fecha Tiemp  Limite Limite Limite = RANG L. Limite = Limite
° 0 centra Superio | inferio O centra  superio | inferio
tomad | r r MOVIL | r r
0 media media
de los
rangos
1 27/7/202 349 349 376,04 321,96 10,17 33,23 0
2
2 30/7/202 366 349 376,04 321,96 17 = 10,17 33,23 0
2
6/7/2022 348 349 376,04 321,96 18 10,17 33,23
8/7/2022 344 349 376,04 321,96 4 10,17 33,23
5 12/7/202 351 349 376,04 321,96 7 10,17 33,23
2
6 15/7/202 349 349 376,04 321,96 2 10,17 33,23 0
2
7 2271202 336 349 376,04 321,96 13 10,17 33,23 0
2

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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lustracion 96-4: Grafica I-MR Cummins ISX

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Conclusion: En la Gréfica I-MR del Cummins ISX podemos observar tanto el Valor Individual
como el Rango movil, los limites no presentan problemas en la variacion esperada para las medias
muestrales, por ende, se concluye que el proceso esta estable y con un control estadistico que

permite que el proceso en el puesto de trabajo se mantenga dentro de los limites.

Tabla 31-4: Carta de Control de Individuales HINO JO8
CARTA DE CONTROL DE INDIVIDUALES MOTOR DIESEL MEDIANO

Puesto de Trabajo: PT N°%5 ASENTAMIENTO
Operador: Ivan Guerrero
Tipo de Motor: HINO J08
N | Fecha Tiemp | Limite = Limite Limite RANG L. Limite Limite
° 0 centra = Superio inferio O centra  superio | inferio
tomad | r r MOVIL | r r
0 media media
de los
rangos
1 28/6/202 209 210,71 224,46 196,97 5,17 16,89 0
2
2 1/7/2022 211 210,71 224,46 196,97 2 5,17 16,89 0
3 7/7/2022 214 210,71 22446 196,97 3 5,17 16,89 0
4 9/7/2022 205 210,71 224,46 196,97 9 5,17 16,89 0
5 13/7/202 213 210,71 22446 196,97 8 5,17 16,89 0
2
6 16/7/202 215 210,71 224,46 196,97 2 5,17 16,89 0
2
7 24/7/202 208 210,71 224,46 196,97 7 5,17 16,89 0
2

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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llustracion 97-4: Grafica I-MR HINO J08

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Conclusion: En la Gréfica I-MR del HINO J08 podemaos observar tanto el Valor Individual como
el Rango mdvil, los limites no presentan problemas en la variacion esperada para las medias
muestrales, por ende, se concluye que el proceso esta estable y con un control estadistico que
permite que el proceso en el puesto de trabajo se mantenga dentro de los limites.

Tabla 32-4: Carta de Control de Individuales ISUZU
CARTA DE CONTROL DE INDIVIDUALES MOTOR DIESEL PEQUENO

Puesto de Trabajo: PT N°5 ASENTAMIENTO
Operador: Ivan Guerrero
Tipo de Motor: ISUZU
N  Fecha Tiemp Limit Limite Limite RANG L. Limite = Limite
0 0 e Superio inferio O centr | superio | inferio
tomad centr r r MOVI  al r r
0 al L media
media de los
rango
s
1 23/7/202 103 109,4 124,06 94,80 5,50 17,98 0
2 3
2  25/7/202 113 109,4 124,06 94,80 10 5,50 17,98 0
2 3
3 2771202 112 109,4 124,06 94,80 1 5,50 17,98 0
2 3
4 29/7/202 106 109,4 124,06 94,80 6 5,50 17,98 0
2 3
5 30/7/202 103 1094 124,06 94,80 3 5,50 17,98 0
2 3
6 31/7/202 115 109,4 124,06 94,80 12 5,50 17,98 0
2 3
7 1/8/2022 114 1094 124,06 94,80 1 5,50 17,98 0
3

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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llustracién 98-4: Gréfica I-MR ISUZU

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Conclusion: En la Grafica I-MR del ISUZU podemos observar tanto el Valor Individual como el

Rango movil, los limites no presentan problemas en la variacion esperada para las medias

muestrales, por ende, se concluye que el proceso esta estable y con un control estadistico que

permite que el proceso en el puesto de trabajo se mantenga dentro de los limites.

Tabla 33-4: Carta de Control de Individuales AVEO

CARTA DE CONTROL DE INDIVIDUALES MOTOR GASOLINA PEQUENO
PT N°5 ASENTAMIENTO
Ivan Guerrero

N

0

7
8

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Puesto de Trabajo:

Operador:
Tipo de Motor:
Fecha Tiemp
0
tomad
0
24/7/202 158
2
26/7/202 153
2
27/7/202 149
2
29/7/202 151
2
31/7/202 153
2
31/7/202 146
2
1/8/2022 156
1/7/2022 139

Limite
centra
:'nedia

150,63
150,63
150,63
150,63
150,63
150,63

150,63
150,63

Limite
Superio

r

168,48
168,48
168,48
168,48
168,48
168,48

168,48
168,48

Limite
inferio
r

132,77
132,77
132,77
132,77
132,77
132,77

132,77
132,77

170

AVEO
RANG
O
MOVIL

5
4
2
2
7
10
17

L.
centra
I
media
de los
rangos
6,71

6,71
6,71
6,71
6,71
6,71

6,71
6,71

Limite Limite
superio | inferio

r r
21,95 0
21,95 0
21,95 0
21,95 0
21,95 0
21,95 0
21,95 0
21,95 0
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lustracion 99-4: Gréfica I-MR AVEO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Conclusion: En la Gréafica I-MR del AVEO podemos observar tanto el Valor Individual como el
Rango movil, los limites no presentan problemas en la variacién esperada para las medias
muestrales, por ende, se concluye que el proceso esta estable y con un control estadistico que

permite que el proceso en el puesto de trabajo se mantenga dentro de los limites.
4.5.Hoja de Verificacion

La hoja de verificacion también es conocida de control o de chequeo en base a una tabla como
formato que permite registrar datos que intervienen dentro de los procesos en los puestos de

trabajo y de esta manera ser analizados para mejorar la situacion o problemas ocasionados.

A continuacion, se realizd una Hoja de Verificacién donde nos ayuda a comprobar los fallos
ocasionados durante los procesos en cada uno de los puestos de trabajo como se presenta en la
Tabla 44-4, de esta manera la persona encargada de analizar los fallos realza las medidas de

correccion para evitar los diferentes efectos que puedan ocasionar durante el proceso.
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Tabla 34-4: Hoja de Verificacién en Produccion

HOJA DE VERIFICACION

RECTIFICACION DE MOTOR

RECTIFICADORA MAR-LO

18/7/2022

Ing. Rene Loza

1

FRECUENCIA

Observaciones Adicionales

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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lHustracion 100-4: Frecuencia de la Hoja de Verificacion
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

En la lHustracion 100-4. Podemos apreciar la Frecuencia en la que ocasiona durante un mes los
dafos y que requieren ser analizados para poder mejorar ese tipo de fallos que ocasionan durante
los puestos de trabajo, permitiendo cuantificar y ser una medida correctiva.

4.6. Analisis modal de fallos y efectos (AMFE)

La matriz AMFE o también conocida como andlisis modal de fallos y efectos es una metodologia
gue permite ser utilizada para la estimacién y prediccién de los posibles fallos que se puede

ocasionar en el proceso durante el puesto de trabajo.

Para la elaboracion de la matriz nos basamos en base a tablas de métodos cuantitativos que nos

permitieron obtener los datos correspondientes dentro de la misma, explicadas a continuacion.

4.6.1. Rangos de Severidad

Es un pardmetro que permite medir la seguridad del cliente, es decir la visualizacion de cualquier

defecto o acto severo que implique riesgo de los defectos. Especificado en la Tabla 35-4.

Tabla 35-4: Ponderacion de Criterio de Severidad

Falla en el cumplimiento  Puede dafiar la maquina o al operador 10
con requerimientos de sin que se advierta
seguridad Puede dafar la maquina o al operador 9
CON advertencia
Interrupcion mayor Puede que el 100% del producto se 8
deseche / Paro de linea
Interrupcion Puede que una proporcion de la 7
significativa corrida de produccion se deseche

/disminucion velocidad maquina o
aumento en mano de obra
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Interrupcion importante  Puede ser que el 100% de la corrida de 6
produccion tenga que retrabajarse
fuera de la linea

Puede ser que una proporcion de la 5
corrida de produccion tenga que
retrabajarse fuera de la linea

Interrupcion moderada = Puede ser que el 100% de la corrida de 4
produccion tenga que retrabajarse EN
LA ESTACION, antes de procesarse

Interrupcion menor Puede ser que una proporcion de la 3
corrida de produccion tenga que
retrabajarse EN LA ESTACION, antes
de procesarse

Leve o ligera inconveniencia al 2
proceso, operacién o al operador
Sin efecto Sin efecto 1

Fuente: (Martinez. C, 2012, p. 124.)

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
4.6.2. Rango de Ocurrencia

Es un parametro que permite medir el grado que una causa en particular resulte una falla durante
el proceso del producto, de tal forma que el cliente detecte el efecto de falla, por este motivo existe

un valor gue se asigna durante el analisis. Especificado en la Tabla 36-4.

Tabla 36-4: Ponderacién de Criterio de Ocurrencia

Muy Alta len20 10
Alta len20 9
1en50 8

1en 100 7

Moderada 1 en 500 6
1 en 2000 5

1 en 10,000 4

Baja 1 en 100,000 3

1 en 1,000,000 2

Muy Baja La falla es eliminada 1

a través de controles

preventivos
Fuente: (Martinez. C, 2012, p. 125.)

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
4.6.3. Rango de Detectabilidad

Es un parametro que permite identificar que tan eficiente son los controles en el proceso de las
actividades dentro de las estaciones de trabajo, permitiendo de esta manera controlar las posibles
fallas que se puedan ocasionar, de esta manera ayudara a disminuir los NPR. Especificado en la
Tabla 37-4.
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Tabla 37-4: Ponderacion de Criterio de Detectabilidad

Sin control del proceso actual. No puede Casi imposible 10
detectarse o no es analizado

El modo de falla o la causa no es 50.000 Muy remota 9
facilmente detectado

Deteccion del modo de falla posterior al 20.000 Remota 8
procesamiento por el operador con
ayudas visuales, tactiles o auditivas

Deteccion del modo de falla en la 10.000 Muy baja 7
estacion de trabajo por el operador con
ayudas visuales, tactiles o auditivas

Deteccion del modo de falla posterior al 5.000 Baja 6
procesamiento por medio de chequeos
manuales del producto

Deteccion del Modo de la Falla en la 2.000 Moderada 5
estacion por el operador a través del uso

de controles automatizados en la

estacion que detecten la parte

discrepante y notifiquen al operador

(luz, timbre).
Deteccion del Modo de la Falla posterior 1.000 Altamente 4
al procesamiento por controles moderada

automatizados que detectan la parte

discrepante y aseguran la parte para

prevenir algin procesamiento posterior

Deteccion del Modo de la Falla en la 500 1en 2,000 3
estacion por controles automatizados

que detectan la parte discrepante y

aseguran automaticamente la parte en la

estacion para prevenir algun

procesamiento posterior.

Deteccidn (de las Causas) del Error en la 200 1 en 5,000 2
estacion por controles automatizados

que detectan el error y previenen que la

parte discrepante sea hecha.

Prevencion (de las Causas) del Error 100 1 en 10,000 1
como resultado del disefio de un
dispositivo, disefio de la maquina o
disefio de la parte.
Fuente: (Martinez. C, 2012, p. 126.)

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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46.4. NPR

EI NPR es el nimero de prioridad de riesgo y ese valor se obtuvo de la multiplicacion de los datos
obtenidos dentro de la matriz AMFE, de esta manera se analiza los valores mas altos seran los
efectos para que el resultado disminuya y conlleve a un mejor control dentro de la Produccion.

Aplicamos la Formula N°21.
NPR=S%0%D (21)
4.6.5. Matriz AMFE

En las Presentes Matriz AMFE de las Tablas 38-4 y 39-4, Se detalla los posibles fallos que pueden
ocasionar en los Puestos de trabajo de tal forma que en base a las calificaciones y las medidas de
accion correctivas podemos apreciar el NPR anterior y actual para la correcta detectabilidad de
los fallos y evitar que causan efectos dentro de la ejecucién del trabajo de esta manera generando
optimizacién tanto en el Puesto de trabajo como a la Rectificadora MAR-LO.
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Tabla 38-4: Matriz AMFE Puesto de Trabajo N°4

ANALISIS MODAL DEFALLOS Y EFECTOS (A.M.F.E)

Codigo: 001

Edicion: Primera

Fecha: 2022-07-28

Proceso:

Rectificacion de Cilindros

Elaborado por:

Mishel Garcés

Revisado por:

Ing. Vladimir Loza

Puesto de Trabajo: | Cilindros Puesto de Trabajo N°4 Aprobado por.: Ing. Rene Loza
= - = Resultado de las acciones
. . Efect =1 =] Verificacion =] o = =
Descripcion | Modo/s potencial/es mtenceil;l‘/)(/;s; del § pote(rizrasliiss)) del § e/olcltfr?tcrloél ((;2;) : g Accion(es) Responsable § S 5 o
de la fase de fallo o 5 v § = recomendada(s) Acciones realizadas = g § [=m
fallo [5) fallo(s) =1 actual(es) por] = = 5 =
S =] 5 =2 -
o
*Desconcentraci
6n del operario. Controlar a los
*Maquina BExaminar si el N Charlas con el operario,
Sobremedida de la requiere producto queda en operariores se eliminacién de
- Darfios del block 7 q L 4 encuentren en Operario al cargo B o a4 4 4
Perforacion del block mantenimiento. buenas o dispositivos de
o P condiciones para . e .
*Desconocimient condiciones laborar distracion (teléfono).
Encamisar © p:;::ri:tiz del
Block —= ——
*Limitacion de B .
P . Mejoramiento del
desconocimiento. \erificar las - s
N Diagrama de actividades,
. *Mala medidas antes que M S -
Altura de camisa no Reproceso de N S N N explicacion al operario de
N 4 manipulacion de 4 Ninguna 2 32 el producto sea Operario al cargo N o 2 2 4 16
es la correcta Pulir - N la actividad modificada.
la maquina. desmontado de la N 2
R - N Estandarizacion de los
*Desconcentraci maquina
procesos.
on.
Control de calidad . B
*Falta de . Realizacion de
Pulir Mal acabado del Desviaciones en conocimiento deltipo de capacitacion de
-~ o 6 L 4 Ninguna 1 24 acabado del Operario al cargo P 4 2 2 16
Cilindros cilindro el acabado *Falta de revision . Acabados por parte de
- pulido de los - -
de libros. un Técnico.
cilindros.
*Falta de B e
N L2 R N N Organizacién de las
. organizaciéon de Organizar y limpiar - .
N L Accidentes de los N _ herramientas que utilizan
Mala manipulacion N las herramientas. N las herramientas n
P operarios y mayor 9 4 Ninguna 2 72 N Operario al cargo en cada Puesto de 4 4 2 32
en la preparacion - *Falta de orden de trabajo en cada - - N
tiempo empleado trabajo al finalizar cada
de los puestos de puesto. S
N actividad.
Trabajo.
*Desconcentraci
6n del operario. Realizar charlas y
*Maquina evitar Charlas con el operario,
Incorrecta fijacion i i . i i eliminacién de
Preparar la U y Mayor tiempo 9 reql{lere 4 Ninguna 2 72 dlstraFclones que Gerente General B I 4 4 2 32
maquina centrado empleado mantenimiento. permitan que los dispositivos de
a *Desconocimient operadores se distracion (teléfono)
Rectificadora
o por parte del desconcentren.
operario.
- N Terner en cuenta
montaje P
N de los centradores Capacitacion de la
incorrecto. ey e -
[, que utilizan para correcta utilizacion de las
*Falta de revision N N
~ cada tipo de herramientas durante el
Centradores dafios en los de los manuales. . N
N . 8 - N 2 Ninguna 2 32 cilindro antes de Operario al cargo proceso, el orden y la 4 2 1 8
incorrectos cilindros del block Desconsentraci : s
Snes que se monte el organizacion a cada uno
*Mal;'i block para que de los operarios en los
- o, eviten estos puestos de Trabajo.
manipulacién. ~
dafios.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 39-4: Matriz AMFE Puesto de Trabajo N°5

ANALISIS MODAL DEFALLOS Y EFECTOS (A.M.F.E)

Cadigo: 002

Edicion: Primera

Fecha: 2022-08-01

Elaborado por: Mishel Garcés
Proceso: Asentamiento - —
Revisado por: Ing. Vladimir Loza
Puesto de Trabajo: | Cilindros Puesto de Trabajo N°5 Aprobado por.: Ing. Rene Loza
5 «© - Resultado de las acciones
=) ifi i6 c o <
Descripcion | Modofs potencial/es telr?::eiztltl)(/ez del E te(;siu;l?éz)) del E ng';f;‘:;fzgj) :g g Accion(es) Responsable § 2 :g o
de la fase de fallo po g | 5 Y ] = recomendada(s) po Acciones realizadas > |2 S| a
fallo ) fallo(s) o actual(es) @ 4 5| £ =z
o [a) o o | A
O
*Desconcimiento o . Elaboracion de una Ficha
L Revicion Técnica P
Rectificacion del del correcto del correcto Técnica donde se
proceso de 4 torqueado. 6 Ninguna 5 120 Toraueado en Operario al cargo especifica el correcto 2 4 4 32
. torqueo *Mala 4 ajuste y torqueo de los
Asentamient . - base a Manuales.
Torqueado manipulacién. pernos.
o de bancada - - —
y biela incorrecto *Medidas Basarse en Elaboracion de Tablas de
No ingresa en la incorrectas Mide la tolerancia medidas medidas de Torqueo,
tolerancia del 7 *Falta de 5 con plastioage 2 70 | establecidas por Operario al cargo juego axial y tolerancia 4 3 1 12
plastigage Revision de P 9ag manuales de plastigage para el
manuales Técnicos correcto asentamiento.
*Incorrecta Organizar, limpiar
numeracion de la las herramientas, o
. . . Organizacion de las
Mayor Tiempo y secuencia de los puesto de trabajo i .
rectificacion del bujes Observan la para poder herramientas que utilizan
7 ’ | 6 - 2 84 Operario al cargo en cada Puesto de 4 4 2 32
proceso de *Desconcentraci secuencia enumerar el . .
. X , N X trabajo al finalizar cada
Cambio de cambio. 6n del operario. sentido y colocar L
. Incorrecta - actividad.
bujes del i *Desmontaje en orden los
. colocacion de los X R
arbol de buies incorrecto. bujes.
levas s - . Realizar charlas y
Desconcentraci . ]
. . evitar Charlas con el operario,
Mayor tiempo on del operario. distracciones que eliminacion de
Y P 9 *Falta de 4 Ninguna 2 72 ) d Gerente General . L 4 4 2 32
empleado o permitan que los dispositivos de
organizacion del . ” .
- operadores se distracion (teléfono)
operario.
desconcentren.

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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4.7. Analisis de los Resultados Obtenidos

a) Tabla resumen de Resultados

Tabla 40-4: Tabla Resumen Diesel-Grande

Diesel-Grande
Cummins Diesel-Grande
PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seq) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-Ht H-H real  |%Produc  |%Eficiencia
PT1 Recepcion 77,68 1,29 4660,50 0,77 6,18 531 5,05 11,65 63 12,48 93,37% 95%
PT2 Lavado 1309,99 21,83|  78599,40 0,05 0,37 0,32 0,30 196,50 63 208,26 94,35% 96%
PT3 Mandrinado 389,23 6,49] 2335350 0,15 1,23 1,06 0,89 58,38 63 70,72 82,56% 84%
PT4 Cilindros 535,47 8,92] 3212830 0,11 0,90 0,77 0,62 80,32 63 100,89 79,61% 81%
PT5 Asentamiento 356,06 593| 2136345 0,17 1,35 1,16 0,95 53,41 63 66,27 80,59% 82%
PT6 Cabezotes 451,28 7,52|  27076,90 0,13 1,06 0,91 0,87 67,69 63 72,50 93,37% 95%
PT7 Brazos de Biela 313,97 523  18837,90 0,19 1,53 1,31 1,25 47,09 63 50,44 93,37% 95%
PT9 Torno y Sueldas 307,10 512]  18426,00 0,20 1,56 1,34 1,24 46,07 63 50,94 90,42% 92%
62,35
Mack Diesel-Grande
PT N Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-H t H-H real  |%Produc  |%Eficiencia
PT1 Recepcion 48,39 0,81 2903,10 1,24 9,92 8,53 8,10 7,26 63 7,77 93,37% 95%
PT2 Lavado 1245,27 20,75  74715,90 0,05 0,39 0,33 0,32 186,79 63 197,97 94,35% 96%.
PT6 Cabezotes 382,45 6,37]  22947,20 0,16 1,26 1,08 1,03 57,37 63 61,44 93,37% 95%
Detroit Diesel-Grande
PT N Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno)| Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-H t H-Hreal  |%Produc  [%Eficiencia
PT1 Recepcion 83,32 1,39 4999,20 0,72 5,76 4,95 4,71 12,50 63 13,39 93,37% 95%
PT2 Lavado 1298,65 21,64  77919,00 0,05 0,37 0,32 0,31 194,80 63 206,45 94,35% 96%
PT3 Mandrinado 336,15 560] 20168,85 0,18 1,43 1,23 1,03 50,42 63 61,07 82,56% 84%
PT4 Cilindros 147,06 2,45 8823,80 0,41 3,26 2,81 2,27 22,06 63 27,71 79,61% 81%
PT5 Asentamiento 333,22 5,55  19993,20 0,18 1,44 1,24 1,02 49,98 63 62,02 80,59% 82%
PT6 Cabezotes 457,74 7,63|  27464,40 0,13 1,05 0,90 0,68 68,66 63 93,14 73,71% 75%
PT7 Brazos de Biela 180,80 3,01] 10848,00 0,33 2,65 2,28 2,17 27,12 63 29,05 93,37% 95%
PT9 Torno y Sueldas 12,14 0,20 728,40 4,94 39,54 34,00 32,30 1,82 63 1,95 93,37% 95%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 41-4: Tabla Resumen Diesel-Mediano

Diesel-Mediano

Hino Diesel-Mediano

PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno)| Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Te6 H-Ht H-H real %Produc _ [%Eficiencia
PT1 Recepcion 57,89 0,96 3473,25 1,04 8,29 7,13 6,77 8,68 63 9,30 93,37% 0,95
PT2 Lavado 415,35 6,92|  24921,00 0,14 1,16 0,99 0,95 62,30 63 66,03 94,35% 0,96
PT3 Mandrinado 347,09 5,78 20825,40 0,17 1,38 1,19 1,00 52,06 63 63,06 82,56% 0,84
PT4 Cilindros 412,34 6,87|  24740,55 0,15 1,16 1,00 0,81 61,85 63 77,69 79,61% 0,81
PT5 Asentamiento 216,86 3,61 13011,30 0,28 2,21 1,90 1,56 32,53 63 40,36 80,59% 0,82
PT6 Cabezotes 381,59 6,36 22895,65 0,16 1,26 1,08 0,81 57,24 63 77,65 73,71% 0,75
PT7 Brazos de Biela 145,23 2,42 8713,50 0,41 3,31 2,84 2,70 21,78 63 23,33 93,37% 0,95
PT9 Torno y Sueldas 84,78 1,41 5086,50 0,71 5,66 4,87 4,63 12,72 63 13,62 93,37% 0,95
Isuzu Diesel-Mediano
PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seq) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-Ht H-H real %Produc | %Eficiencia
PT1 Recepcion 59,96 1,00 3597,45 1,00 8,01 6,88 6,54 8,99 63 9,63 93,37% 95%
PT2 Lavado 441,09 7,35|  26465,55 0,14 1,09 0,94 0,90 66,16 63 70,12 94,35% 96%
PT4 Cilindros 138,49 2,31 8309,40 0,43 347 2,98 2,41 20,77 63 26,09 79,61% 81%
PT5 Asentamiento 209,21 3,49| 12552,80 0,29 2,29 1,97 1,62 31,38 63 38,94 80,59% 82%
PT6 Cabezotes 391,13 6,52|  23467,80 0,15 1,23 1,06 0,79 58,67 63 79,59 73,71% 75%
PT7 Brazos de Biela 161,15 2,69 9669,00 0,37 2,98 2,56 2,43 24,17 63 25,89 93,37% 95%
PT9 Torno y Sueldas 48,88 0,81 2932,80 1,23 9,82 8,45 8,02 7,33 63 7,85 93,37% 95%
Mercedes Diesel-Mediano
PT N° Puesto de trabajo TS(min TS(h TS(se CT(und/h) |CTt(und/tumno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-Ht H-H real %Produc | %Eficiencia
J g
PT1 Recepcion 57,12 0,95 3427,05 1,05 8,40 7,23 6,87 8,57 63 9,18 93,37% 95%
PT2 Lavado 461,11 7,69 27666,75 0,13 1,04 0,90 0,86 69,17 63 73,31 94,35% 96%
PT4 Cilindros 278,05 4,63]  16683,00 0,22 1,73 1,48 1,20 41,71 63 52,39 79,61% 81%
PT5 Asentamiento 226,86 3,78|  13611,60 0,26 2,12 1,82 1,49 34,03 63 42,22 80,59% 82%
PT6 Cabezotes 173,74 2,90 10424,40 0,35 2,76 2,38 1,78 26,06 63 35,35 73,71% 75%
PT7 Brazos de Biela 148,55 2,48 8913,00 0,40 3,23 2,78 2,64 22,28 63 23,86 93,37% 95%
PT9 Torno y Sueldas 52,78 0,88 3166,80 1,14 9,09 7,82 7,43 7,92 63 8,48 93,37% 95%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 42-4: Tabla Resumen Diesel-Pequefio

Diesel-Pequefio

Isuzu Diesel-Pequefio

PT N° Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-Ht H-H real %Produc __ [%Eficiencia
PT1 Recepcion 33,02 0,55 1981,20 1,82 14,54 12,50 11,88 4,95 63 5,30 93,37% 95%
PT2 Lavado 117,61 1,96 7056,60 0,51 4,08 351 337 17,64 63 18,70 94,35% 96%
PT4 Cilindros 165,28 2,75 9916,80 0,36 2,90 2,50 2,02 24,79 63 31,14 79,61% 81%
PT5 Asentamiento 115,81 1,93 6948,80 0,52 4,14 3,56 2,92 17,37 63 21,55 80,59% 82%
PT6 Cabezotes 157,24 2,62 9434,40 0,38 3,05 2,63 1,97 23,59 63 32,00 73,71% 75%
PT7 Brazos de Biela 79,33 1,32 4759,50 0,76 6,05 5,20 4,94 11,90 63 12,74 93,37% 95%
PT9 Torno y Sueldas 34,03 0,57 2041,80 1,76 14,11 12,13 11,52 5,10 63 5,47 93,37% 95%
Mitsubishi Diesel-Pequefio
PT N Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno)| Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-H t H-Hreal  |%Produc  |%Eficiencia
PT1 Recepcion 35,55 0,59 2132,70 1,69 13,50 11,61 11,03 5,33 63 5,71 93,37% 95%
PT2 Lavado 121,38 2,02 7282,60 0,49 3,95 3,40 3,26 18,21 63 19,30 94,35% 96%
PT4 Cilindros 183,88 3,06] 11032,80 0,33 2,61 2,24 1,82 27,58 63 34,65 79,61% 81%
PT5 Asentamiento 128,09 2,13 7685,20 0,47 3,75 322 2,64 19,21 63 23,84 80,59% 82%
PT6 Cabezotes 163,24 2,72 9794,40 0,37 2,94 2,53 1,90 24,49 63 33,22 73,71% 75%
PT7 Brazos de Biela 84,90 1,42 5094,00 0,71 5,65 4,86 4,62 12,74 63 13,64 93,37% 95%
PT9 Torno y Sueldas 36,63 0,61 2197,80 1,64 13,10 11,27 10,71 5,49 63 5,88 93,37% 95%
Hino Diesel-Pequefio
PT N Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg) CT(und/h) |CTt(und/turno)|Ctef(und/turno)|Ctre(und/turno) |H-H Ted H-Ht H-H real  |%Produc  |%Eficiencia
PT1 Recepcion 40,62 0,68 2437,05 1,48 11,82 10,16 9,65 6,09 63 6,53 93,37% 95%
PT2 Lavado 130,17 2,17 7810,20 0,46 3,69 317 3,04 19,53 63 20,69 94,35% 96%
PT3 Mandrinado 285,40 4,76 17124,00 0,21 1,68 1,45 1,21 42,81 63 51,85 82,56% 84%
PT4 Cilindros 595,95 9,93|  35757,20 0,10 0,81 0,69 0,56 89,39 63 112,29 79,61% 81%
PT5 Asentamiento 252,99 4,22]  15179,40 0,24 1,90 1,63 1,34 37,95 63 47,09 80,59% 82%
PT6 Cabezotes 326,07 5,43 19564,40 0,18 1,47 1,27 0,95 48,91 63 66,35 73,71% 75%
PT7 Brazos de Biela 129,55 2,16 7773,00 0,46 371 3,19 3,03 19,43 63 20,81 93,37% 95%
PT9 Torno y Sueldas 215,41 359  12924,60 0,28 2,23 1,92 1,82 32,31 63 34,61 93,37% 95%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 43-4: Tabla Resumen Gasolina-Pequefio

Puesto de trabajo

TS(min) _ [TS(h)

TS(seq)

CTt(und/turno)

Ctef(und/turno)

Ctre(und/turno)

H-H Ted

%Produc

PT1 Recepcion 44,98 0,75 2698,80
PT2 Lavado 116,52 1,94 6991,20
PT4 Cilindros 141,52 2,36 8491,20
PT5 Asentamiento 153,48 2,56 9208,50
PT6 Cabezotes 207,02 3,45 12421,00
PT7 Brazos de Biela 15,00 0,25 900,00
PT8 Cigueriales 138,58 2,31 8314,80

10,67 9,18 8,72 6,75 63 7,23 93,37%
4,12 3,54 3,40 17,48 63 18,52 94,35%
3,39 2,92 2,36 21,23 63 26,66 79,61%
3,13 2,69 2,21 23,02 63 28,56 80,59%
2,32 1,99 1,50 31,05 63 42,13 73,71%

32,00 27,52 26,14 2,25 63 2,41 93,37%
3,46 2,98 2,83 20,79 63 22,26 93,37%

CTt(und/turno)

Ctef(und/turno)

Ctre(und/turno)

H-H Ted

%Produc

Puesto de trabajo TS(min) TS(h) TS(seg)
PT1 Recepcion 40,52 0,68 2431,20
PT2 Lavado 107,16 1,79 6429,60
PT4 Cilindros 52,34 0,87 3140,40
PT5 Asentamiento 151,99 2,53 9119,10
PT6 Cabezotes 310,57 5,18 18634,20
PT7 Brazos de Biela 15,90 0,27 954,00

PT N

Puesto de trabajo

TS(min) _ [TS(h)

TS(seg)

11,85 10,19 9,68 6,08 63 6,51 93,37%
4,48 3,85 3,70 16,07 63 17,04 94,35%
9,17 7,89 6,39 7,85 63 9,86 79,61%
3,16 2,72 2,23 22,80 63 28,29 80,59%
1,55 1,33 1,00 46,59 63 63,20 73,71%

30,19 25,96 24,66 2,39 63 2,55 93,37%

CTt(und/turno)

Ctef(und/turno)

Ctre(und/tumo)

H-H Teo

%Produc

PT1 Recepcion 44,96 0,75 2697,60
PT2 Lavado 120,96 2,02 7257,60
PT4 Cilindros 125,56 2,09 7533,60
PT5 Asentamiento 143,58 2,39 8614,80
PT6 Cabezotes 327,57 5,46 19654,40
PT7 Brazos de Biela 17,16 0,29 1029,60
PT8 Cigueriales 87,78 1,46 5266,80

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

10,68 9,18 8,72 6,74 63 7,22 93,37%
3,97 341 3,28 18,14 63 19,23 94,35%
3,82 3,29 2,66 18,83 63 23,66 79,61%
3,34 2,88 2,36 21,54 63 26,72 80,59%
1,47 1,26 0,95 49,14 63 66,66 73,71%

27,97 24,06 22,85 2,57 63 2,76 93,37%
5,47 4,70 4,47 13,17 63 14,10 93,37%
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b) Porcentaje de Productividad

En las presentes Tabla 54-4, 55-4, 56-4 y 57-4. Consta de los resultados de productividad de antes
y después de haber aplicado la Estandarizacion de procesos, se muestra a continuacion cuales
fueron los resultados basandose en datos histéricos en los ANEXOS By C, que nos accedieron a
obtener los datos correspondientes.

Tabla 44-4: Resultados obtenidos de %Productividad y %Mejora Diesel-Grande.

Diesel-Grande
Cummins Diesel-Grande
PT Puesto de Productividad Antes = Productividad Después %Mejora

N° trabajo (%) (%) deP
PT1 Recepcion 83% 93,37% 12%
PT2 Lavado 84% 94,35% 12%
PT3  Mandrinado 73% 82,56% 14%
PT4 Cilindros 70% 79,61% 14%
PT5 Asentamiento 71% 80,59% 14%
PT6 Cabezotes 83% 93,37% 12%
PT7 Brazos de 83% 93,37% 12%
Biela
PT9 Tornoy 80% 90,42% 12%
Sueldas
PROMEDIO 78% 88,46% 13%

Mack Diesel-Grande
PT Puesto de Productividad Antes = Productividad Después %Mejora

N° trabajo (%) (%0) deP
PT1 Recepcion 83% 93,37% 12%
PT2 Lavado 84% 94,35% 12%
PT6 Cabezotes 83% 93,37% 12%
PROMEDIO 84% 93,70% 12%

Detroit Diesel-Grande
PT Puesto de Productividad Antes = Productividad Después %Mejora

N° trabajo (%) (%0) deP
PT1 Recepcion 83% 93,37% 12%
PT2 Lavado 84% 94,35% 12%
PT3  Mandrinado 73% 82,56% 14%
PT4 Cilindros 70% 79,61% 14%
PT5 Asentamiento 71% 80,59% 14%
PT6 Cabezotes 64% 73,71% 16%
PT7 Brazos de 83% 93,37% 12%
Biela
PT9 Tornoy 83% 93,37% 12%
Sueldas
PROMEDIO 76% 86,37% 13%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 45-4: Resultados obtenidos de %Productividad y %Mejora Diesel-Mediano.

Hino Diesel-Mediano
PT Puesto de Productividad Antes = Productividad Después % Mejora

N° trabajo (%) (%) deP
PT1 Recepcion 80% 93,37% 16%
PT2 Lavado 81% 94,35% 16%
PT3 Mandrinado 70% 82,56% 19%
PT4 Cilindros 67% 79,61% 20%
PT5 Asentamiento 68% 80,59% 19%
PT6 Cabezotes 61% 73,71% 21%
PT7 Brazos de 80% 93,37% 16%
Biela
PT9 Tornoy 80% 93,37% 16%
Sueldas
PROMEDIO 73% 86,37% 18%

Isuzu Diesel-Mediano
PT Puesto de Productividad Antes  Productividad Después % Mejora

N° trabajo (%) (%) de P
PT1 Recepcion 80% 93,37% 16%
PT2 Lavado 81% 94,35% 16%
PT4 Cilindros 67% 79,61% 20%
PT5 Asentamiento 68% 80,59% 19%
PT6 Cabezotes 61% 73,71% 21%
PT7 Brazos de 80% 93,37% 16%
Biela
PT9 Tornoy 80% 93,37% 16%
Sueldas
PROMEDIO 74% 86,91% 18%

Mercedes Diesel-Mediano
PT Puesto de Productividad Antes  Productividad Después % Mejora

Ne trabajo (%) (%) de P
PT1 Recepcion 80% 93,37% 16%
PT2 Lavado 81% 94,35% 16%
PT4 Cilindros 67% 79,61% 20%
PT5 Asentamiento 68% 80,59% 19%
PT6 Cabezotes 61% 73,71% 21%
PT7 Brazos de 80% 93,37% 16%
Biela
PT9 Tornoy 80% 93,37% 16%
Sueldas
PROMEDIO 74% 86,91% 18%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

194



Tabla 46-4: Resultados obtenidos de %Productividad y %Mejora Diesel-Pequefio.

Isuzu Diesel-Pequefio
PT Puesto de Productividad Antes = Productividad Después % Mejora

N° trabajo (%) (%) deP
PT1 Recepcion 81% 93,37% 15%
PT2 Lavado 82% 94,35% 15%
PT4 Cilindros 68% 79,61% 18%
PT5 Asentamiento 69% 80,59% 17%
PT6 Cabezotes 62% 73,71% 19%
PT7 Brazos de 81% 93,37% 15%
Biela
PT9 Tornoy 81% 93,37% 15%
Sueldas
PROMEDIO 75% 86,91% 16%

Mitsubishi Diesel-Pequefio
PT Puesto de Productividad Antes = Productividad Después % Mejora

N° trabajo (%0) (%0) deP
PT1 Recepcion 81% 93,37% 15%
PT2 Lavado 82% 94,35% 15%
PT4 Cilindros 68% 79,61% 18%
PT5 Asentamiento 69% 80,59% 17%
PT6 Cabezotes 62% 73,71% 19%
PT7 Brazos de 81% 93,37% 15%
Biela
PT9 Tornoy 81% 93,37% 15%
Sueldas
PROMEDIO 75% 86,91% 16%

Hino Diesel-Pequefio
PT Puesto de Productividad Antes = Productividad Después % Mejora

N° trabajo (%) (%) deP
PT1 Recepcion 81% 93,37% 15%
PT2 Lavado 82% 94,35% 15%
PT3  Mandrinado 71% 82,56% 17%
PT4 Cilindros 68% 79,61% 18%
PT5 Asentamiento 69% 80,59% 17%
PT6 Cabezotes 62% 73,71% 19%
PT7 Brazos de 81% 93,37% 15%
Biela
PT9 Tornoy 81% 93,37% 15%
Sueldas
PROMEDIO 74% 86,37% 16%

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
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Tabla 47-4: Resultados obtenidos de %Productividad y %Mejora Gasolina-Pequefio.

PT Puesto de

N° trabajo
PT1 Recepcion
PT2 Lavado
PT4 Cilindros
PT5 Asentamiento
PT6 Cabezotes
PT7 Brazos de

Biela
PT8 Ciguefiales
PROMEDIO

PT Puesto de

N° trabajo
PT1 Recepcion
PT2 Lavado
PT4 Cilindros
PT5 Asentamiento
PT6 Cabezotes
PT7 Brazos de

Biela
PROMEDIO

PT Puesto de

Ne trabajo
PT1 Recepcion
PT2 Lavado
PT4 Cilindros
PT5 Asentamiento
PT6 Cabezotes
PT7 Brazos de

Biela
PT8 Ciguefiales
PROMEDIO

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

En las Tablas 44-4, 45-4, 46-4 y 47-4 podemos observar en cada puesto de trabajo de los diferentes
tipos de motor de Diesel o Gasolina % de Mejora de la Productividad, por lo tanto, podemos
mencionar que si se mejoro la productividad en el &rea de Produccion en los diferentes porcentajes
ya mencionados para cada motor es decir: Motor Cummins Diesel-Grande en un 13%; Mack
Diesel-Grande en un 12%; Detroit Diesel-Grande en un 13%; Hino Diesel-Mediano en un 18%;
Isuzu Diesel-Mediano en un 18%; Mercedes Diesel-Mediano 18%; Isuzu Diesel-Pequefio en un

16%; Mitsubishi Diesel-Pequefio 16%; Hino Diesel-Pequefio 16%; Aveo Gasolina-Pequefio 10%;

Gasolina-Pequefio
Aveo Gasolina-Pequefio

Productividad Antes
(%)
85%
86%
72%
73%
66%
85%

85%
79%

Productividad Después
(%)
93,37%
94,35%
79,61%
80,59%
73,71%
93,37%

93,37%
86,91%

Nissan Gasolina-Pequefio

Productividad Antes
(%)
85%
86%
72%
73%
66%
85%

78%

Productividad Después
(%)
93,37%
94,35%
79,61%
80,59%
73,71%
93,37%

85,84%

Suzuki Gasolina-Pequefio

Productividad Antes
(%0)
85%
86%
2%
73%
66%
85%

85%
79%

Productividad Después
(%)
93,37%
94,35%
79,61%
80,59%
73,71%
93,37%

93,37%
86,91%

Nissan Gasolina-Pequefio 10%; Suzuki Gasolina-Pequefio 10%.
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%Mejora
de P
9%
9%
11%
11%
12%
9%

9%
10%

%Mejora
de P
9%
9%
11%
11%
12%
9%

10%

%Mejora de
P

9%

9%

11%

11%

12%

9%

9%
10%



¢) Eficaciay Eficiencia

Mediante el analisis de los Diagramas de actividades se logro obtener la mejora de los mismo
reduciendo asi actividades que no agregan valor dentro del proceso en cada puesto de trabajo,
mejorando en cuanto a las eficacia tanto de la persona o en la empresa que utilizara todos los
recursos que estén a su alcance para lograr el objetivo demostrando una persona eficiente
optimizando los recursos que tiene en su disposicién para que se logre los objetivos en menos
coste, menos tiempo y de esa manera maximiza los beneficios en la empresa. Demostrando en la
llustracién 101-4. Donde mediante gréfica de barras nos permite observar el porcentaje de
eficiencia antes y ahora en base a la aplicacién de la metodologia.

9, DE EFICIENCIA DIESEL-GRANDE % DE EFICIENCIA DIESESEL-MEDIANO
12085 0% §7.880, 85.43% 5543%
i 95,339
100% 90,00% T — §7.58% 85%
0% 5% 8%
§0%
0% ey Ti% T5%
759 .
0%
0% 70%
% R
! 1 2 3 o 1 2 3
BANTES 75% 85% 7% BANTES 75% T5%
DESPUES 00.00% 08314 §788% mDESPUES §788% 8843% 85.43%
NANTES mDESPUES BANTES ®DESPUES
%DE EFICIENCIA DIESEL-PEQUENO %DE EFICIENCIA DE G.-\SOL].\'.\-PEQI.'ES\'O
M% 843 8843% S7.88% 0% 88.43% 88.43%
88% - §7.33%
8%
84% 86%
8% 4%
80%
780 T6% 76% 6% Lo B0%% 0%
T6% 80%% P
-Jol- -)“0
2%
200 6%
63% - 4%
1 2 3 1 2 3
WANTES 768 6% 6% ®ANTES 80% 9% 509
#DESPUES §8.43% §8.43% §788% ® DESPUES 8843% §7.33% 85.43%
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llustracion 101-4: %De Eficiencia Antes-Después

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

d) Herramientas de control

Cartas de control: Con los formatos de cartas de control de individuales se logrd obtener un
control de los procesos dentro de los puestos de trabajo que mayor %improductividad se obtuvo,
obteniendo una comparacién del proceso de control actual con el anterior manteniendo la
estandarizacion en tiempos de cada motor, de esta manera ayudando a mantener un control y que

se encuentre dentro de los limites para que no exista variaciones en cuanto a la Produccion.
197



ANTES DESPUES
Cummins ISX
Grafica |-MR de TIEMPO Grafica I-MR de TIEMPO
540 380
i LC5=376,04
_a
g \ 10s=6509 8 59
T\ E
2 \ K - Y ¥=349
30 \ s A TECT I I \
s e —— 335 8
S v - \\'/ \ . g .
30
L01=256,1 2 L0=321,%
12 3 4 5 6 1 & 9 W o 1 2 3 4 5 6 7
Observacion Observacién
5 153322
1 =33,
160 \ 30
=0 \ 051197 =
o’ \ 9 2
£ \ £ I
o 80 \ o - \
g - 2 _
g \ A \ _ g e
40 i MR=36,6 \ .
\ A L
L / \ —
0 —e e 1CI=0 0 110
1 2 3 4 5 6§ 1 & 9 W f © 1 2 3 4 5 6 7
Observacién Observacién

llustracion 102-4: Gréfica de control Cummins Antes-Después

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Conclusion: En la Gréafica del motor Cummins ISX se puede apreciar que Antes existia una
variacién en cuanto a los tiempos empleados por parte del operario en el area de Asentamiento,
entonces al ser aplicado la estandarizacién se basa ya en un tiempo estandar, por lo tanto, se
observa que Después ya se mantiene un control estadistico, es decir controlado los procesos en el

area de produccion.
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lustracion 103-4: Gréfica de control Hino Antes-Después
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Conclusion: En la Grafica del motor HINO J08 se puede apreciar que Antes existia una variacion

en cuanto a los tiempos empleados por parte del operario en el rea de Asentamiento, entonces al
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ser aplicado la estandarizacion se basa ya en un tiempo estandar, por lo tanto se observa que

Después ya se mantiene un control estadistico, es decir controlado los procesos en el area de

duccion
ANTES [ DESPUES
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llustracion 104-4: Gréfica de control 1IZUZU Antes-Después

Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Conclusion: En la Gréfica del motor 1ZUZU se puede apreciar que Antes existia una variacion
en cuanto a los tiempos empleados por parte del operario en el area de Asentamiento, entonces al
ser aplicado la estandarizacion se basa ya en un tiempo estandar, por lo tanto se observa que

Después ya se mantiene un control estadistico, es decir controlado los procesos en el area de

duccion
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llustracion 105-4: Grafica de control AVEO Antes-Después
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Conclusion: En la Gréafica del motor AVEO se puede apreciar que Antes existia una variacién en

cuanto a los tiempos empleados por parte del operario en el area de Asentamiento, entonces al ser
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aplicado la estandarizacion se basa ya en un tiempo estandar, por lo tanto, se observa que Después

ya se mantiene un control estadistico, es decir controlado los procesos en el area de produccion.
e) Calidad

Con la ayuda de la Hoja de Verificacion se implanté este formato que nos permitié obtener los
datos que se han generado durante un periodo de tiempo en un lapso de 4 semanas, se logra
resultados de las complicaciones, problemas, fallos, etc.; accediendo a tener valor en cuanto al
numero de suceso para poder revisarlos y rectificarlos en base a una Matriz de andlisis de modal
de fallos y efecto AMFE.

MATRIZ AMFE: Se aplico esta metodologia para estimar y predecir los fallos que pueden
ocasionarse en un proceso dentro de los puestos de trabajo, de tal forma que se analiz6 en los
Puestos de Asentamiento y Cilindros donde generalmente son la mayoria de los fallos durante el
periodo de 4 semanas, por ende, con la matriz empleada Matriz AMFE; se minimiza el tiempo y
el coste en cuanto a la ejecucion de los trabajos de rectificacion, facilitando los anélisis

preventivos y los més probables que pueden tener en el proceso de rectificacion de un motor.

Tabla 48-4: Resultados obtenidos de %Mejora de Matriz AMFE PTN%4

= ] <
Modo/s Efecto/s & @z w o
potencial/es de | potencialles st % X 5 a o X Dc 9
fallo del fallo 2 a sy
Sobremedida de la Dafios del
Perforacion del block 112 112% 64
block 64% 48%
Altura de camisa | Reproceso de o
no es la correcta Pulir &2 32% 16 16% 16%
Mal acabado del | Desviaciones o
cilindro en el acabado es 24% 16 16% 8%
Accidentes
de los
Mala manlpula_c!on operarios y 72 7906 3
en la preparacion mayor
tiempo
empleado 32% 40%
s Mayor
Incorrce:;?rgézcmn tiempo 720
y empleado 72 32 32% 40%
dafios en los
?ﬁg;:?g;f: cilindros del 32%
block 32 8 8% 24%
Realizado por: Garcés Mishel, 2022
Tabla 49-4: Resultados obtenidos de %Mejora de Matriz AMFE PTN°%5
— 1] <
Modo/s Efecto/s & 3z w
potencial/es de | potencialles S E o X S50 S Q Q
fallo del fallo 2 a =4
Rectificacion
del proceso 120 120% 32
de torqueo 32% 88%
Torqueado NO inaresa
incorrecto engla
: 70 70% 12
tolerancia del
plastigage 12% 58%
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Mayor
Tiempo y
rectificacion 84 84%
del proceso
de cambio.

Mayor
tiempo 72 2%

empleado
Realizado por: Garcés Mishel, 2022

Incorrecta
colocacion de los

- 32% 52%
bujes

32% 40%

Se Observa en las Tablas 48-4 y 49-4. El porcentaje de mejora en cuanto al NPR Nivel prioritario
de riesgo, es decir, se verifica en cuanto mejoré al ser aplicada la matriz y de esta manera van a
poder realizar los analisis para que esos fallos sean controlados y mejorados, para evitar que sean
riesgos en la linea de produccion y optimizando los posibles sucesos que se ocasionen en la
realizacion de las actividades.

f) Adecuacién de los puestos de trabajo

La adecuacion en los puestos de trabajo se basd, una mayor organizacion en cuanto a los
materiales que se requiere para cada ejecucion el trabajo, también las herramientas que son
primordiales durante la utilizacién, permitiendo que cada puesto de trabajo al empezar la actividad
diaria debe ser organizado y mejor estructurado para que las actividades que realizan sean méas
rapidas y las herramientas se encuentren en su lugar, empleando el tiempo correcto durante el
proceso. Evitando el flujo de circulacion objetos que interrumpan u ocasionen accidentes. A

continuacion, se observa la Tabla 60-4. Donde se muestra la situacion de antes y después.

Tabla 50-4: Adecuacién de los materiales y herramientas
ANTES DESPUES
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Puesto de Trabajo N°5

Puesto de Trabajo N°5

Area de ciguefiales

Area de ciguefiales

Realizado por: Garcés Mishel, 2022

g) Capacitacion de la metodologia aplicada.

Con el desarrollo de los nuevos diagramas de actividades, estandarizacion de los procesos, cartas
de control en el PTNP5, hojas de verificacion y la matriz AMFE, se realizd una capacitacién a los
operadores de los puestos de trabajo analizados PTN°4 Y PTNC5. Esta capacitacion fue realizada
por el Gerente de la empresa y el encargado del area de Produccion. Se observa en el ANEXO R.
Donde se aprecia las evidencias y fotos de las explicaciones de la metodologia aplicada en los

puestos de trabajo.
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CONCLUSIONES

Mediante el anélisis de la aplicacién del estudio de métodos y tiempos se logro obtener el tiempo
estandar para cada tipo de motor se baso en el analisis de los diagramas de actividades actuales
y después de la estandarizacion, con la elaboracion de los diagramas de desperdicios se obtuvo
los porcentajes de mayor improductividad en los Puestos de Trabajo, de esta manera se logra
obtener resultados en cuanto al puesto de trabajo NC°4(Cilindros), el puesto de trabajo
NO°5(Asentamiento) y el puesto de trabajo N°8(Rectificacion de Ciglefial). Con la ayuda de este
estudio se mejoro los diagramas, determinando las correctas actividades dentro del flujo estandar
que deben cumplir para que cada proceso.

Se concluye que, gracias a la aplicacion de la estandarizacion se logré obtener un incremento de
la productividad en el sistema productivo, como resultados para los siguientes motores se mejoro
la productividad es decir, DIESEL-GRANDE, Cummins en un 13%, Mack 12% y Detroit en un
13%; motores a DIESEL-MEDIANO, Hino en un 18%, Isuzu 18% y Mercedes 18%; motores
DIESEL-PEQUENO, Isuzu en un 18%, Mitsubishi 16% e Hino 16%:; Finalmente en motores
GASOLINA-PEQUENO, Aveo en un 10%, Nissan 10% y Suzuki 10%. De tal forma que la
Rectificadora Mar-lo aumenta su productividad en un 88% ajustdndose al método de
estandarizacion y alcanzando los objetivos de la empresa frente a las demandas de los clientes o

del mercado laboral.

Se elabor0 cartas de control de individuales en el puesto de trabajo N°5(Asentamiento), realizando
formatos de toma de tiempos de las actividades correspondientes a la ejecucién del trabajo del
motor durante este puesto de trabajo basandose en los diagramas de actividades, tomando en
cuenta el ciclo en el cual termina el proceso para la elaboracion de las graficas de control donde
se observa que, mediante la estandarizacion mejora la eficiencia en un 89%, permitiendo de esta

manera obtener mas control, estabilidad y capacidad durante el proceso.

Por altimo, se realiz6 una Hoja de Verificacion para controles durante el proceso, permitiendo de
esta manera que las actividades se cumplan de forma organizada y verificando los fallos
ocasionados durante un periodo de 4 semanas, y logrando la aplicacion de la matriz AMFE se
obtuvo una optimizacion de tiempos y de esta manera incrementando una eficiencia del 89% de

motores a Diesel y un 88% de motores a Gasolina.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que, durante el estudio de método de tiempos tener en cuenta todos los requisitos,
materiales y herramientas para que el proceso de toma de tiempos sea la indicada y los resultados
no afecten en el estudio. Levantando formatos, diagramas y todo lo necesario que permitira

realizar un analisis profundo del estudio a solucionar.

Se recomienda a méas de las metodologias aplicadas en el trabajo, realizar una metodologia de
Modelado de Procesos de Negocio (BPM), ya que permite trazar los procesos mediante la
representacion visualmente para entender y optimizarse mas facilmente los procesos, con la ayuda
de un modelo de simulacion. También con la ayuda de Gestion de Calidad Total (TQM) es un
sistema de gestion que se centra en la satisfaccion tanto del cliente y la mejora continua durante
los procesos aplicando las diferentes herramientas para obtener una metodologia de gestion.

Finalmente, se recomienda que para tener un enfoque a implementar nuevas investigaciones como

la metodologia Six Sigma que permita mejorar y generar nuevos procesos.
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ANEXOS

ANEXO A: ORGANIGRAMA DE RECTIFICADORA MAR-LO
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ANEXO B: HOJA DE TRABAJO N°16915
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RECTIFICAR CIGUENAL BANCADA BIELA MANDRINAR ALOJAMIENTOS DE ARBOL DE LEVAS
RECTIFICAR BANCADA [ | PULIR BIELA MANDRINAR ALOJAMIENTOS DE ARBOL DE LEVAS RELLENADO
RECTIFICARBIELA | | PULIRBANCADA RECONSTRUIR ALOJAMIENTO DE BANCADA
RECTIFICAR LATERAL DE 112 LUNA DE CIGUENAL RELLENADO RECONSTRUIR ALOJAMIENTO DE BANCADA RELLENADO
RECTIRCAREARTE DP‘""‘\TER‘*DPOSTER'OW REFRENTAR ALOJAMIENTO DE 122 LUNA
DE RETENEDOR RELLENADO
ff(f::‘\': 'L‘R HISTADERETENEDOREOSTERIOR DE REFRENTAR ALOJAMIENTO DE 1/2 LUNA RELLENADO
: Ncava [ ] mmeta [ ] COLOCAR CAMISILLA PARA BUJE DE ARBOL DE LEVAS (PERFORAR
MATALZAR CODO DEBANCADA. ]| BIERA] ALOJAMIENTO, COLOCAR CAMISILLA, DAR MEDIDA DE CAMISILLA)
RECTIFICAR CODO METALIZADO BANCADA ’:‘ RECTIFICAR ALOJAMIENTO DE RETENEDOR
BELA
ENDEREZAR CIGUENAL RECTIFICAR BUJE DEL ARBOL DE LEVAS SOBREMEDIDA
RECTIFICAR PUNTA DE CIGUERAL RELLENADO
ASENTAMIENTOS CODIGO: ASEMT CANT. BRAZOS DE BIELA CODIGO: BV CANT.
ASENTAR CIGUENAL BANCADA Y BIELA ~ S70) s CHEQUEAR BRAZOS DE BIELA 4

ASENTAR CIGUENAL SOLO BIELA

ARMAR PISTONES

ASENTAR CIGUENAL SOLO BANCADA

CAMBIAR Y MAQUINAR BOCIN DE BRAZOS DE BIELA




PULIR CIGUENAL SOLO BIELA

ENDEREZAR BRAZO DE BIELA

ASENTAR ARBOL DE LEVAS

ACER CHAVETERO PARA CHAQUETAS

PULIR ARBOL DE LEVAS ~4 ABRIR CANALES EN PISTON PARA VINCHA
CAMBIAR PINON DE ARBOL DE LEVAS TORNO Y SUELDA CODIGO: TS CANT.
CAMBIAR PINON DE CIGUENAL
CAMBIAR BUJE EN PINON LOCO
RELLENAR 12 LUNA CON MAGNOLIA
'BALANCEAR CIGUESAL
0/ RECEPCION DE PARTES Y PIEZAS //Z
Fecha de Recepeion: ﬂJ/C i "?&I/ Recibido por: S
Hora de Recepcion: z// w
RECEPCION CANT. RECEPCION CANT.
CABEZC ARMADO[ 7 | DESARM. | BLOCKS 4 '
RESORTES TAPAS DE BANCADA S
CHAVETAS PERNOS DE TAPAS )
SOMBREROS ARBOL DE LEVAS L
VALVULAS _ AD EX I TAPON DEL ARBOL A
RODELAS PROPULSORES [TUBO DE ACEITE -
ARBOL DE LEVAS BASE DEL FILTRO
TAPAS DE ARBOL | GUIAS SOPORTE O BASES DEL MOTOR 4
PERNOS TUERCAS TROMPO DE ACEITE O TEMPERATURA 4
PASTILLAS Y PORTA PASTILLAS GUIASSUP. [ TINF.T T LAT.] [FRONT. |
GUIAS _SUP| | INF|__| LAT.] | FRONT. CHISPEADORES
TROMPO DE TEMPERATURA PERNOS
TOMA DE AGUA ESPARRAGOSSUP [ INF.|__| LAT.|/_FRONT] |
BALANCINES _| FLAUTA 1 | TOMA DE AGUA
ESPARRAGOS DE MULTIPLEAD (<~ JEX| =/ TAPAS [ ___PERNOS, | |
PINON ek
BUJIAS
INYECTORES
SOPORTE O BASE
12 LUNAS
ESPARRAGOS LATERALES
TAPAS Ii———
TUBO D : BRAZOS DE BIELA A
CIGUE = d TUERCAS
CHAVETAS - PERNOS <
PINONES B 4 T'APA DE BIELA </
GUIAS PISTONES
PISTA VINCHAS
RETENEDOR 3 PINES
PERNO =
Entregado Por Mar-Lo: o Recibido por Cliente: Az e e D s
Firma Mar-Lo Firma Cliente y C.I.
——— 4 RECEPCION DE REPUESTOS 9 e
Fecha de Recepcion: ,Qg /04 (Re2 Recibido por: 5
Hora de Recepcion: Q. Ucam
REPUESTOS CANT. REPUESTOS CANT.
VALVULAS AD T8 ] EX [9 ]  Fo % BIELAS
GUIAS VALVULAS Peac) 2 PINES O«igiouf Y
ASIENTOS VALVULAS Peot | 8 COJINETES BIELA [GTD | BANCADA  [GT1) Scveqp
FUNDAS DE INYECTORES Y CAUCHOS MEDIAS LUNAS Des doVeke! [ ceqg o
SELLOS DE VALVULA R CIGUENAL
CHAVETAS CHAVETAS DE CIGUENAL
TAPONES PINONES j
CAMISAS BUJES DE LEVAS Daudo Vet [Dege
PISTONES O« '\cézn(;\ =] ARBOL DE LEVAS
RINES NQE queq o PERNOS
BOCINES DE BIELA Doide Nekal [ CABEZOTE
BLOCK
CIGUENAL

OBSERVACIONES

En caso de no retirar el motor dentro de los 30 dias siguientes a la recepcién del mismo, Rectificadora de Motores MAR-LO, cobrard un bodegaje

S 2. beans 2o e B s ean



ANEXO C: HOJA DE TRABAJO N°16933

RECTIFICADORA DE MOTORES “MAR-LO” <Q0 &
HOJADE TRABAJON® 769375 MOTOR RECIBIDO POR S.P-
recia: {U/OU/ 20 A TELF: mre: Aueo  Fouzly
CLIENTE: Cl: MOTOR: GASOLINA DIESEL
DIRECCION: TOM _ GRANDE] MEDIANO PEQUENO | V/
waesTRo: T094 D:1Cqo Vopd o [Tk N oL Y LINEA v ENV
TRABAJOS TRABAJOS
CANT. - CANT.
LAVAR MOTOR CODIGO: LVR PRUEBAS HIDROSTATICAS CODIGO:PH
LAVAR CABEZOTE PRUEBA HIDROSTATICA DE CABEZOTE .
LAVARBLOCK PRUEBA HIDROSTATICA DEL BLOCK
LAVAR BRAZOS DE BIELA PRUEBA HIDROSTATICA ENFRIADOR DE ACEITE
LAVAR CIGUENAL PRUEBA HIDROSTATICA INTERCOOLER
LAVAR MOTOR 3/4 (Block-Cig-Bielas) \ PRUEBA HIDROSTATICA CABEZOTE DE COMPRESOR
LAVAR MOTOR COMPLETO (Cab-Block-Cig-Bielas) 1 COLOCARSELLA BLOCKENCABEZOTE [ ] BLOCK [ |
L\V,_\I(E.\'FRIADOR DE ACEITE / INTERCOOLER
LAVAR MULTIPLE
CABEZOTES CODIGO: CABZT CANT. |- BLOCK CODIGO: BLCK CANT.

MAQUINAR ASIENTOS Y ASENTAR VALVULAS

RECTIFICAR CILINDROS (DAR MEDIDA DE PISTONES, PULIR CILINDROS)

RECTIFICAR VALVULAS  AD [: EX l:

ENCAMISAR BLOCK (PERFORAR BLOCK COLOCAR CAMISA, RECTIFICAR
CILINDRO, PULIR CILINDRO)

CAMBIAR GUIAS

VERIFICAR ALTURA DE CAMISA (PULIR CILINDRO, COLOCAR CAMISA)

CAMBIAR ASIENTOS ~ AD EX

lydk CILINDROS

CEPILLAR CABEZOTE

CAMBIAR CAMISA (SACAR CAMISAS, PULIR CILINDRO, COLOCAR CAMISA,
VERIFICAR ALTURA DE CAMISA)

ARMAR CABEZOTE

o

RECTIFICAR CAMISA SEMI-TERMINADA (SACAR CAMISA, COLOCAR
CAMISA, RECTIFICAR CILINDRO, PULIR CILINDRO)

CALIBRAR PASTILLAS O AC | [CEPILLAR BLOCK
CAMBIAR TAPONES (‘ t N RECTIFICAR CEJAS PARA DAR ALTURA DE CAMISAS
A\ L 5 7 PR & =
- I COLOCAR ANILLO PARA DAR ALTURA DE CAMISA (PERFORAR BLOCK|
PERFORAR PARA COLOCAR ASIENTOS COLOCAR INJERTO, DAR ALTURA A CAMISA)
PERFORAR PARA COLOCAR GUIAS PULIR CILINDROS A DOMICILIO
PASAR RIMA EN GUIAS SACAR CAMISA EN PRENSA
CAMBIAR PRECAMARAS RECTIFICAR CILINDRO DE COMPRESOR PEQUENO
— ~ -
REMACHAR PRECAMARAS UNTREGADOU . [ivcavisar aumoro e COMPRESOR
COLOCAR CASQUILLO M6[__] ms “M10 ENCAMISAR CILINDRO DE SUCCION
COLOCAR CASQUILLO EN CARCASA M6[ V8 | RECTIFICAR CILINDRO DE MOTO
MIO
COLOCAR HELICOIDES EN ROSCAS DE BUJIAS ENCAMISAR CILINDRO DE MOTO
ENDEREZAR CABEZOTE
CEPILLAR MULTIPLE DE ESCAPE
CIGUENALES CODIGO: CIG CANT. MANDRINADO CODIGO: MAND CANT.
RECTIFICAR CIGUENAL BANCADA [ (0] BIELA[OD] [/ 53 J | MANDRINAR ALOJAMIENTOS DE ARBOL DE LEYAS \
RECTIFICAR BANCADA [ | PULIR BIELA MANDRINAR ALOJAMIENTOS DE ARBOL DE LEVAS RELLENADO
RECTIFICAR BIELA PULIR BANCADA RECONSTRUIR ALOJAMIENTO DE BANCADA
RECTIFICAR LATERAL DE 12 LUNA DE CIGUENAL RELLENADO RECONSTRUIR ALOJAMIENTO DE BANCADA RELLENADO
RECTIFICARPARTEDELANTERA| _[POSTERIOR] | REFRENTAR ALOJAMIENTO DE 1/2 LUNA
DE RETENEDOR RELLENADO
RECTIFICAR PISTADE RETENEDOR POSTERIOR DE REFRENTAR ALOJAMIENTO DE 1/2 LUNA RELLENADO
CIGUENAL
== - Cjmmal ] COLOCAR CAMISILLA PARA BUJE DE ARBOL DE LEVAS (PERFORAR
METALIZAR CODODE BANCADA SR ALOJAMIENTO, COLOCAR CAMISILLA, DAR MEDIDA DE CAMISILLA)
RECTIFICAR CODO METALIZADO BANCADA RECTIFICAR ALOJAMIENTO DE RETENEDOR
BIELA [
ENDEREZAR CIGUESAL 3 : RECTIFICAR BUJE DEL ARBOL DE LEVAS SOBREMEDIDA
RECTIFICAR PUNTA DE CIGUENAL RELLENADO
ASENTAMIENTOS CODIGO: ASEMT CANT. BRAZOS DE BIELA CODIGO: BV CANT.
ASENTAR CIGUENAL BANCADA Y BIELA olo /7 CHEQUEAR BRAZOS DE BIELA Ly

ASENTAR CIGUENAL SOLO BIELA

ARMAR PISTONES

ASENTAR CIGUENAL SOLO BANCADA

CAMBIAR Y MAQUINAR BOCIN DE BRAZOS DE BIELA

CAMBIAR BUJES DEL ARBOL DE LEVAS

ADAPTAR BOCIN DE BRAZO DE BIELA ( ABRIR 0JO DE BIELA, COLOCAR
IN Y PASAR MEDIDA A IN DE BIELA

CAMBIAR TAPONES DE BLOCK

RECONSTRUIR BRAZOS DE BIELA

ii

1l




PULIR CIGUENAL SOLO BIELA

ENDEREZAR BRAZO DE BIELA

ASENTAR ARBOL DE LEVAS 7 HACER CHAVETERO PARA CHAQUETAS
PULIR ARBOL DE LEVAS /I _AABRIR CANALES EN PISTON PARA VINCHA
CAMBIAR PINON DE ARBOL DE LEVAS _, . TORNO Y SUELDA CODIGO: TS CANT.
z SO GTTER " AP H . t = 7 oY S
CAMBIAR PINON DE CIGUENAL i o AR VY iy 5RO Ty b}c -;;.<\ > # ,_’,
CAMBIAR BUJE EN PINON LOCO : -
RELLENAR 172 LUNA CON MAGNOLIA
BALANCEAR CIGUESAL
p A 2004 RECEPCION DE PARTES Y PIEZAS e ()
Fecha de Recepeidon: Y /[/ Y 1de 7 : Recibido por: > 2
Hora de Recepcion: 1 3. oo 'p m
RECEPCION CANT. RECEPCION CANT.
CABEZOTES — ARMADO[ /| DESARM.] ] A BLOCKS “
RESORTES TAPAS DE BANCADA q
CHAVETAS PERNOS DE TAPAS 45
SOMBREROS ARBOL DE LEVAS
VALVULAS _ AD | EX | TAPON DEL ARBOL
RODELAS PROPUILSORES 'UBO DE ACEITE
ARBOLDE LEVAS 1 JO<{ @ ki ASE DEL FILTRO
TAPAS DE ARBOL GUIAS SOPORTE O BASES DEL MOTOR
) | _TUERCAS [ TROMPO DE ACEITE O TEMPERATURA
-AS Y PORTA PASTILLAS GUIASSUP. [ TINF.] | LAT] | FRONT.
GUIAS SUP| T INF] LAT.] TFRONT. | | CHISPEADORES
TROMPO DE TEMPERATURA oy PERNOS
TOMADEAGUA T 7 %) T ESPARRAGOSSUP.] TINF.| | LAT.] [FRONT] |
BALANCINES | FLAUTA I TOMA DE AGUA
ESPARRAGOS DE MULTIPLE AD JEX] TAPAS [ _PERNOS ¥
PINON =
BLJIAS ¥
INYECTORES
SOPORTE O BASE
12 LUNAS
ESPARRAGOS LATERALES
TAPAS | PERNOS | |
TUBODEAGUA | TACEITE ] BRAZOS DE BIELA 5
CIGUENALES 1 TUERCAS
CHAVETAS PERNOS €
PINONES TAPA DE BIELA o
GUIAS PISTONES
PISTA VINCHAS
RETENEDOR - PINES
PERNO 2
) z
Entregado Por Mar-Lo: ___ Recibido por Cliente: o T MEERE S 3
Firma Mar-Lo Firma Cliente y C.I.
2 [o4 120 24 RECEPCION DE REPUESTOS 5 (3
P
Fecha de Recepcién: g:} o4 Recibido por: 6'
Hora de Recepcidn: 4 6 190 '() m
REPUESTOS CANT. REPUESTOS CANT.
VALVULAS 4D 7] KX [ 7] =) BIELAS
GUIAS VALVULAS PINES
ASIENTOS VALVULAS COJINETESBIELA [ OF5 ]BANCADA  [BZT | IADC
FUNDAS DE INYECTORES Y CAUCHOS MEDIAS LUNAS
SELLOS DE VALVULA & CIGUENAL
CHAVETAS CHAVETAS DE CIGUENAL
TAPONES PINONES
CAMISAS BUJES DE LEVAS
PISTONES 020 Tekin A ARBOL DE LEVAS
RINES o020 pf)ﬁ e PERNOS
BOCINES DE BIELA . - CABEZOTE Muedo Zi
BLOCK
CIGUENAL
OBSERVACIONES

En caso de no retirar el motor dentro de los 30 dias siguientes a la recencién del mismao. Rectificadara do Matame MAD ¥ oo 7



ANEXO D: FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS

Operacion: |

Estudio N°: 001 | FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 001
Analista: | | I Fecha: I
Operador: | | | Puesto: |

|Revisad0 por: |

Modelo: | | [Meétodo: |
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 T2 TO \ TN TS
1
2
3
4
5
6
7
8
9
Estudio N°: 001 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 001
Analista: | [mishel Garcés | [Fecha: [ 41712022
Operador: | |Santiago Pastrana | |Puesto: |PT1
Operacion: | |Recepcién del motor | |Revisad0 por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | ICummins Diesel-Grande l IMétodo: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL|T2| T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Recepcién del motor 12 9] 13| 15| 11 9| 11| 12 12 11 0,2 12,65 12,85
2 |Diagnostico del motor 35| 33| 35| 34| 35 34 1 0,11 34,40 34,51
3 |Hoja de Trabajo 13| 10 9] 11 9 9| 10| 10 10 1 0,07 10,13 10,20
4 |Desmontaje del motor 22| 23| 21| 23| 22 22 0,9 0,14 19,98 20,12
5
6
7
8
9
TOTAL 78 77,16 77,68
Estudio N°: 001 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 002
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: I 417/2022
Operador: | |Danie| Morocho | |Puesto: |PT2
Operacion: | |Lavad0 del motor | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Cummins Diesel-Grande | |Me’todo: |Aclual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1L | T2 | T3 | T4 |T5[T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 27| 26| 25| 27| 27 26,40 11 0,12 29,04 29,16
2 |Ingresa al Butil cabezote y block 14401440 1440,00 0,8 0,14 1152,00 1152,14
3 |Lavado bajo a precién 9 8| 10| 11 9 9 8 9 9,13 1 0,12 9,13 9,25
4 [Lavado todos los elementos del motor 50 50 50,00 0,9 0,14 45,00 45,14
5 |Seca los elementos del motor 33| 32| 29| 29| 33 31,20 1 0,12 31,20 31,32
6 |ldentificacion y traslado a las reas 11f 13| 12f 11| 13| 15| 15/ 11 12,63 1 0,12 12,63 12,75
7 |Block a lavado express 15( 15 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
8 |Cabezote lavado express 15( 15 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 1599,35 1308,99 1309,99




Estudio N°: 001

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 003

Analista: ] [Mishel Garcés ] [Fecha: I 4/7/2022
Operador: | |Dani|0 Nieto I |Puesto: |PT3
Operacion: | [Mandrinado | [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: ] [cummins Diesel-Grande | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades TL | T2 | T3 | T4 | T5[T6 | T7 | T8 TO N TS
1 |Preparacion de la maquina 42| 41| 43 42,00 1 0,12 42,00 42,12]
2 |Diagnéstico de las tapas de bancada 8 7 8 9] 11 9 8 8 8,50 1,1 0,07 9,35 9,42
3 |esmerilado de las tapas 60| 59| 54 57,67 0,9 0,12 51,90 52,02
4 |Torquea 18| 19 17 17| 18| 16| 18| 14 17,13 1 0,14 17,13 17,27
5 |Toma de medida y colocacion de la cuchilla del alojamientO| 24| 26| 25 23| 23 24,20 1,1 0,08 26,62 26,70
6 |Trabajo de reconstruccion 244| 239 241,50 1 0,2 241,50 241,70
TOTAL 390,99 388,50 389,23
Estudio N°: 001 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 004
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 4/7/2022
Operador: ] [30an Palacios | [Puesto: [PT4
Operacion: | |Cilindros | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Cummins Diesel-Grande | |Métod0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO TN TS
1 |Inspeccion del trabajo 32| 33| 31| 29| 32 31,40 1,1 0,12 34,54 34,66
2 |Sacar camisas 15| 15| 14| 13| 15[ 12| 14| 16 14,25 0,9 0,14 12,83 12,97
3 |Prepara la méquina perforadora de cilindros 45 42| 43 43,33 1 0,14 43,33 43,47
4 [Perforan el block para colocar injerto 272| 270 271,00 0,9 0,1 243,90 244,00
5 |Coloca anillos 30| 31] 30] 29| 31 30,20 1 0,12 30,20 30,32
6 _|Prepara la méaquina rectificadora de cilindros 41| 42| 41 41,33 1 0,12 41,33 41,45
7 _|Rectifican el anillo para dar altura a la camisa 94 92 93,00 1 0,12 93,00 93,12
8 |Verifican la altura de la camisa 38| 39| 41 39,33 0,9 0,08 35,40 35,48
TOTAL 563,85 534,53 535,47
Estudio N°: 001 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 005
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 41712022
Operador: | |Iva’n Guerrero I |Puesto: |PT5
Operacion: | |Asentamiento ] |Revisado por: ]Ing. Rene Loza
Modelo: | |Cummins Diesel-Grande | |Método: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 | T7 | T8 TO N TS
1 |Pulir cigiiefial 22| 23| 21| 23| 21f 23| 20| 22 21,88 1,1 0,12 24,06 24,18
2 |Asentamiento de biela en el block 64| 62| 59 61,67 0,9 0,14 55,50 55,64
3 |Torqueado de biela 27| 24| 23| 26| 27| 26| 28| 24 25,63 1 0,14 25,63 25,77
4 | Asentamiento de bancada en el block 121| 124 122,50 0,9 0,14 110,25 110,39
5 |Torqueado de bancada 33| 32| 34| 29| 28 31,20 1 0,14 31,20 31,34
6 |Pulir &rbol de levas 24| 21| 20| 23| 21| 20| 24| 23 22,00 1 0,12 22,00 22,12
7 |Colocacion de los nuevos bujes cabezote 84| 89 86,50 1 0,12 86,50 86,62
TOTAL 371,37 355,14 356,06
Estudio N°: 001 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 006
Analista: | IMisheI Garcés | |Fecha: I 41712022
Operador: | IJosé Paillacho | |Puest0: |PT6
Operacion: | [Cabezotes ] [Revisado por: [Ing. Rene Loza
Modelo: | |Cummins Diesel-Grande | IMétodo: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO TN TS
1 |[Prueba Hidrostatica 47| 42| 45 44,67 1 0,14 44,67 44,81
2 |Cambio de Precamaras 120( 121 120,50 0,9 0,14 108,45 108,59
3 |colocan nuevas guias 133| 128 130,50 1 0,12 130,50 130,62
4 |Maquinan asientos y asientan valvulas 93 87 90,00 0,9 0,12 81,00 81,12
5 |Prepara la maquina de cepillado 26| 27| 24| 26| 25| 26| 25| 24 25,38 1 0,14 25,38 25,52
6 |Cepillado de cabezote 43| 41 42,00 0,8 0,14 33,60 33,74
7 |Armado de cabezote 28 26 24 28| 29| 27| 28| 24 26,75 1 0,14 26,75 26,89
TOTAL 479,79 450,34 451,28




Estudio N°: 001 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 007
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: l 41712022
Operador: ] [Rene Loza | [Puesto: [pT7
Operacion: | |Brazos de Biela | |Revisado por: ]Ing. Rene Loza
Modelo: | |Cummins Diesel-Grande | |Mét0do: |Actual
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1L | T2 | T3 [ T4 | T5 [ T6 | T7 | T8 TO \ S ™ TS
1 |Chequeo de brazos de biela 12| 11| 13 12| 14| 12| 13| 12 12,38 1 0,12 12,38 12,50
2 |Cambio de bocines de biela 105| 103 104,00 0,9 0,14 93,60 93,74
3 |Maquinar bocines de biela 133| 128 130,50 0,9 0,14 117,45 117,59
4 [Maquinan asientos y asientan valvulas 101 99 100,00 0,9 0,14 90,00 90,14
TOTAL 346,88 313,43 313,97
Estudio N°: 001 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 008
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: [ 41712022
Operador: | |Dani|o, Joan, Rene (Polifuncionales) | |Puest0: IPT9
Operacion: | |Torn0 y Sueldas | |Rsvisado por: ]Ing. Rene Loza
Modelo: | |Cummins Diesel-Grande | |Método: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1L (T2 [ T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO \Y4 S TN TS
1 |Soldar tapas de bancada 43| 41| 13| 12| 14| 12| 13| 12 20,00 1 0,12 20,00 20,12
2 |Fabrican anillos 305 305,00 0,9 0,14 274,50 274,64
3 |Pulir Pines 13| 11| 12| 12| 13 12,20 1 0,14 12,20 12,34
TOTAL 337,20 306,70 307,10
Estudio N°: 002 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS | Hoja N°: 009
Analista: | IMisheI Garcés I | Fecha: | 5/7/2022
Operador: | |Santiago Pastrana | |Puest0: |PT1
Operacién: | |Recepcién del motor | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Mack Diesel-Grande | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL| T2 | T3 [ T4 | T5|T6 | T7 | T8 TO \ S TN TS
1 |Recepcién y Diagnostico de los 3 cabezotes 21| 23| 24 21| 21 22 1,1 0,2 24,20 24,40
2 |Hoja de Trabajo 9| 10 9] 11 9 9 8] 10 9 1 0,07 9,38 9,45
3 |Desmontaje de 3 cabezotes 15| 14| 14| 15| 14 14 1 0,14 14,40 14,54]
4
5
6
7
8
TOTAL 46 47,98 48,39




Estudio N°: 002

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0010

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 5/7/2022
Operador: | |Daniel Morocho | |Puesto: |PT2
Operacion: | |Lavado del motor I |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Mack Diesel-Grande | |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO N TS
1 |[Descarboniza los elementos del motor 19( 18 19| 19| 18 18,60 1,1 0,12 20,46 20,58
2 |Ingresa al Butil cabezote y block 1440 1440,00 0,8 0,14 1152,00 1152,14
3 |Lavado bajo a precion 4 3 4 5 4 5 3 4 4,00 1,1 0,12 4,40 4,52
4 |Lavado todos los elementos del motor 25| 25 25,00 1 0,14 25,00 25,14
5 |Seca los elementos del motor 12| 15| 12| 11| 13| 12| 13| 11 12,38 1,1 0,12 13,61 13,73
6 |Identificacion y traslado a las areas 11| 13| 13| 11| 13 9 15| 11 12,00 1 0,12 12,00 12,12
7 |Cabezote lavado express 17| 15| 14| 15| 17| 16| 14| 15 15,38 1,1 0,12 16,91 17,03
TOTAL 1527,35 1244,39 1245,27
Estudio N°: 002 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0011
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: l 5/7/2022
Operador: | |Jusé Paillacho | |Puesto: IPTS
Operacion: | |Cabezotes | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | |Ma<:k Diesel-Grande | |Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1 [ T2 [ T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO TN TS
1 |Prueba Hidrostética 43| 42| 45 43,33 1 0,14 43,33 43,47
2 |Cambio de Precamaras 123| 121 122,00 0,9 0,14 109,80 109,94
3 |colocan nuevas guias 142| 141 141,50 1 0,12 141,50 141,62
4 |Maquinan asientos y asientan valvulas 98| 96 97,00 0,9 0,12 87,30 87,42
TOTAL 403,83 381,93 382,45




ANEXO G: TOMA DE TIEMPOS DETROIT DIESEL-GRANDE

Estudio N°: 003 |

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0012

Analista: | [Mishel Garces | [Fecha: [ 6/7/2022
Operador: | [Santiago Pastrana | |Puesto: lPTl
Operacion: | |Recepcién del motor | |Revisado por: llng. Rene Loza
Modelo: | IDetroit Diesel-Grande | |Mét0do: lAciuaI
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Recepcién del motor 12| 13| 13 15/ 11| 13| 11| 12 13 11 0,2 13,75 13,95
2 |Diagnostico del motor 35| 33| 35/ 34| 35 34 1 0,11 34,40 34,51
3 |Hoja de Trabajo 13 10 12 11| 12| 12| 10| 10 11 1 0,07 11,25 11,32
4 |Desmontaje del motor 27 24 26 27| 26 26 0,9 0,14 23,40 23,54
5
6
7
8
9
TOTAL 84 82,80 83,32
Estudio N°: 003 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0013
Analista: | |Mishe| Garcés | |Fecha: | 6/7/2022
Operador: | |Daniel Morocho | |Puest0: |PT2
Operacion: | [Lavado del motor’ | Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Detroit Diesel-Grande ] [método: [Actual
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcién de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 29 26 25 29 27 27,20 1,1 0,12 29,92 30,04
2 |Ingresa al Butil cabezote y block 14401440 1440,00 0,8 0,14 1152,00 1152,14
3 _|Lavado bajo a precién 11 8 10 11 9| 11| 11 9 10,00 1 0,12 10,00 10,12
4 |Lavado todos los elementos del motor 50 54 52,00 0,9 0,14 46,80 46,94
5 |Seca los elementos del motor 33| 32| 29| 32| 33 31,80 1 0,12 31,80 31,92
6 _|ldentificacion y traslado a las areas 12 13 12 11 13 11 15 11 12,25 1 0,12 12,25 12,37
7 _|Cabezote lavado express 15| 15[ 15 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 1588,25 1297,77 1298,65
Estudio N°: 003 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0014
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 6/7/2022
Operador: | |Dani|o Nieto | |Puesto: |PT3
Operacion: | [Mandrinado | [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | |Detr0it Diesel-Grande | |Mét0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Preparacién de la maquina 40| 39 39,50 1 0,12 39,50 39,62
2 |Diagnéstico de las tapas del arbol y pernos 11| 12 8 9| 11 9| 12| 11 10,38 1,1 0,07 11,41 11,48
3 |Torquea 18] 19| 20[ 21| 18| 21| 18| 18 19,13 1 0,14 19,13 19,27
4 |Toma de medida y colocacion de la cuchilla del alojamiento| 27| 26| 25| 24| 23 25,00 1,1 0,08 27,50 27,58
5 |Trabajo de reconstruccion 237| 239 238,00 1 0,2 238,00 238,20
TOTAL 332,00 335,54 336,15




Estudio N°: 003

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0015

Analista: | | Mishel Garcés ] | Fecha: | 6/7/2022
Operador: | |Joan Palacios I |Puesto: IPT4
Operacion: | [cilindros | [Revisado por: [Ing. Rene Loza
Modelo: | | Detroit Diesel-Grande I | Método: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1 | T2 [ T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 [Inspeccidn del trabajo 22| 24| 22| 24| 23 23,00 1,1 0,12 25,30 25,42
2 |Sacar camisas 12| 13| 13| 12| 12| 12| 14| 12 12,50 0,9 0,14 11,25 11,39
3 |Prepara la méquina rectificadora de cilindros 34| 32| 34 33,33 1 0,12 33,33 33,45
4 |Rectifican cejas para dar altura a la camisa 54| 53 53,50 1 0,12 53,50 53,62
5 |Verifican la altura de la camisa 26 25| 26 25,67 0,9 0,08 23,10 23,18
TOTAL 148,00 146,48 147,06
Estudio N°: 003 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0016
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: ] 6/7/2022
Operador: | |Ivén Guerrero | |Puesto: |PT5
Operacion: | |Asentamiemo | |Revisad0 por: llng. Rene Loza
Modelo: ] [Detroit Diesel-Grande | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL | T2 | T3 | T4 | T5|[T6 | T7 | T8 TO S ™ TS
1 [Pulir cigiiefial 23| 23| 22| 23| 21| 23| 23] 22 22,50 11 0,12 24,75 24,87
2 |Asentamiento de biela en el block 56| 57 56,50 0,9 0,14 50,85 50,99
3 |Torqueado de biela 35| 26| 31| 31| 33| 26| 28 27 29,63 1 0,14 29,63 29,77
4 | Asentamiento de bancada en el block 123| 122 122,50 0,9 0,14 110,25 110,39
5 |Torqueado de bancada 22| 21| 19| 22| 17 20,20 1 0,14 20,20 20,34
6 |Pulir &rbol de levas 11 12| 11| 12| 13| 12| 13| 13 12,13 1 0,12 12,13 12,25
7 |Asentar arbol de levas 84| 85 84,50 1 0,12 84,50 84,62
TOTAL 347,95 332,30 333,22
Estudio N°: 003 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0017
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: | 6/7/2022
Operador: | |José Paillacho I |Puesto: |PT6
Operacion: | |Cabezotes I |Revisad0 por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | | Detroit Diesel-Grande I | Método: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 | T7 [ T8 TO S N TS
1 [Prueba Hidrostatica 43| 45 44,00 1 0,14 44,00 44,14
2 |Cambio de Precamaras 126| 123 124,50 0,9 0,14 112,05 112,19
3 |colocan nuevas guias 136| 132 134,00 1 0,12 134,00 134,12
4 |Maquinan asientos y asientan valvulas 105 96 100,50 0,9 0,12 90,45 90,57
5 |Prepara la maquina de cepillado 25| 23| 24| 25| 25| 24| 25| 24 24,38 1 0,14 24,38 24,52
6 |Cepillado de cabezote 38| 34 36,00 0,8 0,14 28,80 28,94
7 |Armado de cabezote 24| 22| 24 23| 24| 23] 21| 24 23,13 1 0,14 23,13 23,27
TOTAL 486,50 456,80 457,74
Estudio N°: 003 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0018
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 6/7/2022]
Operador: | |Rene Loza | |Puesto: |PT7
Operacion: | |Brazos de Biela | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Detroit Diesel-Grande | [meétodo: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL | T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Chegueo de brazos de biela 14| 13| 13| 12| 14| 12| 14| 12 13,00 1 0,12 13,00 13,12
2 |Cambio de bocines de biela 105 97 101,00 0,9 0,14 90,90 91,04
3 |Maquinar bocines de biela 86| 84 85,00 0,9 0,14 76,50 76,64
TOTAL 199,00 180,40 180,80,




Estudio N°: 003

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0019

Analista: | Mishel Garcés | | Fecha: | 6/7/2022
Operador: |Rene (Polifuncionales) | |Puesto: |PT9
Operacion: |Torno y Sueldas | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: |Detroit Diesel-Grande | |Mét0do: IActuaI
Tiempo Observado(min)
Ne | Descripcion de actividades TL[T2[T3][T4[T5[T6 [T7 [ T8 TO S N TS
3 _[Pulir Pines 12] 1] 12[ 12] 13 | 12,00 0,14 12,00 12,14
TOTAL 12,00 12,00 12,14




ANEXO H: TOMA DE TIEMPOS HINO DIESEL-MEDIANO

Estudio N°: 004 |

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0020

Analista:
Operador:
Operacion:

[Mishel Garcés

|Santiago Pastrana

[Recepcion del motor

[Fecha: [ 71712022

[Puesto: [PT1

|Revisad0 por: |Ing. Rene Loza

Modelo: |Hinu Diesel-Mediano | IMétodo: |Actual
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcion de actividades TL| T2 | T3 [ T4 | T5|T6 | T7 | T8 TO S TN Ts
1 [Recepcion del motor 9 9 10 11 9 9| 11| 11 10 1,1 0,2 10,86 11,06
2 |Diagnostico del motor 25 24 24 25| 24| 25| 24| 26 25 1 0,11 24,63 24,74
3 [Hoja de Trabajo 11) 10 9] 11 9 9] 11| 10 10 1 0,07 10,00 10,07
4 |Desmontaje del motor 14| 13| 12| 13| 14 13 0,9 0,14 11,88 12,02
5
6
7
8
9
TOTAL 58 57,37 57,89
Estudio N°: 004 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0021
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 7/7/2022
Operador: | |Danie| Morocho | |Puesto: |PT2
Operacion: | |Lavad0 del motor ] |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | |Hin0 Diesel-Mediano | |Método: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL | T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 19) 17| 19| 18| 19| 18| 19| 19 18,50 11 0,12 20,35 20,47
2 |Ingresa al Butil cabezote y block 360| 360 360,00 0,8 0,14 288,00 288,14,
3 |Lavado bajo a precién 7 7 6 7 6 8 7 8 7,00 1 0,12 7,00 7,12
4 |Lavado todos los elementos del motor 40( 40 40,00 0,9 0,14 36,00 36,14
5 |[Seca los elementos del motor 28| 24| 28 25| 28| 29| 27| 28 27,13 1 0,12 27,13 27,25
6 |ldentificacion y traslado a las areas 7 6 7 6 5 5 6 5 5,88 1 0,12 5,88 6,00
7 |Block a lavado express 15| 15| 15 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
8 |Cabezote lavado express 15| 15| 15| 15| 15 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 488,50 414,35 415,35
Estudio N°: 004 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0022
Analista: ] [Mishel Garcés | [Fecha: | 71712022
Operador: | |Dani|o Nieto | |Puesto: |PT3
Operacion: | |Mandrinad0 | |Revisado por: ]Ing. Rene Loza
Modelo: | |Hino Diesel-Grande | |Métod0: |Actual
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades TL | T2 | T3 [ T4 | T5 [ T6 | T7 | T8 TO S N TS
1 |Preparacion de la maquina 44| 42 43,00 1 0,12 43,00 43,12
2 |Diagnéstico de las tapas de bancada 12| 11| 13| 12| 11| 12| 13| 12 12,00 1,1 0,07 13,20 13,27
3 |esmerilado de las tapas 42| 43 42,50 0,9 0,12 38,25 38,37
4 [Torquea 11] 13| 12| 16| 12| 13| 12| 13 12,75 1 0,14 12,75 12,89
5 |Toma de medida y colocacion de la cuchilla del alojamientO| 16 15 16 15| 16 15,60 1,1 0,08 17,16 17,24
6 |Trabajo de reconstruccion 223| 221 222,00 1 0,2 222,00 222,20
TOTAL 347,85 346,36 347,09




Estudio N°: 004

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0023

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 717/2022
Operador: | |Joan Palacios | |Puesto: IPT4
Operacion: | |Ci|indros | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | |Hin0 Diesel-Grande | |Mét0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO S ™N TS
1 |Inspeccion del trabajo 9 11 9 9| 12| 13] 11 9 10,38 11 0,12 11,41 11,53]
2 |Prepara la maquina perforadora de cilindros 45 42 43,50 1 0,14 43,50 43,64
3 |Encamisan Block 237| 235 236,00 0,9 0,14 212,40 212,54
4 [Rectifican cejas para dar altura a las camisas 123| 122 122,50 0,9 0,1 110,25 110,35
5 |Verifican la altura de la camisa 38| 39| 37 38,00 0,9 0,08 34,20 34,28
TOTAL 450,38 411,76 412,34
Estudio N°: 004 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0024
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 717/2022
Operador: | |Ivén Guerrero | |Puesto: |PT5
Operacion: | |Asentamiemo | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Hino Diesel-Grande | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Pulir cigiiefial 18| 19| 18 17| 18| 19| 18| 17 18,00 11 0,12 19,80 19,92]
2 |Asentamiento de biela en el block 64| 63| 61 62,67 0,9 0,14 56,40 56,54
3 |Torqueado de biela 31| 31 32| 31| 33] 34| 31| 32 31,88 1 0,14 31,88 32,02
4 | Asentamiento de bancada en el block 100| 102 101,00 0,9 0,14 90,90 91,04
5 |Torqueado de bancada 18| 17| 18] 17| 16 17,20 1 0,14 17,20 17,34]
TOTAL 230,74 216,18 216,86
Estudio N°: 004 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0025
Analista: ] [Mishel Garcés | [Fecha: [ 7/7/2022
Operador: ] [José Paillacho | [Puesto: [rT6
Operacion: | |Cabezotes | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Hin0 Diesel-Grande | |Métod0: ]Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 | T7 | T8 TO S ™ TS
1 |Prueba Hidrostatica 37] 35| 35 35,67 1 0,14 35,67 35,81
2 |Cambio de Precamaras 112| 110 111,00 0,9 0,14 99,90 100,04
3 |colocan nuevas guias 106| 104 105,00 1 0,12 105,00 105,12
4 |Maquinan asientos y asientan vélvulas 76| 74 75,00 0,9 0,12 67,50 67,62
5 |Prepara la maquina de cepillado 22| 23| 24| 23| 22| 23| 23| 22 22,75 1 0,14 22,75 22,89
6 |Cepillado de cabezote 32| 34 33,00 0,9 0,14 29,70 29,84
7 |Armado de cabezote 21| 19| 21| 22| 24| 23| 25| 24 22,38 0,9 0,14 20,14 20,28
TOTAL 404,79 380,65 381,59
Estudio N°: 004 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0026
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 717/2022
Operador: | |Rene Loza | |Puesto: |PT7
Operacion: | |Brazos de Biela | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Hin0 Diesel-Grande | |Mét0d0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Chequeo de brazos de biela 11| 11| 12| 12| 11| 12| 12| 12 11,63 1 0,12 11,63 11,75
2 |Cambio de bocines de biela 85| 83 84,00 0,9 0,14 75,60 75,74
3 |Maquinar bocines de biela 67| 61 64,00 0,9 0,14 57,60 57,74
TOTAL 159,63 144,83 145,23]




Estudio N°: 004

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja Ne: 0027

Analista: | Mishel Garcés | | Fecha: | 717/2022
Operador: |Dani|0, Joan, Rene (Polifuncionales) | |Puesto: |PT9
Operacion: |Torno y Sueldas | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: |Hin0 Diesel-Grande | |Mét0do: |Aclual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL [ T2 | T3 | T4 |T5|T6|T7 | T8 TO S TN TS
1 |Soldar tapas de bancada 36| 31| 35| 36/ 36| 34| 35| 32 34,38 1 0,12 34,38 34,50
2 |Sueldan el Block 153
3 |Cambian asientos 43| 41 42,00 0,9 0,14 37,80 37,94
4 |Pulir Pines 11| 12| 13] 12| 13 12,20 1 0,14 12,20 12,34
TOTAL 88,58 84,38 84,78




ANEXO I: TOMA DE TIEMPOS ISUZU DIESEL-MEDIANO

Estudio N°: 005 |

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0028

Analista: | [Mishel Garcés | | Fecha: | 8/7/2022
Operador: | |Santiago Pastrana | |Puestu: |PT1
Operacion: | |Recepcién del motor | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Isuzu Diesel-Mediano | |Métod0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcién de actividades TL| T2 | T3 [ T4 | T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Recepcién del motor 11 13| 11 11 12| 13| 11| 11 12 1,1 0,2 12,79 12,99
2 |Diagnostico del motor 28 29 31 28| 24 28 1 0,11 28,00 28,11
3 |Hoja de Trabajo 13| 14| 13| 11| 13| 11| 11| 11 12 1 0,07 12,13 12,20
4 |Desmontaje del motor 6 7 8 6 6 8 8 9 7 0,9 0,14 6,53 6,67
5
6
7
8
9
TOTAL 59 59,44 59,96
Estudio N°: 005 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0029
Analista: | | Mishel Garcés | |Fecha: | 8/7/2022
Operador: ] [Daniel Morocho | [Puesto: [pT2
Operacion: | |Lavado del motor | |Revisado por: |Ing, Rene Loza
Modelo: | |Isuzu Diesel-Mediano | |Métod0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL (T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 21 23 21 24| 21| 23| 21| 21 21,88 1,1 0,12 24,06 24,18
2 |Ingresa al Butil cabezote y block 360| 362 361,00 0,9 0,14 324,90 325,04
3 |Lavado bajo a precién 9 7 9 7 9 8 9 8 8,25 1 0,12 8,25 8,37
4 |Lavado todos los elementos del motor 40| 40 40,00 0,9 0,14 36,00 36,14
5 |Seca los elementos del motor 27 24 27 25| 28| 27| 27| 28 26,63 1 0,12 26,63 26,75
6 |ldentificacion y traslado a las areas 5 6 5 6 5 5 6 5 5,38 1 0,12 5,38 5,50
7 |Cabezote lavado express 15| 15| 15 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 478,13 440,21 441,09
Estudio N°: 005 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0030
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: [ 8/7/2022)
Operador: | |Joan Palacios | |Puesto: |PT4
Operacion: | [cilindros | [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | [Isuzu Diesel-Mediano | |Me’todo: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcion de actividades TL (T2 [ T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Inspeccién del trabajo 17| 16| 17| 15| 16 16,20 1,1 0,12 17,82 17,94
2 |Sacan camisas 15| 17| 15 18| 17 16,40 1 0,14 16,40 16,54
3 |Prepara la maquina pulidora de cilindros 31 35 33,00 1 0,14 33,00 33,14
4 |Cambian camisas 43| 41 42,00 0,9 0,14 37,80 37,94
5 |Verifican la altura de la camisa 36 37 36,50 0,9 0,08 32,85 32,93
TOTAL 144,10 137,87 138,49
Estudio N°: 005 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0031
Analista: ] [Mishel Garcés | [Fecha: [ 8/7/2022
Operador: | |Iva’n Guerrero | |Puesto: IPT5
Operacion: | |Asentamiemo | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Isuzu Diesel-Mediano | |Mét0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL [ T2 [ T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Pulir cigiiefial 21| 19| 20f 17| 18 19,00 1,1 0,12 20,90 21,02
2 |Asentamiento de biela en el block 55| 53 54,00 0,9 0,14 48,60 48,74
3 |Torqueado de biela 26| 27| 29 27,33 1 0,14 27,33 27,47]
4 | Asentamiento de bancada en el block 108| 102 105,00 0,9 0,14 94,50 94,64
5 |Torqueado de bancada 18| 17| 18 17| 16 17,20 1 0,14 17,20 17,34
TOTAL 222,53 208,53 209,21




Estudio N°: 005

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0032

Analista: | |Mishe| Garcés | |Fecha: | 8/7/2022
Operador: | |José Paillacho | |Puest0: |PT6
Operacion: | |Cabezoles | |Revisad0 por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Isuzu Diesel-Mediano | |Mét0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL [ T2 | T3 | T4 | T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Prueba Hidrostatica 41| 42 41,50 1 0,14 41,50 41,64
2 |Cambio de Precamaras 120| 121 120,50 0,9 0,14 108,45 108,59
3 |Cambio de asientos 39| 36 37,50 1 0,12 37,50 37,62
4 |colocan nuevas guias 103 103,00 1 0,12 103,00 103,12
5 |Maquinan asientos y asientan vélvulas 81| 76 78,50 1 0,12 78,50 78,62
6 |Armado de cabezote 21 19| 21| 22| 24 21,40 1 0,14 21,40 21,54
TOTAL 402,40 390,35 391,13
Estudio N°: 005 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0033
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 8/7/2022
Operador: | |Rene Loza | |Puesto: |PT7
Operacion: | [Brazos de Biela | [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | |Isuzu Diesel-Mediano | |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Chegueo de brazos de biela 13| 13| 12| 12| 11| 12| 13| 12 12,25 1 0,12 12,25 12,37
2 |Cambio de bocines de biela 85| 81 83,00 0,9 0,14 74,70 74,84
3 |Maquinar bocines de biela 83| 81 82,00 0,9 0,14 73,80 73,94
TOTAL 177,25 160,75 161,15]
Estudio N°: 005 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0034
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: 8/7/2022
Operador: | [Danilo, Joan, Rene (Polifuncionales) | [Puesto:
Operacion: | |Torn0 y Sueldas | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [1suzu Diesel-Mediano | [método:
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 |T5[T6 | T7 | T8 TO S N TS
Cambian asientos 39| 41 40,00 0,9 0,14 36,00 36,14
2 |Pulir Pines 13| 12| 13] 12| 13 12,60 1 0,14 12,60 12,74
TOTAL 52,60 48,60 48,88
Estudio N°: 006 | FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS | Hoja N°: 0035
Analista: | Mishel Garcés | | Fecha: 9/7/2022
Operador: |Santiago Pastrana | IPuesto:
Operacion: |Recepcidn del motor | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: [Mercedes Diesel-Mediano | [meétodo:
Tiempo Observado(min)
N° Descripcién de actividades TL| T2 [ T3 | T4 |[T5|T6|T7 | T8 TO S N TS
1 |Recepcion del motor 11| 13| 11| 11| 12 12 1,1 0,2 12,76 12,96
2 |Diagnostico del motor 28| 29| 27| 28| 27 28 1 0,11 27,80 27,91
3 [Hoja de Trabajo 8| 11 10 8| 13 8| 11 8 10 1 0,07 9,63 9,70]
4 |Desmontaje del motor 6 7 8 6 6 7 8 9 7 0,9 0,14 6,41 6,55
5
6
TOTAL 56 56,60 57,12




Estudio N°: 006

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0036

Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: [ 9/7/2022
Operador: ] [Daniel Morocho | [Puesto: [pT2
Operacion: | |Lavado del motor | |Revisado por: llng. Rene Loza
Modelo: | |Mercedes Diesel-Mediano | |Me’tod0: lActuaI
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 | T7 | T8 TO N TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 24| 23| 24| 24| 24| 23| 21| 24 23,38 1,1 0,12 25,71 25,83
2 |Ingresa al Butil cabezote y block 360| 360 360,00 0,9 0,14 324,00 324,14,
3 |Lavado bajo a precién 13| 13| 11| 13| 13 12,60 1 0,12 12,60 12,72
4 |Lavado todos los elementos del motor 40( 40 40,00 0,9 0,14 36,00 36,14
5 |[Seca los elementos del motor 26| 24| 26 25| 26 25,40 1 0,12 25,40 25,52
6 |ldentificacion y traslado a las areas 7 6 6 6 7 6,40 1 0,12 6,40 6,52
7 |Block lavado express 15| 15| 15 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
8 |Cabezote lavado express 15| 15/ 15| 15| 15 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 497,78 460,11 461,11
Estudio N°: 006 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0037
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: [ 8/7/2022
Operador: | |Joan Palacios | |Puesto: IPT4
Operacion: ] [cilindros | Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Mercedes Diesel-Mediano | |Método: IActuaI
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcién de actividades T1L [ T2 [ T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO TN TS
1 |Sacan camisas 15( 17| 15[ 18| 17 16,40 1 0,14 16,40 16,54]
2 |Prepara la méquina perforadora de cilindros 31| 35 33,00 1 0,14 33,00 33,14
3 |encamisan block 224 224,00 0,9 0,14 201,60 201,74,
4 |Verifican la altura de la camisa 30( 29 29,50 0,9 0,08 26,55 26,63
TOTAL 302,90 277,55 278,05
Estudio N°: 006 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0038
Analista: | [Mishel Garcés ] [Fecha: I 9/7/2022
Operador: | |Ivén Guerrero | IPuestoz |PT5
Operacion: | | Asentamiento ] Revisado por: [Ing. Rene Loza
Modelo: | |Mercedes Diesel-Mediano | IMétodo: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcion de actividades TL [ T2 [ T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO TN Ts
1 |Pulir cigiiefial 15 17 15 17| 15 15,80 1,1 0,12 17,38 17,50
2 |Asentamiento de biela en el block 63 60 61,50 0,9 0,14 55,35 55,49
3 |Torqueado de biela 39 33 36 36,00 1 0,14 36,00 36,14
4 |Asentamiento de bancada en el block 103| 102 102,50 0,9 0,14 92,25 92,39
5 |Torqueado de bancada 26 24 26 24| 26 25,20 1 0,14 25,20 25,34
6 |Pulir arbol de levas 11 13 11 15| 11 12,20 1 0,12 12,20 12,32
7 |Colocacion de los nuevos bujes cabezote 50| 49 49,50 1 0,12 49,50 49,62
TOTAL 241,00 226,18 226,86
Estudio N°: 006 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0039
Analista: | [mishel Garcés | [Fecha: [ 9/7/2022
Operador: | |José Paillacho | |Puesto: |PT6
Operacion: | |Cabezotes | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Mercedes Diesel-Mediano I |Mét0do: IActuaI
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL [ T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO TN TS
1 |colocan nuevas guias 101 101,00 1 0,12 101,00 101,12
2 |Maquinan asientos y asientan vélvulas 72| 73 72,50 1 0,12 72,50 72,62
3 |Prepara la maquina de cepillado 24 26| 24| 24| 25 24,60 1 0,14 24,60 24,74
4 |Cepillado de cabezote 36)] 34 35,00 0,8 0,14 28,00 28,14
5 |Armado de cabezote 24| 26| 24| 28| 29 26,20 1 0,14 26,20 26,34
TOTAL 173,50 173,50 173,74




Estudio N°: 006

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0040

Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: [ 9/7/2022]
Operador: | |Rene Loza |Puesto: |PT7
Operacion: | |Brazos de Biela |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Mercedes Diesel-Mediano [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)

N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS

1 |Chegueo de brazos de biela 13| 13| 12| 12| 11| 12| 13| 12 12,25 1 0,12 12,25 12,37

2 |Cambio de bocines de biela 79| 81 80,00 0,9 0,14 72,00 72,14

3 |Maquinar bocines de biela 73| 69 71,00 0,9 0,14 63,90 64,04

TOTAL 163,25 148,15 148,55
Estudio N°: 006 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0041
Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: [ 9/7/2022]
Operador: | |J0an, Rene (Polifuncionales) |Puesto: |PT9
Operacion: | |Torno y Sueldas |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Mercedes Diesel-Mediano [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)

N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS

1 |Cambian asientos 41 41 41,00 0,9 0,14 36,90 37,04

2 |Pulir Pines 16| 14 16| 16| 16 15,60 1 0,14 15,60 15,74]

TOTAL 56,60 52,50 52,78




ANEXO K: TOMA DE TIEMPOS ISUZU DIESEL-PEQUENO

Estudio N°: 007

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0042

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 10/7/2022
Operador: | ISantiago Pastrana | |Puesto: |PT1
Operacion: | |Recepcién del motor | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [1suzu Diesel-Pequefio | [Meétodo: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL| T2 [ T3 | T4 |[T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Recepcién del motor 6 7 6 5 6 6 1,1 0,2 6,60 6,80
2 |Diagnostico del motor 18| 17| 18| 16| 18 17 1 0,11 17,40 17,51
3 [Hoja de Trabajo 5 4 6 5 6 5 [ 4 5 1 0,07 5,13 5,20]
4 |Desmontaje del motor 3 4 3 4 3 5 4 4 4 0,9 0,14 3,38 3,52
5
6
7
8
9
TOTAL 32 32,50 33,02
Estudio N°: 007 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0043
Analista: | [Mishel Garceés | [Fecha: [ 10/7/2022
Operador: | |Danie| Morocho | |Puesto: |PT2
Operacion: | |Lavad0 del motor | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | [1suzu Diesel-Pequefio | [meétodo: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 15| 18| 19| 15| 17| 15 16,50 1,1 0,12 18,15 18,27
2 |Lavado bajo a precion 5 6 7 5 ] 5,80 1 0,12 5,80 5,92
3 [Lavado todos los elementos del motor 50| 50 50,00 0,9 0,14 45,00 45,14
4 |Seca los elementos del motor 14 15| 16| 14| 14 14,60 1 0,12 14,60 14,72
5 |Identificacion y traslado a las areas 3 4 3 3 3 3,20 1 0,12 3,20 3,32
6 |Block lavado express 15| 15| 15| 15| 15| 15/ 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
7 |Cabezote lavado express 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 120,10 116,75 117,61
Estudio N°: 007 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0044
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: | 10/7/2022
Operador: | |Joan Palacios | |Puest0: |PT4
Operacion: | |Ci|indros | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Isuzu Diesel-Pequefio | |Métod0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO S N TS
1 |Prepara la m4quina perforadora de cilindros 34| 35 34,50 1 0,14 34,50 34,64
2 |encamisan block 145 145,00 0,9 0,14 130,50 130,64
3 |Rectifican cejas para dar altura a las camisas 118 118,00 0,9 0,08 106,20 106,28
4 |Verifican la altura de la camisa 25| 23 24,00 0,9 0,08 21,60 21,68
TOTAL 179,50 165,00 165,28




Estudio N°: 007

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0045

Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: 10/7/2022
Operador: | |Iva’n Guerrero |Puesto:
Operacion: | |Mentamiemo |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [1suzu Diesel-Pequefio [Método:
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Pulir cigliefial 11) 12| 11| 10f 11 11,00 11 0,12 12,10 12,22
2 |Asentamiento de biela en el block 43| 41 42,00 0,9 0,14 37,80 37,94
3 |Torqueado de biela 15| 16| 15 15,33 1 0,14 15,33 15,47
4 | Asentamiento de bancada en el block 43] 39 41,00 0,9 0,14 36,90 37,04
5 |Torqueado de bancada 11 13| 15| 13| 13 13,00 1 0,14 13,00 13,14
6 |Pulir arbol de levas 10 9] 10 8l 11 9,60 1 0,12 9,60 9,72,
7 |Colocacion de los nuevos bujes cabezote 38| 40 39,00 1 0,12 39,00 39,12
TOTAL 122,33 115,13 115,81
Estudio N°: 007 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0046
Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: 10/7/2022,
Operador: | [J0sé Paillacho [Puesto:
Operacion: | |Cabezotes |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Isuzu Diesel-Pequefio |Método:
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL [ T2 | T3 | T4 |T5|T6|T7 | T8 TO \ S TN TS
1 [colocan nuevas guias 92 92,00 1 0,12 92,00 92,12
2 |Maquinan asientos y asientan vélvulas 64| 66 65,00 1 0,12 65,00 65,12]
3 |Prepara la maquina de cepillado 22| 26| 22| 24| 22 23,20 1 0,14 23,20 23,34
4 |Cepillado de cabezote 23| 26 24,50 0,8 0,14 19,60 19,74
5 |Armado de cabezote 21| 26| 24| 21| 23 23,00 1 0,14 23,00 23,14
TOTAL 157,00 157,00 157,24
Estudio N°: 007 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0047
Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: 10/7/2022
Operador: | |Rene Loza |Puesto:
Operacion: | [Brazos de Biela [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | [1suzu Diesel-Pequefio [Método:
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Chequeo de brazos de biela 7 6 7 9 7 7 7 9 7,38 1 0,12 7,38 7,50
2 |Cambio de bocines de biela 43| 47 45,00 0,9 0,14 40,50 40,64
3 |Magquinar bocines de biela 32| 37 34,50 0,9 0,14 31,05 31,19
TOTAL 86,88 78,93 79,33
Estudio N°: 007 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0048
Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: 10/7/2022
Operador: | |Jose, Rene (Polifuncionales) |Pussto:
Operacion: | |Tomo y Sueldas |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [1suzu Diesel-Pequefio [Método:
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 [Cambian asientos 29| 34 31,50 0,9 0,14 28,35 28,49
2 |Pulir Pines 4 9 6 4 4 5,40 1 0,14 5,40 5,54
TOTAL 36,90 33,75 34,03




ANEXO L: TOMA DE TIEMPOS MITSUBISHI DIESEL-PEQUENO

Estudio N°: 008 | FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS | Hoja N°: 0049

Analista: ] [Mishel Garces | [Fecha: | 11/7/2022
Operador: | [Santiago Pastrana | |Puesto: |PT1

Operacion: | |Recepcién del motor I |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |M|lsubishi Diesel-Pequefio | |Métod0: |Actua|

Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1| T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Recepcién del motor 5 5 6 5 6 5 1,1 0,2 5,94 6,14
2 |Diagnostico del motor 20| 19| 18 20| 20 19 1 0,11 19,40 19,51
3 |Hoja de Trabajo 7 6 7 7 6 7 6 7 7 1 0,07 6,63 6,70
4 |Desmontaje del motor 3 4 3 4 3 3 0,9 0,14 3,06 3,20
5
6
7
8
9
TOTAL 35 35,03 35,55
Estudio N°: 008 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0050
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 11/7/2022
Operador: | |Danie| Morocho | |Puesto: IPT2
Operacion: | |Lavado del motor | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | |Mi1.subishi Diesel-Pequefio | |Mét0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1L | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 17\ 18| 17| 15| 17| 17 16,83 1,1 0,12 18,52 18,64
2 |Lavado bajo a precion 6 6 7 6 6 6,20 1 0,12 6,20 6,32
3 |Lavado todos los elementos del motor 50 50 50,00 0,9 0,14 45,00 45,14
4 |Seca los elementos del motor 16| 15| 16/ 16| 16 15,80 1 0,12 15,80 15,92]
5 |ldentificacion y traslado a las reas 5 4 6 5 5 5,00 1 0,12 5,00 5,12]
6 |Block lavado express 15( 15 15| 15| 15[ 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
7 |Cabezote lavado express 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 123,83 120,52 121,38
Estudio N°: 008 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0051
Analista: | [Mishel Garces | [Fecha: | 11/7/2022
Operador: ] [30an Palacios | [Puesto: [pT4
Operacion: ] [cilindros | |Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | [Mitsubishi Diesel-Pequefio | [Método: [Actual

Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Prepara la m4quina perforadora de cilindros 47| 43 45,00 1 0,14 45,00 45,14
2 |encamisan block 154 154,00 0,9 0,14 138,60 138,74
TOTAL 199,00 183,60 183,88




Estudio N°: 008

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0052

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 11/7/2022
Operador: | |Iva’n Guerrero | |Puesto: |PT5
Operacion: | |Mentamiemo l |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Mitsubishi Diesel-Pequefio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Pulir cigliefial 14] 13| 14| 14| 12 13,40 11 0,12 14,74 14,86
2 |Asentamiento de biela en el block 47| 43 45,00 0,9 0,14 40,50 40,64
3 |Torqueado de biela 21| 21| 23 21,67 1 0,14 21,67 21,81
4 | Asentamiento de bancada en el block 41 37 39,00 0,9 0,14 35,10 35,24
5 |Torqueado de bancada 16 14| 15| 16| 16 15,40 1 0,14 15,40 15,54
6 |Pulir arbol de levas 10 9/ 10| 10/ 11 10,00 1 0,12 10,00 10,12
7 |Colocacion de los nuevos bujes cabezote 60| 65 62,50 1 0,12 62,50 62,62
TOTAL 134,47 127,41 128,09
Estudio N°: 008 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0053
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: [ 11/7/2022,
Operador: | [J0sé Paillacho | [Puesto: [PT6
Operacion: | |Cabezotes | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Mitsubishi Diesel-Pequefio | |Método: |Aclual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL [ T2 | T3 | T4 |T5|T6|T7 | T8 TO S TN TS
1 |colocan nuevas guias 93 93,00 1 0,12 93,00 93,12
2 |Maquinan asientos y asientan vélvulas 71| 69 70,00 1 0,12 70,00 70,12]
4 |Prepara la maquina de cepillado 24 23| 22| 24| 24 23,40 1 0,14 23,40 23,54
5 |Cepillado de cabezote 26| 26 26,00 0,8 0,14 20,80 20,94
6 |Armado de cabezote 25| 26| 24| 25| 23 24,60 1 0,14 24,60 24,74
TOTAL 163,00 163,00 163,24
Estudio N°: 008 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0054
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 11/7/2022
Operador: | |Rene Loza | |Puesto: |PT7
Operacion: | [Brazos de Biela | [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | [Mitsubishi Diesel-Pequefio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Chequeo de brazos de biela 9 6 9 9 7 8 7 9 8,00 1 0,12 8,00 8,12
2 |Cambio de bocines de biela 46| 47 46,50 0,9 0,14 41,85 41,99
3 |Magquinar bocines de biela 40 37 38,50 0,9 0,14 34,65 34,79
TOTAL 93,00 84,50 84,90
Estudio N°: 008 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0055
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 11/7/2022
Operador: | [J0se, Rene (Polifuncionales) | [Puesto: [PT9
Operacion: | |Tomo y Sueldas | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Mitsubishi Diesel-Pequefio | |Me’todo: |Aclual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1L [ T2 | T3 | T4 |T5|T6|T7 | T8 TO S TN TS
Cambian asientos 33| 34 33,50 0,9 0,14 30,15 30,29,
2 |Pulir Pines 7 6 6 7 5 6,20 1 0,14 6,20 6,34
TOTAL 39,70 36,35 36,63




ANEXO M: TOMA DE TIEMPOS HINO DIESEL-PEQUENO

Estudio N°: 009 | FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0056

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 12/7/2022
Operador: | |Santiago Pastrana | |Puesto: |PT1
Operacion: | |Recepc|én del motor | |Revisad0 por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Hino Diesel-Pequefio | |Método: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcién de actividades T1| T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Recepcion del motor 7 7 6 7 7 9 7 7 7 1,1 0,2 7,84 8,04
2 |Diagnostico del motor 18| 19 18 18| 16 18 1 0,11 17,80 17,91
3 |Hoja de Trabajo 9| 10 9 11 9 10 1 0,07 9,60 9,67
4 |Desmontaje del motor 4 6 7 4 6 5 0,9 0,14 4,86 5,00
5
6
7
8
9
TOTAL 40 40,10 40,62
Estudio N°: 009 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0057
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 12/7/2022
Operador: | |Danie| Morocho | |Puesto: |PT2
Operacion: | |Lavad0 del motor | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | [Hino Diesel-Pequefio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 23| 24| 25| 23| 23 23,60 1,1 0,12 25,96 26,08
2 |Lavado bajo a precion 7 8 7 7 9 9 8 7 7,75 1 0,12 7,75 7,87
3 [Lavado todos los elementos del motor 50| 50 50,00 0,9 0,14 45,00 45,14
4 |Seca los elementos del motor 16( 15| 16| 16| 15 15,60 1 0,12 15,60 15,72
5 |Identificacion y traslado a las areas 5 6 4 5 5 5,00 1 0,12 5,00 5,12]
6 |Block a lavado express 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
7 |Cabezote lavado express 15( 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 131,95 129,31 130,17
Estudio N°: 009 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0058
Analista: | |Mishe| Garcés | |Fecha: I 12/7/2022
Operador: | |Dani|o Nieto | |Puesto: |PT3
Operacion: | IMandrinado | Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Hino Diesel-Pequeiio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcion de actividades TL [ T2 [ T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Preparacion de la méaquina 33| 32 32,50 1 0,12 32,50 32,62
2 |Diagnéstico de las tapas de bancada 7 7 8 9 7 7,60 1,1 0,07 8,36 8,43
3 |esmerilado de las tapas 31 34 32,50 0,9 0,12 29,25 29,37
4 |Torquea 11 11| 11 16| 14 12,60 1 0,14 12,60 12,74
5 |Toma de medida y colocacion de la cuchilla del alojamiento| 13 14 15 13| 13 13,60 1,1 0,08 14,96 15,04
6 |Trabajo de reconstruccion 187 187,00 1 0,2 187,00 187,20
TOTAL 285,80 284,67 285,40




Estudio N°: 009

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0059

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 12/7/2022
Operador: | |J0an Palacios | |Puesto: |PT4
Operacion: ] [Cilindros ] [Revisado por: Jing. Rene Loza
Modelo: ] [Hino Diesel-Pequefio ] [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 | T7 [ T8 TO S N TS
1 [Inspeccion del trabajo 7 6 7 9 7 7,20 1,1 0,12 7,92 8,04
2 |Prepara la m4quina perforadora de cilindros 39| 37| 39 38,33 1 0,14 38,33 38,47
3 |encamisan block 202 202,00 0,9 0,14 181,80 181,94
4 [Perforan el block para colocar injerto 272| 270 271,00 0,9 0,1 243,90 244,00
5 |Rectifican cejas para dar altura a las camisas 94| 92 93,00 1 0,12 93,00 93,12
6 | Verifican la altura de la camisa 34| 33] 34 33,67 0,9 0,08 30,30 30,38
TOTAL 645,20 595,25 595,95
Estudio N°: 009 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0060
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: [ 12/7/2022
Operador: ] [1van Guerrero | [Puesto: [pTs
Operacion: | |Asentamiento | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: ] [Hino Diesel-Pequefio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 [ T4 | T5 [ T6 | T7 | T8 TO S N TS
1 [Pulir cigiefal 20| 21] 21| 23] 21 21,20 1,1 0,12 23,32 23,44
2 |Asentamiento de biela en el block 59| 59| 56 58,00 0,9 0,14 52,20 52,34
3 |Torqueado de biela 20| 21| 20f 20| 21 20,40 1 0,14 20,40 20,54
4 |Asentamiento de bancada en el block 87| 86 86,50 0,9 0,14 77,85 77,99
5 |Torqueado de bancada 16/ 16| 14| 16| 16 15,60 1 0,14 15,60 15,74
6 |Pulir &rbol de levas 9] 10 9 9 9 9,20 1 0,12 9,20 9,32
7 |Colocacion de los nuevos bujes cabezote 54| 53 53,50 1 0,12 53,50 53,62
TOTAL 264,40 252,07 252,99
Estudio N°: 009 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0061
Analista: | |Mishe| Garcés | |Fecha: | 12/7/2022
Operador: | |José Paillacho | |Puesto: |PT6
Operacion: | |Cabezotes ] |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | [Hino Diesel-Pequefio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades T1L | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO S TN TS
1 |Prueba Hidrostatica 27| 29| 26 27,33 1 0,14 27,33 27,47]
2 |Cambio de Precamaras 99| 96 97,50 0,9 0,14 87,75 87,89
3 |colocan nuevas guias 96 94 95,00 1 0,12 95,00 95,12
4 |Maquinan asientos y asientan valvulas 63| 62 62,50 0,9 0,12 56,25 56,37
5 |Prepara la maquina de cepillado 21| 23| 21 21| 23 21,80 1 0,14 21,80 21,94
6 |Cepillado de cabezote 26| 25 25,50 0,8 0,14 20,40 20,54
7 _|Armado de cabezote 17| 16| 17 17| 16 16,60 1 0,14 16,60 16,74
8 |Cepillan Block 115 115,00 1 0,14 115,00 115,14/
TOTAL 346,23 325,13 326,07
Estudio N°: 009 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0062
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 12/7/2022
Operador: | |Rene Loza | |Puesto: |PT7
Operacion: | |Brazos de Biela | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Hin0 Diesel-Pequefio | |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO S N TS
1 |Chegueo de brazos de biela 9 7 9| 11 9 9,00 1 0,12 9,00 9,12
2 |Cambio de bocines de biela 68| 67 67,50 0,9 0,14 60,75 60,89
3 |Maquinar bocines de biela 63| 69 66,00 0,9 0,14 59,40 59,54
TOTAL 142,50 129,15 129,55




Estudio N°: 009

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0063

Analista: | Mishel Garcés | | Fecha: | 12/7/2022
Operador: [Danilo, Joan, Rene (Polifuncionales) | [Puesto: [pT9
Operacion: |Torno y Sueldas | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: [Hino Diesel-Pequefio | [Mmétodo: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL|[T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ S TN TS
Inspeccion, preparacion de la maquina
1 P prep q y 25| 24| 25| 24| 22 24,00 1 0,14 24,00 24,14
elementos
2 |Suelda Block 163 163,00 0,9 0,14 146,70 146,84,
3 |Cambian asientos 37] 34 35,50 0,9 0,14 31,95 32,09
4 |Pulir Pines 13| 11| 12 12| 13 12,20 1 0,14 12,20 12,34]
TOTAL 234,70 214,85 215,41
Estudio N°: 0010 | FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS | Hoja N°: 0064
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: l 13/7/2022
Operador: | ISantiago Pastrana | |Puesto: lPTl
Operacion: | |Recepcién del motor | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Ave0 Gasolina-Pequefio | |Me’t0d0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcién de actividades TL| T2 | T3 [ T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ S TN TS
1 |Recepcion del motor 6 6 6 7 7 6 1,1 0,2 7,04 7,24
2 |Diagnostico del motor 24| 23| 24 22| 24 23 1 0,11 23,40 23,51
3 |Hoja de Trabajo 11) 10 11 11| 10 11 1 0,07 10,60 10,67
4 |Desmontaje del motor 3 4 5 4 3 4 0,9 0,14 3,42 3,56
5
6
7
8
9
TOTAL 44 44,46 44,98
Estudio N°: 0010 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0065
Analista: [Mishel Garcés | [Fecha: | 13/7/2022
Operador: |Danie| Morocho | |Puesto: |PT2
Operacion: |Lavado del motor | Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Ave0 Gasolina-Pequefio | |Mét0d0: |Aclua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcién de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 | T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 17| 16| 17 17| 16 16,60 1,1 0,12 18,26 18,38
2 |Lavado bajo a precion 5 6 5 4 5 5,00 1 0,12 5,00 5,12]
3 |Lavado todos los elementos del motor 50( 50 50,00 0,9 0,14 45,00 45,14
4 |Seca los elementos del motor 13| 11| 13 14| 13 12,80 1 0,12 12,80 12,92
5 |ldentificacion y traslado a las areas 5 5 4 4 5 4,60 1 0,12 4,60 4,72]
6 |Block a lavado express 15| 15/ 15 15| 15| 15| 15[ 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
7 |Cabezote lavado express 15| 15/ 15 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 119,00 115,66 116,52




Estudio N°: 0010

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0066

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 13/7/2022
Operador: | |J0an Palacios | |Puesto: |PT4
Operacion: | |Cilindros I |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Ave0 Gasolina-Pequefio | |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Inspeccién del trabajo 7 6 7 9 7 7,20 1,1 0,12 7,92 8,04
2 |Prepara la méquina perforadora de cilindros 24| 23| 24 23,67 1 0,14 23,67 23,81
3 |encamisan block 56 56,00 0,9 0,14 50,40 50,54
4 |Prepara la méquina pulidora de cilindros 27| 25| 27| 26| 26 26,20 0,9 0,1 23,58 23,68
5 |Verifican la luz del rin, pistén y pulen 36) 34| 36 35,33 1 0,12 35,33 35,45
TOTAL 148,40 140,90 141,52
Estudio N°: 0010 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0067
Analista: | | Mishel Garcés | |Fecha: I 13/7/2022
Operador: | |Iva’n Guerrero | |Puest0: IPTS
Operacion: | |Mentamiento | |Revisado por: |Ing, Rene Loza
Modelo: | |Aveo Gasolina-Pequefio | |Métod0: IActuaI
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL | T2 [ T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ S TN TS
1 |Asentamiento de biela en el block 12| 13| 12 15| 13 13,00 0,9 0,14 11,70 11,84
2 |Torqueado de biela 3 4 2 2 2 2 2 2 2,38 1 0,14 2,38 2,52
3 |Asentamiento de bancada en el block 90 90 90,00 0,9 0,14 81,00 81,14
4 |Torqueado de bancada 9 9 9 7 9 8,60 1 0,14 8,60 8,74
5 |Pulir &rbol de levas 7 6 7 8 7 7,00 1 0,12 7,00 7,12
6 |Asentar arbol de levas 41| 43 42,00 1 0,12 42,00 42,12
TOTAL 162,98 152,68 153,48
Estudio N°: 0010 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0068
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 13/7/2022
Operador: | |José Paillacho | |Puesto: |PT6
Operacion: | |Cahezotes | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Ave0 Gasolina-Pequefio | |Mét0do: |Aclual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1L [ T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ S TN TS
1 [Prueba Hidrostatica 16| 15| 16 15,67 1 0,14 15,67 15,81
2 |colocan nuevas guias 75 74 74,50 1 0,12 74,50 74,62
3 | asientan vélvulas 48| 49 48,50 0,9 0,12 43,65 43,77
4 |Prepara la maquina de cepillado 24| 23| 24| 24| 23 23,60 1 0,14 23,60 23,74
5 |Cepillado de cabezote 35| 33 34,00 0,8 0,14 27,20 27,34
6 |Armado de cabezote 21| 23] 21] 22| 21 21,60 0,14 21,60 21,74
TOTAL 217,87 206,22 207,02
Estudio N°: 0010 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0069
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 13/7/2022
Operador: | |Rene Loza | |Puesto: |PT7
Operacion: | |Brazos de Biela | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Ave0 Gasolina-Pequefio | |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Chegueo de brazos de biela 3 4 3 4 3 3,40 1 0,12 3,40 3,52
2 |Arman pistones 13| 12| 11| 13| 14 12,60 0,9 0,14 11,34 11,48
TOTAL 16,00 14,74 15,00




Estudio N°: 0010

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0070

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 13/7/2022
Operador: | |Vladimir Loza | |Puesto: |PT8
Operacion: | |Cig[]eﬁal | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Aveo Gasolina-Pequefio | [meétodo: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcién de actividades TL [ T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ TN TS
1 |Inspeccion del trabajo 2 3 2 4 2 2,60 11 0,12 2,86 2,98
2 |Prepara la maquina rectificadora de ciguefial 24 24| 21 23,00 1 0,14 23,00 23,14
3 |Rectifica cigiiefial, bancada y biela 120 120,00 0,9 0,14 108,00 108,14
4 |Comprueba la rectificacion 5 4 3 5 4 4,20 1 0,12 4,20 4,32
TOTAL 149,80 138,06 138,58
Estudio N°: 0011 | FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS | Hoja N°: 0071
Analista: | [Mishel Garcés I IFecha: I 14/7/2022
Operador: | ISantiago Pastrana I |Puesto: |PTl
Operacion: | [Recepcion del motor | Revisado por: [Ing. Rene Loza
Modelo: | [Nissan Gasolina-Pequefio I IMétodo: IActuaI
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 (T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO \Y TN TS
1 [Recepcion del motor 5 6 6 5 5 5 1,1 0,2 5,94 6,14
2 |Diagnostico del motor 21| 23| 21| 22| 21 22 1 0,11 21,60 21,71
3 |Hoja de Trabajo 9| 10 9 9] 10 9 1 0,07 9,40 9,47
4 |Desmontaje del motor 3 4 3 4 3 3 0,9 0,14 3,06 3,20
5
6
7
8
9
TOTAL 40 40,00 40,52
Estudio N°: 0011 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0072
Analista: | | Mishel Garcés | |Fecha: | 14/7/2022
Operador: |Daniel Morocho | |Puesto: |PT2
Operacion: |Lavado del motor | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: |Nissan Gasolina-Pequefio | |Métod0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL [ T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO \ TN TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 23| 22| 23 22| 21 22,20 1,1 0,12 24,42 24,54
2 |Lavado bajo a precién 4 6 5 4 4 4,60 1 0,12 4,60 4,72
3 |Lavado todos los elementos del motor 50| 50 50,00 0,9 0,14 45,00 45,14
4 |Seca los elementos del motor 14| 11 13 14| 13 13,00 1 0,12 13,00 13,12
5 |ldentificacion y traslado a las areas 5 4 4 4 5 4,40 1 0,12 4,40 4,52
6 |Cabezote lavado express 15| 15/ 15 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 109,20 106,42 107,16




Estudio N°: 0011

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0073

Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: [ 14/7/2022
Operador: | |J0an Palacios |Puesto: |PT4
Operacion: | |Cilindros | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Nissan Gasolina-Pequefio |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 [ T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Inspeccién del trabajo 3 4 5 3 3 3,60 1,1 0,12 3,96 4,08
2 |Prepara la méaquina pulidora de cilindros 13| 16| 17 15,33 1 0,14 15,33 15,47]
3 | Verifican la luz del rin, pistén y pulen 33| 34| 31 32,67 1 0,12 32,67 32,79
TOTAL 51,60 51,96 52,34
Estudio N°: 0011 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0074
Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: [ 14/7/2022
Operador: | |Iva’n Guerrero | |Pussto: |PT5
Operacion: | |Asentamienlo |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Nissan Gasolina-Pequefio |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 |T5[T6 | T7 | T8 TO \ S N TS
1 |[Pulir cigiefial 10 11| 10 9| 10 10,00 1 0,12 10,00 10,12]
2 |Asentamiento de biela en el block 14| 13| 16| 15| 14 14,40 0,9 0,14 12,96 13,10]
3 |Torqueado de biela 3 2 2 2 2 2 2 2 2,13 1 0,14 2,13 2,27
4 | Asentamiento de bancada en el block 80| 80 80,00 0,9 0,14 72,00 72,14
5 |Torqueado de bancada 14| 14| 14| 13| 14 13,80 1 0,14 13,80 13,94
6 |Pulir &rbol de levas 7 6 7 7 7 6,80 1 0,12 6,80 6,92
7 |Asentar arbol de levas 44| 43 43,50 1 0,12 43,50 43,62
TOTAL 160,63 151,19 151,99
Estudio N°: 0011 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0075
Analista: | [Mishel Garcés |Fecha: [ 14/7/2022
Operador: | |José Paillacho |Puesto: |PT6
Operacion: | |Cabezotes |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Nissan Gasolina-Pequefio |Mét0do: |Aclual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL | T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ S TN TS
1 |Prueba Hidrostética 13| 15| 14 14,00 1 0,14 14,00 14,14]
2 |colocan nuevas guias 59| 54 56,50 1 0,12 56,50 56,62
3 | asientan vélvulas 51| 56 53,50 0,9 0,12 48,15 48,27
4 |Calibran Pastillas 120 120,00 0,9 0,12 108,00 108,12
5 |Prepara la maquina de cepillado 27| 24| 26| 27| 26 26,00 1 0,14 26,00 26,14
6 |Cepillado de cabezote 35| 36 35,50 0,8 0,14 28,40 28,54
7 |Armado de cabezote 30| 29| 30| 24| 30 28,60 1 0,14 28,60 28,74
TOTAL 334,10 309,65 310,57
Estudio N°: 0011 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0076
Analista: | [Mishel Garcés [Fecha: [ 14/7/2022
Operador: | |Rene Loza |Pussto: |PT7
Operacion: | [Brazos de Biela [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | |Nissan Gasolina-Pequefio |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 | T7 | T8 TO \ S N TS
Chequeo de brazos de biela 3 4 3 4 3 3,40 1 0,12 3,40 3,52
2 |Arman pistones 14 12| 15| 13| 14 13,60 0,9 0,14 12,24 12,38
TOTAL 17,00 15,64 15,90]




ANEXO P: TOMA DE TIEMPOS SUZUKI GASOLINA-PEQUENO

Estudio N°: 0012 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS | Hoja N°: 0077
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 15/7/2022
Operador: | |Santiago Pastrana | |Puesto: |PT1
Operacioén: | |Recepci6n del motor | |Revisad0 por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Suzuki Gasolina-Pequefio | IMétodo: IActuaI
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades TL| T2 | T3 | T4 | T5|T6 | T7 | T8 TO Vv S TN TS
1 |Recepcion del motor 7 6 6 5 7 6 1,1 0,2 6,82 7,02
2 |Diagnostico del motor 24| 26| 24 26| 24 25 1 0,11 24,80 24,91
3 |Hoja de Trabajo 9| 10 9 9] 10 9 1 0,07 9,40 9,47
4 |Desmontaje del motor 3 4 5 4 3 4 0,9 0,14 3,42 3,56
5
6
7
8
9
TOTAL 44 44,44 44,96
Estudio N°: 0012 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0078
Analista: ] [Mishel Garcés | [Fecha: [ 15/7/2022
Operador: | |Daniel Moracho | [Puesto: [pT2
Operacion: | |Lavado del motor | |Revisado por: [Ing. Rene Loza
Modelo: | |Suzuki Gasolina-Pequefio | |Métod0: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcién de actividades T1 | T2 | T3 | T4 |T5 [ T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Descarboniza los elementos del motor 23| 24| 22| 23| 23 23,00 11 0,12 25,30 25,42
2 |Lavado bajo a precién 5 6 5 4 5 5,00 1 0,12 5,00 5,12
3 [Lavado todos los elementos del motor 50| 50 50,00 0,9 0,14 45,00 45,14
4 |Seca los elementos del motor 9| 11 9 14 9 10,40 1 0,12 10,40 10,52
5 |ldentificacién y traslado a las reas 4 5 4 4 5 4,40 1 0,12 4,40 4,52
6 |Block a lavado express 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
7 |Cabezote lavado express 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15| 15 15,00 1 0,12 15,00 15,12
TOTAL 122,80 120,10 120,96
Estudio N°: 0012 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0079
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 15/7/2022
Operador: | |Joan Palacios | |Puesto: |PT4
Operacion: | |Ci|indros | |Revisado por: Ilng. Rene Loza
Modelo: | [Suzuki Gasolina-Pequefio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades TL|[T2 | T3 | T4 |T5|T6 | T7 | T8 TO \ S TN TS
1 |Inspeccion del trabajo 7 6 7 6 7 6,60 1,1 0,12 7,26 7,38
2 |Prepara la méquina perforadora de cilindros 24 23| 24 23,67 1 0,14 23,67 23,81
3 |Dar medida de pistones 39 39,00 0,9 0,14 35,10 35,24
4 |Prepara la maquina pulidora de cilindros 27| 25 27| 26| 26 26,20 0,9 0,1 23,58 23,68
5 |Verifican la luz del rin, pistén y pulen 36| 34| 36 35,33 1 0,12 35,33 35,45
TOTAL 130,80 124,94 125,56




Estudio N°: 0012

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Hoja N°: 0080

Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 15/7/2022
Operador: | |Iva’n Guerrero | |Puesto: |PT5
Operacion: | |Mentamiemo l |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | |Suzuki Gasolina-Pequefio | |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 [Pulir biela 10 9| 10 9] 10 9,60 1 0,12 9,60 9,72
2 |Asentamiento de biela en el block 15| 13| 12| 15| 11 13,20 0,9 0,14 11,88 12,02
3 |Torqueado de biela 3 4 2 2 2 2 2,50 0,14 2,50 2,64
4 | Asentamiento de bancada en el block 86| 88 87,00 0,9 0,14 78,30 78,44
5 |Torqueado de bancada 13 9 9| 13 9 10,60 1 0,14 10,60 10,74
6 |Pulir arbol de levas 4 5 3 4 4 4,00 1 0,12 4,00 4,12,
7 |Asentar arbol de levas 37| 34 35,50 1 0,12 35,50 35,62
TOTAL 152,80 142,78 143,58
Estudio N°: 0012 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0081
Analista: ] [Mishel Garces | [Fecha: I 15/7/2022
Operador: | |J05é Paillacho | IPuesto: IPTS
Operacion: | ICabezoles | Revisado por: [Ing. Rene Loza
Modelo: | ISuzuki Gasolina-Pequefio | |Método: lActuaI
Tiempo Observado(min)
Ne° Descripcion de actividades T1 [ T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 TO \Y4 S TN TS
1 |[Prueba Hidrostatica 14| 15| 14 14,33 1 0,14 14,33 14,47
2 |colocan nuevas guias 70 69 69,50 1 0,12 69,50 69,62
3 | asientan valvulas 43| 41 42,00 0,9 0,12 37,80 37,92
4 |Prepara la maquina de cepillado 24| 23| 24| 24| 23 23,60 1 0,14 23,60 23,74
5 |[Cepillado de cabezote 35[ 36 35,50 0,8 0,14 28,40 28,54
6 |Armado de cabezote 20{ 23] 21| 20] =21 21,00 1 0,14 21,00 21,14
7 | Cepilla Block 132 132,00 1 0,14 132,00 132,14
TOTAL 337,93 326,63 327,57
Estudio N°: 0012 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0082
Analista: | | Mishel Garcés | | Fecha: | 15/7/2022
Operador: | |Rene Loza | |Pussto: |PT7
Operacion: | [Brazos de Biela | [Revisado por: [ing. Rene Loza
Modelo: | |Suzuki Gasolina-Pequefio | |Me’t0do: |Actua|
Tiempo Observado(min)
Ne Descripcion de actividades T1 | T2 [ T3 [ T4 |T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
Chequeo de brazos de biela 3 4 3 4 3 3,40 1 0,12 3,40 3,52
2 |Arman pistones 16( 15 16| 13| 15 15,00 0,9 0,14 13,50 13,64
TOTAL 18,40 16,90 17,16]
Estudio N°: 0012 FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS Hoja N°: 0083
Analista: | [Mishel Garcés | [Fecha: [ 15/7/2022,
Operador: | [Viadimir Loza | [Puesto: [PT8
Operacion: | |Cigu<-zﬁa| | |Revisado por: |Ing. Rene Loza
Modelo: | [Suzuki Gasolina-Pequeio | [Método: [Actual
Tiempo Observado(min)
N° Descripcion de actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5[T6 [ T7 | T8 TO \ S N TS
1 |Inspeccién del trabajo 2 3 2 4 2 2,60 1,1 0,12 2,86 2,98
2 |Prepara la maquina rectificadora de cigiefial 24| 24| 21 23,00 1 0,14 23,00 23,14
3 |Rectifica cigiiefial de bancada 64 64,00 0,9 0,14 57,60 57,74
4 |Comprueba la rectificacion 4 4 3 4 4 3,80 1 0,12 3,80 3,92
TOTAL 93,40 87,26 87,78




ANEXO Q: TOMA DE TIEMPO-CARTA DE CONTROL PT N°

ASENTAMIENTO-PUESTO DE TRABAJO N°%

Toma de Tiempos-Carta de Control de individuales

N° |Fecha Tipo de motor |Diesel Operador Tiempo estandar Tiempo tomado
1| 27/7/2022|Cummins ISX |Grande Ivan Guerrero 356,06 349
2| 30/7/2022|Cummins ISX |Grande Ivan Guerrero 356,06 366
3 6/7/2022|Cummins ISX |Grande Ivan Guerrero 356,06 348
4 8/7/2022|Cummins ISX |Grande Ivan Guerrero 356,06 344
5|  12/7/2022|Cummins ISX |Grande Ivan Guerrero 356,06 351
6| 15/7/2022|Cummins ISX |Grande Ivan Guerrero 356,06 349
7] 22/7/2022|Cummins ISX |Grande Ivan Guerrero 356,06 336

Promedio 349
Desviacion
estandar 9,01
ASENTAMIENTO-PUESTO DE TRABAJO N°
Toma de Tiempos-Carta de Control de individuales

N° |Fecha Tipo de motor |Diesel Operador Tiempo estandar Tiempo tomado
1| 28/6/2022{HINO J08 Mediano Ivan Guerrero 216,86 209
2 1/7/2022|HINO JO8 Mediano Ivan Guerrero 216,86 211
3 7/7/12022|HINO J08 Mediano Ivan Guerrero 216,86 214
4 9/7/2022|HINO J08 Mediano Ivan Guerrero 216,86 205
5| 13/7/2022|HINO JO8 Mediano Ivan Guerrero 216,86 213
6] 16/7/2022|HINO JO8 Mediano Ivan Guerrero 216,86 215
7] 24/7/2022|HINO JO8 Mediano Ivan Guerrero 216,86 208

Promedio 210,71
Desviacion
estandar 4,58
ASENTAMIENTO-PUESTO DE TRABAJO N°
Toma de Tiempos-Carta de Control de individuales

N° |Fecha Tipo de motor |Diesel Operador Tiempo estandan Tiempo tomado
1| 23/7/2022{1SUzU Pequefio Ivan Guerrero 115,81 103
2| 25/7/2022|1SUZU Pequefio Ivan Guerrero 115,81 113
3| 27/7/2022|1SUZU Pequefio Ivan Guerrero 115,81 112
4| 29/7/2022]1SUzU Pequefio Ivan Guerrero 115,81 106
5| 30/7/2022|I1SUZU Pequefio Ivan Guerrero 115,81 103
6| 31/7/2022|I1SUZU Pequefio Ivdn Guerrero 115,81 115
7 1/8/2022|1SUZU Pequefio Ivan Guerrero 115,81 114

Promedio 109,43
Desviacién
estandar 4,88




ASENTAMIENTO-PUESTO DE TRABAJO N9

Toma de Tiempos-Carta de Control de individuales

N° |Fecha Tipo de motor |Gasolina Operador Tiempo estandar Tiempo tomado
1| 24/7/2022| AVEO Pequefio Ivan Guerrero 153,48 158
2|  26/7/2022| AVEO Pequefio Ivan Guerrero 153,48 153
3| 27/7/12022|AVEQ Pequefio Ivan Guerrero 153,48 149
41 29/7/2022|AVEO Pequefio Ivan Guerrero 153,48 151
5| 31/7/2022|AVEQ Pequefio Ivan Guerrero 153,48 153
6| 31/7/2022|AVEO Pequefio Ivan Guerrero 153,48 146
7 1/8/2022|AVEQ Pequefio Ivan Guerrero 153,48 156
8 1/7/2022|AVEO Pequefio Ivan Guerrero 153,48 139

Promedio 150,63
Desviacion
estandar 5,95




ANEXO R: EVIDENCIAS DE CAPACITACIONES A LOS OPERARIOS

Fotos de evidencias

Fotos de formatos aplicados

Explicacion Hoja de Verificacion y EPPs

Hoja de Verificacion y EPPs




