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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de titulacion bajo la modalidad Propuesta Metodoldgica, trata
de la aplicacion de la reingenieria de procesos en la fabricacion de una concretera.
Para esto se tomd en cuenta los elementos gque la conforman, la revision del proceso
de montaje de la maquina y primordialmente el disefio del proceso de soldadura con
sus respectivos parametros de control, en vista de que al priorizar los procesos se lo
identificd como el mas critico y el que mas influye en la calidad de la concretera
fabricada; para ello se planificaron las acciones identificando los procesos actuales
de SECONSTRU, se priorizaron los procesos realizando el analisis del alcance,
grado de formalizacién y responsables del proceso prioritario con la ficha del
proceso.

Fue necesario ademas realizar los flujos de los procesos de soldadura de los
diferentes elementos que conforman la concretera para con la aplicacion de
herramientas de mejora identificar los defectos en el proceso y de esta manera
disefiar el proceso ideal y los registros para el control del mismo, eliminando las
desviaciones detectadas. Queda por ultimo la implantacion del nuevo proceso el
control del resultado obtenido y la actuacion en el caso de desviaciones en las

actividades del proceso propuesto.

Descriptores: Concretera, control, documentacion, estandarizacion, proceso,

procedimiento, productividad, reingenieria, registros.
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EXECUTIVE SUMMARY

This degree work under the methodology modality is the application of process
reengineering in manufacturing a cement mixer. To this was taken into account the
elements that make up the revision of the assembly process of the machine and
primarily the design of the welding process with their respective control parameters,
in view of prioritizing processes was identified as the most critical and which
influences the quality of the manufactured cement mixer; for that the actions were
planned identifying current processes SECONSTRU, processes performing the
analysis of the scope, degree of formalization and responsible priority process with
process details were prioritized.

It was also necessary to make the flow of welding processes of the different
elements that make up the concretera for the application of improvement tools
identify defects in the process and thus design the ideal process and records for
control thereof, eliminating the detected deviations. It is finally implementing the
new process control result and the performance in the case of deviations in the

activities of the proposed process.

Descriptors: Concrete, control, documentation, standardization, process,

procedure, productivity, reengineering, records.
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CAPITULO I
EL PROBLEMA

Tema: “Reingenieria de los procesos de soldadura y su incidencia en la
productividad en la construccion de concreteras para la obra civil de la empresa
“SECONSTRU”.

Introduccion

En los paises subdesarrollados de Europa y Ameérica se alcanzado un nivel muy alto
en el desarrollo de maquinaria para construccion civil, concreteras con el fin de
agilizar los diferentes proyectos de la construccion. Se determina la manera de hacer
el proceso en linea de corte de material con el objetivo de minimizar tiempos y a su
vez amenorar costos sin bajar la calidad del producto revisando todas las técnicas
adecuada de soldadura. Con este método se busca sacar una produccion mas
organizada ya que con la evolucién de la nueva tecnologia se mejorara los
estandares y a su vez sirva para el mejoramiento continuo de la construccion civil.
La produccion de concreteras ha mejorado por el alto indice de demanda de obra
civil por la cual se estd generando mucha demanda y a su vez empleo para la
poblacién Ecuatoriana lo cual conlleva a crear nuevas firmas de trabajo y buscar
técnicas para mejorar la produccion y obtener una buena calidad del producto que
estd entregando la fabrica SECONTRU para fortalecer mas a su empresa con
maquinaria de buena calidad y precios accesibles para su clientela y ahi sobresalir
en el mercado a nivel nacional teniendo en cuenta todos los avances tecnol6gicos

que se encuentran actualmente en el mercado.

La Empresa “SECONTRU” busca mejorar los procesos operativos con el fin de

aumentar la produccién, el principal problema que se tiene para el retraso en los



procesos de produccion es el elevado tiempo que toma la soldadura de las diferentes
partes que componen una concretera lo que ocasiona retrasos en la produccion y
por ende la baja productividad. Para esto se busca la formacién del personal y la
reingenieria de los procesos de soldadura con el objetivo de que dichos procesos
sean mas eficaces, cumpliendo con todos los estandares de calidad que es el objetivo
y valor més preciado de la empresa. SECONTRU inmersa a la nueva tecnologia
siempre busca la manera de insertar nuevos métodos de produccion con el fin de
optimizar costos, tiempo, materiales, etc. de esa manera aportar con la produccién
de la empresa. También se demuestra una preparacién de soldadura para la

resistencia de las concreteras beneficiando al cliente de manera directa.



ARBOL DE PROBLEMAS

Multa por incumplimiento

de trabaio Retraso en la produccion Baja productividad
EFECTOS )
PROBLEMA
CAUSAS Desorganizacion del Poca comunicacion del Procesos de soldadura

personal personal toman mucho tiempo

Figura 0: Arbol de Problemas
Elaborado por: Luis Valencia



Antecedentes

La ciencia moderna ha ido dando las herramientas y tecnologia necesarias que
permitan el mejoramiento de los procesos de produccion y su aplicacion en la
fabricacion productos industriales metalmecéanicos, estos conocimientos por la
globalizacion de la informacion estan cada vez mas al alcance de todos, y su estudio
e investigacion permite la obtencion de multiples beneficios para las empresas en

surgimiento.

En Ambato, el sector metalmecanico posee una gran relevancia y las empresas
manufactureras comienzan cada vez mas a aplicar herramientas que ayuden al
incremento de su productividad o al mejoramiento del ambiente de trabajo. “EXxiste
una marcada y a la vez compleja interrelacion entre la actividad de disefio, la
manufactura y los materiales que se van a utilizar. Esto es debido a que el disefiador
debe cumplir con una serie de condiciones, tales como funcionalidad, resistencia y
bajo peso, considerando también que el articulo debera obtenerse al menor costo
posible. Ademas, se requiere que sea fabricado en la cantidad y con las

caracteristicas de acabado y precision que el producto amerite. (Ortiz, 2013, pp. 9)”.

Para el mejoramiento de procesos actualmente se conoce la herramienta de
reingenieria, su estudio es vital para la implementacion de soluciones adecuadas
que permitan incrementar pardmetros de productividad en las empresas. “Para la
preparacion del Estudio de Reingenieria se necesita un proceso definido para
recolectar hecho y datos, que ayuden a comprender las situaciones en tiempo real y

desarrollar medidas correctivas (Ortiz y Rodriguez 2013, p.90)”

De acuerdo a un estudio realizado en la empresa SECONSTRU en el afio 2015
acerca de sus procesos de fabricacion se determind que dentro de sus métodos de
trabajo existen varios puntos en los que la produccion es poco eficiente, una de las
conclusiones del estudio dicta que el proceso de soldadura para la fabricacion de

las concreteras aunque presente una calidad impecable su tiempo de realizacion de



utilizacion de materia prima es relativamente alto, razon por la cual el estudio se

enfocara en mejorar dicho proceso.

Justificacion

La presente propuesta se origina debido a la necesidad de la empresa
SECONSTRU, para mejorar sus procesos de soldadura y con ellos su
productividad, ya que durante los Gltimos afios se ha venido incrementando la
demanda de maquinaria para la construccion civil, por lo cual se ha optado por

realizar una reingenieria de procesos.

Los resultados de la aplicacion de la propuesta tendrdan como principales
beneficiarios directamente a la empresa SECONSTRU y a sus trabajadores,
mejorando la calidad y tiempos de soldadura con la finalidad de mejorar la
productividad, lo que se traduce en mayores ingresos para la empresa y por tanto

mejores salarios a trabajadores.

La propuesta posee una utilidad practica muy trascendental ya que busca
solucionar los problemas que existen en la empresa a través de la implementacion
de la reingenieria de procesos y la mejora en los procedimientos de soldadura

buscando la optimizacion de los recursos disponibles.

El presente proyecto posee factibilidad para su realizacion, ya que se cuenta con
los conocimientos requeridos para hacer una reingenieria por parte del investigador
asi como también se cuenta con el apoyo y supervision del tutor de proyecto,
ademas se cuentan con los recursos necesarios para el levantamiento de informacion

y la apertura para el accesos a la informacion por parte de la empresa.



Objetivos

Objetivo general:

Realizar la reingenieria de los procesos de soldadura en la produccion de
concreteras de la empresa SECONSTRU.

Objetivos especificos:

e Determinar el proceso actual de produccién de concretaras de SECONSTRU
para priorizar e identificar los méas criticos con la aplicacion de matrices del
proceso.

e Identificar los elementos componentes de la concretera de SECONSTRU para
estandarizar el proceso de fabricacion mediante los respectivos diagramas.

e Identificar los defectos existentes actualmente en el proceso de soldadura para
la fabricacion de concreteras de SECONSTRU para establecer puntos de
control, mediante el desarrollo de histogramas.

e Establecer el proceso resultante de la reingenieria para su aplicacion, mediante
el flujograma y los registros de control de proceso de soldadura en
SECONSTRU.



CAPITULO I
INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

La empresa SECONSTRU atraviesa una época de mejoramiento continuo en sus
procesos con la finalidad de incrementar su productividad, la empresa actualmente
cuenta en némina con el Gerente Propietario, dos personas con funciones
administrativas y seis operarios. La empresa oferta como su principal producto las
concreteras ademas de otro tipo de maquinaria que la produce de manera ocasional.
SECONSTRU requiere de procesos mas eficientes para la optimizacion de recursos
al momento de producir las concreteras, dichos procesos deben garantizar los
estandares de calidad que la empresa desea ofertar para tener mayor presencia en el
mercado, razén por la cual la empresa busca la mejora en sus procesos claves ya

que actualmente se realizan sin mayor control.

Descripcion General del Proceso de Construccion concretera para la obra civil

La empresa “SECONSTRU” se dedica a la elaboracion de concreteras para la obra
civil a partir de materia prima en hierro dulce y basandose en las normativas de la
ISO 9001 con sus diferentes presentaciones en planchas, pletinas, UPN, ejes de
acero, angulos, etc. Los cuales sufren una transformacion al llegar a un proceso

hasta llegar al producto final.



Area de Preparado de Materiales.

En esta area de trabajo se selecciona todo el material hacer utilizado como son
planchas, platinas, angulos, UPN, etc. de diferentes medidas y espesores la cual van

ser preparadas de acuerdo al plano existente en la empresa para la construccion de

concreteras para la obra civil.

Figura 1: Area de preparado de materiales
Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.

Area de Medicion.

En esta area de trabajo se selecciona todo el material hacer utilizado como son
planchas, platinas, &ngulos, UPN, etc. Se debe dar sus principales medidas para ir

preparando los materiales de acuerdo a los planos que ya estan disefiados.

_ne ./ /./ X < ‘
AT gl S
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Figura 2: Area de medicion

Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.




Area de Corte.

En esta area de trabajo se selecciona toda la materia prima hacer utilizado primero
se traza en las planchas con su respectivo molde para luego proceder a cortar con

sus respectivas normas de seguridad para seguir desarrollando el producto.

Figura 3: Area de corte
Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.

Area de torno.

En esta area de trabajo se selecciona toda la materia prima hacer utilizado primero
se selecciona las piezas que ingresan al torno para proceder a hacer los ejes con sus
respectivas dimensiones y medidas que se utiliza regularmente en los ejes, para

seguir desarrollando el producto.

s—

Figura 4: Area de torno
Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.

Area de barolado.

En esta area de trabajo se selecciona toda la materia prima hacer utilizado primero

se selecciona las piezas que ingresan al torno para proceder a hacer los ejes con sus



respectivas dimensiones y medidas que se utiliza regularmente en los ejes, para

seguir desarrollando el producto.

Figura 5: Area de barolado
Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.

Area de doblado.

En esta area de trabajo se selecciona toda la materia prima hacer utilizado primero
se selecciona los toles con sus respectivas medidas para ser doladas para proceder

hacer la cabina, etc. para poder seguir desarrollando el producto.
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Figura 6 ‘
Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.

Area de suelda.

En esta area de trabajo se selecciona toda la materia prima hacer utilizado primero
se selecciona los tipos de electrodos que se van a utilizar smaw 6011, 6013.7018,

etc. para poder seguir desarrollando el producto.
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Figura 7: Area de suelda
Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.

Area de pintura.

En esta area de trabajo se comienza a repasar los defectos de la soldadura para

comenzar a limpiar y pintar la concretera y terminar el producto.

Figura 8: Area de pintura
Fuente: Investigacion Directa Empresa “SECONTRU”.

Area de estudio
Dominio: Tecnologia y Sociedad
Linea de Investigacion: Empresarial y Productividad

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Reingenieria de Procesos

Aspecto: Productividad

Objeto de estudio: Reingenieria de Procesos y Productividad
Periodo de analisis: 2015 - 2016

12



Modelo operativo

REINGENIERIA DEL
PROCESO DE SOLDADURA
EN LA CONSTRUCCION DE

CONCRETERAS

PLANIFICACION IMPLANTACION CONTROL DEL ACTUACION EN
DE LAS DEL NUEVO BESULTADO CAS0 DE
ACCIONES PROCESD OBTENIDO DESVIACION

ANALISIS DEL HERRAMIENTAS DE DISENO DEL
PROCESO AN‘”‘LEI{SUE{:’;?M PROCESQ IDEAL

Figura 9: Modelo Operativo
Fuente: SECONSTRU
Elaborado por: Luis Valencia
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Desarrollo del modelo operativo

1. Planificacion de las acciones

Dentro de la planificacion de acciones se tienen que cumplir algunos pasos, los

mismos que se detallan a continuacion:

Identificacidn de los procesos

Para la reingenieria del proceso de soldadura en la construccion de concreteras de
SECOSNTRU, es el andlisis de la situacion inicial de la empresa. En donde se

recomienda la identificacion de cada uno de sus procesos.

Anélisis del alcance. Grado de formalizacion, responsables

Para iniciar el trabajo referente a un proceso, es de gran utilidad tenerlo descrito de
forma clara y precisa. Una descripcion adecuada al estudio incluiria los siguientes
parametros: Inputs, outputs, alcance del proceso, responsable del proceso, clientes,
proveedores, y actividades.

Analisis del proceso. Interaccion entre procesos

Se recomienda hacer el estudio del proceso de forma simplificada para facilitar su
estudio, con suficiente detalle para no dejar en el aire puntos significativos. En cada
estudio es importante definir hasta qué nivel de detalle es conveniente llegar.
Definir herramientas de analisis para la mejora

A continuacidn se describen algunas de las mas usadas, divididas en herramientas
que proporcionan operatividad (Circulo de Deming), herramientas de analisis de

informacion (Diagrama de Pareto, Grafico de frecuencias relativas) y herramientas

de investigacion para basqueda de alternativas (Diagrama Causa-Efecto y Tormenta
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de Ideas):

Disefio del proceso ideal: Descripcion, comparacion con el proceso actual y

evaluacion de las diferencias.

Con las herramientas antes descritas, se puede realizar analisis de los procesos
existentes. A continuacion se enlistan algunos de los principios de mejora que se
pueden utilizar: Eliminacion de desviaciones, eliminacion de pasos innecesarios,
reduccion de la variabilidad, ataque de los cuellos de botella, definicion de
indicadores clave de los procesos.

2. Implantacion del nuevo proceso

Una vez que el estudio del proceso ha finalizado, se llega a la etapa de su
implantacion; en donde se recomienda que previamente se realicen las pruebas
piloto o simulaciones que se a posible para confirmar las hipétesis realizadas.

3. Control del resultado obtenido

La reingenieria de procesos no finaliza con la implantacién del nuevo proceso, sino
que después es necesario realizar un control de los resultados obtenidos. En donde
resulta Gtil la definicion de indicadores clave de los procesos, para comprobar

cuanto ha mejorado el proceso reformado respecto del original.

También resulta conveniente repasar si se han cumplido las hipotesis que

originalmente se realizaron.
4. Actuacion en caso de desviacion
En el caso de que haya una desviacion entre los resultados esperados y los

obtenidos, es necesario realizar las actuaciones necesarias sobre el proceso para que

Ilegue a alcanzar los objetivos previstos inicialmente.
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CAPITULO 11l

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta

Identificacidn de los procesos actuales de SECONSTRU

Tabla 1: Procesos actuales de SECONSTRU
PROCESOS

Planificacion

Infraestructura

Tecnologia

Talento Humano

Gestion Administrativa

Gestion Contable

Disefio

Preparado de materiales

Medicion

Corte

Torno

Barolado

Doblado

Suelda

Pintura

S/N

w 0O nu nu unu unuo unu nu unu unu unu unu unu unu um

Fuente: CEEI CV (2008)
Elaborado por: Luis Valencia




Tabla 2: Priorizacion de procesos actuales de SECONSTRU

Tiempo de Costes de Cuello de

Clre realizacion calidad botella Olies romse e

Disefio 2 4 5 5 2 3,6
Preparacion 4 2 3 2 3 2,8
de materiales

Medicion 3 3 3 3 3 3,0
Corte 3 3 3 3 3 3,0
Torno 3 3 4 3 3 3,2
Barolado 3 3 3 3 3 3,0
Doblado 3 3 4 3 3 3,2
Suelda 4 4 4 4 3 3,8
Pintura 3 3 3 3 3 3,0

Fuente: CEEI CV (2008)
Elaborado por: Luis Valencia

Tabla 3: Valores de Ponderacion

Criterio ‘ Ponderacion
Muy importante 5
Importante 3-4
Algo importante 1-2

Fuente: CEEI CV (2008)
Elaborado por: Luis Valencia

En base primeramente a la identificacion de los procesos de SECONSTRU (Tabla
1); se procedi6 a priorizar los procesos productivos o misionales (Tabla 2) en la que
se pudo determinar que el proceso de soldadura es el mas prioritario e influyente en

la construccion de concreteras.
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Anélisis del alcance. Grado de formalizacion, responsables

Tabla 4: Ficha del proceso

FICHA DEL PROCESO

Nombre del proceso:

Obijetivos del proceso:

Requisitos del cliente:

Qué es lo primero que hacemos:

Inputs del proceso:

Responsable del proceso:

Participantes en el proceso:

Otras personas interesadas:

Proveedores del proceso:

Resultado del proceso:

Qué es lo Gltimo que hacemos:

Fuente: CEEI CV (2008)
Elaborado por: Luis Valencia

A continuacién se procede con el disefio de los elementos que conforman la

concretera; los cuales se detallan en las [&minas siguientes:
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Anélisis del proceso de soldadura MIG-MAG

Se procede a diagramar el proceso de soldadura de los elementos que componen la

concretera en SECONSTRU.

SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS HOJA N°
Fabricacion de concreteras 1/5

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA MIG-MAG DE LA CABINA

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 20

16 Fecha de difusion:

45 min ( o1 Traz

40 min ( 0-3

lega de materia prima

\N\CIO> Bod
15 min Transporte a area de trazado

ado de elementos

15 min |::> Transporte a area de corte.
40 min \ 0-2 Cortar tol, angulos, pletinas y varilla de 1/2.

15 min — Transporte érea de doblado.

Doblar plancha de tol.

10 min ::> Transporte a la area de soldadura

4 I
10 min \\\ 0-4 ) Soldar cabina.
50 min \\\ 0-5 ) Soldar angulo y tol.
35 min Soldar pletinas, barilla de 12 y bisagra.
20 min Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura
10 min Eliminar asperezas de la soldadura
10 min Transporte al area de pintura.
25 min Limpieza y pintura.
10 min Transporte drea de almacenamiento

Almacenamiento.

PROCESO DE SOLDADURA MIG MAG DE LA CABINA
RESUMEN 4 SITUACION ACTUAL
ACTIVIDADES MUMERD TIEMPO [Minutos)
O CPERACION 8 255
- TRANSPORTE 3 75
2 INSPECCION 1 20
A ALMACENAMIENTC 1
TIEMPO TOTAL 350 min = 5h,50min
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SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
Fabricacion de concreteras

HOJA N°
2/5

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA MIG-MAG DE LA TOLBA

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

)
)

E
[e)
o

K

~
4

o
'
[

H

\
/

N I
o
N

\

o
'
w

"

\
/

o
'
»

{

180 min

o
'
w

O

\
/

@&
3

Inspeccién 1

\
/

~
4

e

\
/

~
4

o
|
00

H

40 min

10 min

\
/

FIN

4

_

\

Bodega de materia prima

Transporte a area de trazado

Trazado de elementos

Transporte a drea de corte.

Cortar la plancha de acero negro

Barolar la plancha de acero para formar pico de la tolba.

Transporte area de soldadura.

Soldar los extremos de la circunferencia para la tolba

Soldar cono inferior ,superior con el anillo

Soldar paletas del mesclado.

Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

Eliminar asperezas de la soldadura

Transporte al area de pintura.

Limpieza y pintura.

Transporte area de almacenamiento

Almacenamiento .

PROCESO DE SOLDADURA MIG MAG DE LA TOLBA
RESUMEN 1 SITUACION ACTUAL
ACTIVIDADES NUNMERQ TIEMPO {Minutos)
O OPERACION 8 310
-  TRANSPORTE 5 18
o INSPECCION 1 10
4 ALMACENAMIENTO 1
TIEMPO TOTAL 338 min = 5h,38 min
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SEFCONS TR

HOJA N°
3/5

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
Fabricacion de concreteras

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA MIG-MAG DE LA U

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

// N

[ INnicio

HeH

i

A A

t

o
'
w

o W/

{/ \H/ :

w W

Inspeccion 1
v
f/ 0-6 \\
- /
“/' 0-7 '\“
- /
s —

2

5 min

Cortar la UPN

Bodega de materia prima

Transporte a area de trazado

Trazado de la UPN en varios elementos

Transporte a area de corte.

Limpieza de rebabas del material UPN.

Transporte area de soldadura.

Soldar los todos los elementos y formar la U

Soldar refuerzo en la U y eje de acero

Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

Eliminar asperezas de la soldadura

Transporte al area de pintura.

Limpieza y pintura.

Transporte area de almacenamiento

Almacenamiento .

DIAGRAMA DE PROCESOS DE FABRICACION

PROCESO DE SOLDADURA SMAW DE LA U
RESUMEN 2 SITUACION ACTUAL
ACTIVIDADES NUMERD TIEMPO [Minutos|
O  OPERACION 7 375
=  TRANSPORTE 5 23
o INSPECCION 1 10
4 ALMACENAMIENTO 1
TIEMPO TOTAL 408 min =6h,48 min
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SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
Fabricacion de concreteras

HOJA N°
4/5

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA MIG-MAG DEL CHASIS

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

(o)

(INnICIO )

4
|
%\

YTa
S A

i

2
V/

1

Trazado de elementos

Bodega de materia prima

Transporte a area de trazado

Transporte a area de corte.

Cortar la dangulo, rectangular, plancha, varillas, pletinas.

Transporte area de doblado.

Doblar plancha de tol.

Transporte a la area de soldadura

40 min ( 0-4 )\ Soldar chasis a nivel y a escuadra.

20 min ( 0-5 )\ Soldar plancha doblada.
25 min ‘\\ 0-6 /‘ Soldar pletinas angulo.

40 min Inspeccion 1 Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

7

10 min T Transporte al area de pintura.
60 min \/\ 0-8 )\ Limpieza y pintura.

15 min Transporte drea de almacenamiento

|

~

o
z

-

Almacenamiento .

PROCESO DE SOLDADURA SMAW DEL CHASIS
RESUMEN 3 SITUACION ACTUAL
ACTIVIDADES NUMERO TIEMPO {Minutas)
O CPERACION 310
—» _ TRANSPORTE & 86
o INSPECCION 1 40
4 ALMACENAMIENTO 1
TIEMPO TOTAL 436 min=7h,16 mmin
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SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
Fabricacion de concreteras

HOJA N°
5/5

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL

PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA MIG-MAG DEL VOLANTE Y FRENO

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

10 min \/ 0-4 \\
- /)
15 min \/ 0-5 \\
o /
5 min Inspeccion 1
. 4 'J;\
5 min \\\ 0-6 /
5 mi [———
v
25 min (/ 0-7 >
\_ ]
)

Bodega de materia prima

Transporte a area de trazado

Trazado de elementos

Transporte a area de corte.

Cortar tubos, varillas, pletinas, bocines.

Transporte drea de varolado.

Varolado del tubo para el volante.

Transporte a la area de soldadura

Soldar tubo y pletinas.

Soldar bocines y ejes para el freno.

Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

Eliminar asperezas de la soldadura

Transporte al area de pintura.

Limpieza y pintura.

Transporte area de almacenamiento

Almacenamiento.

DIAGRAMA DE PROCESOS DE FABRICACION

PROCESO DE SOLDADURA MIG MAG DEL VOLANTE ¥ FRENO

RESUMEN 5 SITUACION ACTUAL

ACTIVIDADES HUMERD TIEMPO {Minutos)
O OPERACION 7 120

-»  TRANSPORTE 3 38

o INSPECCION 1 5

A ALMACEMAMIENTO 1

TIEMPO TOTAL

163 min =2h,43 min
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Anélisis del proceso de soldadura SMAW

Se procede a diagramar el proceso de soldadura de los elementos que componen la
concretera en SECONSTRU.

SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS HOJA N°
Fabricacion de concreteras 1/5

DISTRIBUCION EN PLANTA ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION SOLDADURA SMAW DE LA CABINA

Responsable: Luis Valencia Vela Elaborado por: Luis Valencia Vela
Fecha realizada: Septiembre 2016 Fecha de difusién:

(//7\\

o Bodega de materia prima

Transporte a érea de trazado

|

Trazado de elementos

)\
o
\

Transporte a drea de corte,

1

Cortar tol, &ngulos, pletinas y varilla de 1/2.

{/ B\
\

—) Transporte drea de doblado.
40m ‘\ 0-3 > Doblar plancha de tol.

Transporte a la area de soldadura

1

)
o
»

i

)

:

Soldar dngulo y tol.

4
o
-

3
2
°
0]
2 5
o
[=N
=]
&
E
2
3
<
K
P
g
E
g
<
8
3
&
o
3
g
a
8
T
8
T
g
g
g
3

Soldar pletinas, barilla de 12 y bisagra.

/' O U

)

DIAGRAMA DE PROCESOS DE FABRICACION

PROCESO DE SOLDADURA SMAW DE LA CABINA

RESUMEN 4 SITUACION ACTUAL

ACTIVIDADES HUMERD TIEMPO {Minutos)

C  OPERACION 8 370

=+ TRANSPORTE 3 75
INSPECCION 1 EH]

A ALMACENAMIENTO 1

TIEMPO TOTAL 479 min=8 horas 480 min=8 horas
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SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
Fabricacion de concreteras

HOJA N°
2/5

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA SMAW DE LA TOLBA

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

b

INICIO

Bodega de materia prima

Transporte a drea de trazado

Trazado de elementos

Transporte a area de corte.

~
4

0-2 Cortar la plancha de acero negro
0-3 Barolar la plancha de acero para formar pico de la tolba.
Transporte area de soldadura.
0-4 Soldar los extremos de la circunferencia para la tolba
0-5 Soldar cono inferior ,superior con el anillo
/ 0-6 \ Soldar paletas del mesclado.

Inspecciéon 1

v

N

4

Eliminar asperezas de la soldadura

Transporte al area de pintura.

~
4

Limpieza y pintura.

Transporte drea de almacenamiento

\
/

1

Almacenamiento .

FIN

o
\ W

Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

PROCESO DE SOLDADURA SMAW DE LA TOLBA
RESUMEN 1 SITUACION ACTUAL
ACTIVIDADES MUMERD TIEMPO {Minutos)
O OPERACION 2 520
-»  TRANSPORTE 5 18
o INSPECCION 1 20
a ALMACENAMIENTO 1
TIEMPO TOTAL 558 min =5h,18min
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS HOJA N°
Fabricacion de concreteras 3/5
DISTRIBUCION EN PLANTA ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA SMAW DE LA U

Responsable: Luis Valencia Vela Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016 Fecha de difusion:

—

[ Nicio

Il

7

T

o
'
Ju

%

“

a &

T

o
'
w

o U

4{/ \H/ A

O U

Inspeccion 1

:

@

1

o
'
(o))

%

4+/\
\ %

%

5min

/

P

¢

Bodega de materia prima

Transporte a drea de trazado

Trazado de la UPN en varios elementos

Transporte a area de corte.

Cortar la UPN

Limpieza de rebabas del material UPN.

Transporte area de soldadura.

Soldar los todos los elementos y formar la U

Soldar refuerzo enla Uy eje de acero

Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

Eliminar asperezas de la soldadura

Transporte al area de pintura.

Limpieza y pintura.

Transporte area de almacenamiento

Almacenamiento .

DIAGRAMA DE PROCESOS DE FABRICACION

PROCESO DE 5OLDADURA SMAW DE LA U

RESUMEN 2 SITUACION ACTUAL

ACTIVIDADES NUMERO TIEMPO [Minutos)
O OPERACION 7 375

- TRANSPORTE 5 23

o INSPECCION 1 10

4 ALMACENAMIENTO 1

TIEMPO TOTAL 408 min =6h,48 min
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SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Fabricacion de concreteras

HOJA N°
4/5

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA SMAW DEL CHASIS

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

40 min

20 min

25 min

40 min

10 min

60 min

15 min

=

2

a8 4
\

&

SaERt

Inspeccion 1

A

-

&
\/%

|

z

£

Bodega de materia prima

Transporte a area de trazado

Trazado de elementos

Transporte a area de corte.

Cortar la dangulo, rectangular, plancha, varillas, pletinas.

Transporte area de doblado.

Doblar plancha de tol.

Transporte a la area de soldadura

Soldar chasis a nivel y a escuadra.

Soldar plancha doblada.

Soldar pletinas angulo.

Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

Transporte al area de pintura.

Limpieza y pintura.

Transporte drea de almacenamiento

Almacenamiento .

RESUMEN 3

PROCESO DE SOLDADURA SMAW DEL CHASIS

SITUACION ACTUAL

ACTIVIDADES

NUMERD

TIEMPO (Minutos]

O OPERACIGN

310

~  TRANSPORTE

3

86

o INSPECCION

1

20

& ALMACENAMIENTO

1

TIEMPO TOTAL

436 min =7h, 16 mmin
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SEFCONS TR

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
Fabricacion de concreteras 5/5

HOJA N°

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA SMAW DEL VOLANTE Y FRENO

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

Qe Bodega de materia prima

20\
| |
\ G

\\/ 0-1 \,\ Trazado de elementos
-
o )
{ 0-2 )
- %

1

PR
o
w

|

A

i

o W

&
o
&

Inspeccion 1

Transporte a drea de trazado

Transporte a drea de corte.

Transporte drea de varolado.

Soldar tubo y pletinas.

Soldar bocines y ejes para el freno.

Cortar tubos, varillas, pletinas, bocines.

Varolado del tubo para el volante.

Transporte a la area de soldadura

Inspeccionar el proceso,verificar y corregir alteraciones de la soldadura

- ~
5 min \/ 0-6 ) Eliminar asperezas de la soldadura
\T/
5min |:> Transporte al area de pintura.
e R
\\ 0-7 /\ Limpieza y pintura.
10 min

PN
&

o
=

Almacenamiento .

Transporte drea de almacenamiento

DIAGRAMA DE PROCESOS DE FABRICACION

PROCESO DE SOLDADURA SMAW DEL VOLANTE Y FRENO
RESUMEN 5 SITUACION ACTUAL
ACTIVIDADES NUMERD TIEMPO [Minutos)
0  OPERACION 7 140
-  TRANSPORTE & 38
o INSPECCION 1 15
4 ALMACENAMIENTO 1
TIEMPO TOTAL 479min=8 horas | 193 min=3h,13 min
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Herramientas de analisis para la mejora del proceso de soldadura en
SECONSTRU

Parametros de Soldadura MIG-MAG

Tabla 5: Intensidad de corriente
INTENSIDAD DE CORRIENTE

' PARAMETROS ~ Alto  Medio  Bajo |
 Grosordechapa | | | X ]
Diametro de hilo de aporte X
Posicion de soldeo X
Penetracion X

Relleno

Tipo de pasada

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia

Tabla 6: Tension de corriente
TENSION DE CORRIENTE

PARAMETROS
Cortocircuitos tension de 14 a 22 voltios X
Globular: tension de 22 a 26 Voltios X
Spray: tension de 27 a 40 Voltios X

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia

Tabla 7: Velocidad de arrastre de hilo
VELOCIDAD DE ARRASTRE DE HILO

PARAMETROS Alto Medio
Posicion de soldadura X
Aspecto de cordon X
Penetracion X
Forma del cordon X

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia
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Tabla 8: Caudal de gas
CAUDAL DE GAS

PARAMETROS
14 a 16 litros/minuto CO» X

10 a 12 litros/minuto Mezclas X

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia

En las tablas 5, 6, 7 y 8 se pueden observar los parametros que se toman en cuenta
para el control de la soldadura en SECONSTRU.

A continuacién se describen los defectos en la soldadura mediante la realizacion de
histogramas acorde a los manuales técnicos de soldadura, los datos fueron tomados
de 30 elementos soldados en la construccién de concreteras en SECONSTRU:; los

mismos se pueden observar en las tablas y figuras que se muestran a continuacion:

Tabla 9: Defectos por grietas en las juntas

GRIETAS EN LAS JUNTAS

NO

% Total
CAUSA N° Defectos Defectos o IMoE
Acum.
Acum.
Elevada rigidez en la junta 22 9y 14,10
Soldadura defectuosa 15 37 23,72
Electrodos defectuosos 27 64 41,03
Dilucion pobre 18 82 52,56
Cordodn de escasa profundidad 15 97 62,18
Excesivo carbon o aleacion tomado o5
del metal de base 122 78,21
Distorsion angular, causando tension 2
a la raiz del cordoén 129 82,69
Excesivo azufre en el metal base 19 148 94,87
Grietas en el crater 8 156 100,00

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia
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GRIETAS EN LAS JUNTAS

30 120,00
25 100,00
20 80,00
15 60,00
10 40,00
0 -
Elevada  Soldadura Electrodos Diluciéon Cordénde Excesivo  Distorsion  Excesivo Grietas en el
rigidez en la defectuosa defectuosos  pobre escasa carbén o angular, azufreenel crater
junta profundidad aleacion  causando metal base

tomado del tensién ala
metal de raiz del
base cordoén

N Defectos — e====%Total Acumulado
Figura 10: Histograma defectos de gritas en las juntas

Fuente: SECONSTRU
Elaborado por: Luis Valencia

Tabla 10: Defectos por grietas en el metal base

GRIETAS EN EL METAL BASE

N°
CAUSA N° Defectos Defectos 0{2\;?;?'
Acum.
Hidrogeno en la atmosfera del arco 8 8 9,88
Alta dureza (Aceros) 2 10 12,35
Alta resistencia, con baja ductilidad 11 21 25,93
Alta temperatura de transmisién 18 39 48,15
Fases fragiles 23 62 76,54
Excesivo esfuerzo 19 81 100,00

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia
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GRIETAS EN EL METAL BASE

25 120,00
100,00
20
80,00
15
60,00
10
40,00
5
20,00

0 -

Hidréogeno en  Alta dureza Alta Alta Fases fragiles  Excesivo
la atmésfera (Aceros) resistencia, temperatura esfuerzo
del arco con baja de

ductilidad  transmision

I Defectos === %Total Acumulado

Figura 11: Histograma defectos de grietas en el metal base
Fuente: SECONSTRU
Elaborado por: Luis Valencia

Tabla 11: Defectos por porosidad

POROSIDAD
N % Total
N° Defectos Defectos
Acum.
Acum.

Excgswo Hz, O2, N2 0 humedad en la 29 2y 19,82
atmosfera
Alta velocidad de enfriamiento en la 13 35 31,53
soldadura
Mucho azufre en el metal base 8 43 38,74
Aceite, pintura o herrumbre en el 26 69 62,16
acero
Longltud del arco, ma_dlecuada 21 90 81,08
corriente 0 manipulacion
Exces_lva humedad en el electrodo o 15 105 94,59
en la junta
Revestimientos galvanizados 6 111 100,00

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia

32



POROSIDAD

30 120,00
25 100,00
20 80,00
15 60,00
10 40,00
5 I 20,00
0 -
Excesivo H2, 02, Altavelocidad Mucho azufre Aceite, pintura  Longitud del Excesiva Revestimientos
N2 o humedad de enfriamiento en el metal base o herrumbre en arco, humedad enel galvanizados
en la atmdsfera en la soldadura el acero inadecuada  electrodo o en
corriente o la junta

manipulacion

B \° Defectos — ====="%Total Acumulado

Figura 12: Histograma defectos por porosidad
Fuente: SECONSTRU
Elaborado por: Luis Valencia

Tabla 12: Defectos por inclusiones

INCLUSIONES
NO
N° Defectos Defectos
Acum.

% Total
Acum.

Z;Z%assi,%gl ;rir\r;ic:)\ger la escoria de los 16 16 21,92
Atmosfera oxidante en la soldadura 12 28 38,36
Deficiente disefio de junta 21 49 67,12
Insuficiente proteccién de arco 24 73 100,00

Fuente: ASTM E-165
Elaborado por: Luis Valencia
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INCLUSIONES

30 120,00
25 100,00
20 80,00
15 60,00
10 40,00
5 20,00
0 -
Fracaso el remover la Atmodsfera oxidante Deficiente disefio de Insuficiente
escoria de los en la soldadura junta proteccion de arco

depdsitos previos
mmmm N° Defectos — === %Total Acumulado

Figura 13: Histograma defectos por inclusiones
Fuente: SECONSTRU
Elaborado por: Luis Valencia

Meétodos de inspeccidn por liquidos penetrantes

El método de inspeccion que se escogid para inspeccionar la calidad de los puntos de
suelda, especialmente en los que a porosidad se refiere fue el de inspeccion de liquidos

penetrantes (Figura 14).

i Y i
INDICACION Aplicacion del Remocion del exceso
Penetrante de Penetrante
'y B -
APLICACION EVALUACION DE
DEL LA INDICACION
REVELADOR

D

Figura 14: Etapas de la inspeccion
Fuente: ASTM E-165
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Basados en el principio de capilaridad de los liquidos que permite su penetracion y
retencidn en aberturas estrechas como son: fisuras, poros o huecos. Los métodos de
inspeccion por liquidos penetrantes son dos segin ASTM E-165: el fluorescente y

el coloreado.

Se realiz6 la aplicacion del liquido penetrante por proyeccion del liquido sobre la
superficie y a una distancia no mayor de 8” o la que recomiende el fabricante. Esta
operacion debe durar determinado tiempo de manera que el liquido penetre

completamente en las discontinuidades que pudieran existir. (Anexo 5).

Solo se toman en cuenta en los penetrantes postemulsificables, variando segun el
estado de la superficie liso o rugoso. En general, los tiempos de emulsificacion
varian entre 10 segundos o incluso menos, hasta 5 minutos, pero solo se hard una

mayor aproximacion a la vista del problema concreto y de los medios disponibles.

Para la interpretacion de los resultados, se puede utilizar luz artificial o luz natural,
se deben analizar los resultados a plena luz del dia o en caso contrario, se debe
proveer una linterna de luz blanca o amarilla en buenas condiciones de

funcionamiento.

Si se utilizaron penetrantes fluorescentes, se debe realizar en una zona oscura. La
luz negra debe dejarse calentar al menos 5 minutos. El inspector debera estar en el
area como minimo un minuto antes de realizar la inspeccion La luz negra debera

tener una intensidad de 1000 microwW/cm?2.

A continuacion se muestra el procedimiento que se debe realizar para realizar la

inspeccion por medio de liquidos penetarntes.
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SEFCONS TR

DIAGRAMA DE BLOQUE
Inspeccidn por liquidos penetrantes

HOJA N°
1/1

DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTUAL PROPUESTO X

PRODUCCION

SOLDADURA

Responsable: Luis Valencia Vela

Elaborado por: Luis Valencia Vela

Fecha realizada: Septiembre 2016

Fecha de difusion:

Preparacidn de la muestra

Aplicacion del penetrante

Escurido del penetrante

[ Ermulsificadar ]

Lawado

Secado

Rewvelador seco ]
I

.,

Aplic. del reveladar { Secado J
hidrmedo ]
cecado | Revelador

[ Ohservacion e interpretacion ]

Limpieza final
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Resultados esperados

La presente propuesta establece el control y monitoreo del proceso de soldadura en
la fabricacion de concreteras, con el fin de incrementar la productividad y calidad
del producto final, utilizando de manera eficiente los recursos administrativos,

humanos, tecnoldgicos de insumos y materia prima.

A continuacion se expone el flujograma del proceso de soldadura sugerido para un

mejor control y cumplimiento de los estdndares establecidos para el efecto.
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SEFCONS IR

PAG: 1 DE:
JULIO/2016 REVISION:
ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

MANTENIMIENTO

SIPA

FORMAS

INICIO

(

> 1
NO
Sl
4 NO
6 I
NO
7
> 8

@

NO JL

INICIO PROCEDIMIENTO

ok~

© o>

Seleccionar procedimiento de
soldadura.

Las variables son adecuadas:
Sl: pasara 3

No: pasar a 1

La calificacion de soldador es
acorde al  procedimiento
establecido:

SI: Pasar a 5,

NO: Realizar calificacion
Realizar calificacion

El equipo esta en buenas
condiciones:

Sl: Pasara 7

NO: Solicitar correctivo
Realizar mantenimiento
Aplicar soldadura

Dar acabado

Realizar inspeccion visual ¢es
aceptable?

Sl: pasar a 10

NO: pasar a 8

10.Realizar  inspeccion  No

Destructiva
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PAG: 1 DE:

SFCONS TRUD)

JULI0/2016 REVISION:

ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

MANTENIMIENTO SIPA FORMAS
11. ¢ Los resultados son
aceptables?
Sl: Pasar a 16
NO: Pasar a 12
Sl 12. Localizar y marcar
NO soldadura rechazada
12 13. Reparar soldadura
rechazada
13 14. Dar acabado
v 15. Inspeccion no destructiva
14 ¢es aceptable?
Sl: pasar al6
NO: Pasar a 13
NO 16. Realizar inspeccién visual
y Registro
17. Elaborar reporte
L~ 5 FIN DEL PROCEDIMIENTO
17

De igual forma se detallan a continuacion los registros que se deben aplicar en
SECONSTRU para el control del proceso de soldadura, obteniendo de esta manera

un producto de calidad, durabilidad y con acabados de primera linea.

39



SECONS 1D PAG: 1 DE:

JULIO/2016 REVISION:

ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

FORMATO N: 1

0

Procedimiento de soldadura N° Fecha Revision

Procesos de soldadura. Tipo

1.- JUNTAS (QW-402)

1.1. DISENO DE JUNTA:

1.2. RESPALDO SI NO

1.3. TIPO DE MATERIAL DE RESPALDO

2.- METAL BASE (QW-403)

2.1.N°.P N°. GRUPO A N°.P N°. GRUPO

2.2. ESPECIFICACION TIPO Y GRADO

A ESPECIFICACION TIPO Y GRADO

2.3. ANALISIS QUIMICO Y PROPIEDADES MECANICAS

A ANALISIS QUIMICO Y PROPIEDADES MECANICAS

2.4. RANGO DE ESPESORES:

METAL BASE: BISEL FILETE

RANGO DEL DIAMETRO DE TUBERIA: BISEL FILETE
OTROS

3.- METALES DE APORTE (QW-404)

3.1. ESPEC. SFA N°. AWS N°, Ne. F N°. A
ESPEC. SFA N°. AWS N°. N°. F Ne. A
3.2. DIAMETRO DEL ELECTRODO O ALAMBRE

3.3. DIAMETRO DEL ELECTRODO O ALAMBRE

3.4. NOMBRE DEL FABRICANTE DEL FUNDENTE

3.5. INSERTO CONSUMIBLE

3.6. OTRO
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PAG: 1 DE:

SEFCONS IRU)

JULIO/2016 REVISION:

ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

FORMATON: 1

0

Procedimiento de soldadura N° Fecha Revision

Procesos de soldadura. Tipo

1.- JUNTAS (QW-402)

1.1. DISENO DE JUNTA:

1.2. RESPALDO SI NO

1.3. TIPO DE MATERIAL DE RESPALDO

2.- METAL BASE (QW-403)

2.1.N°.P N°. GRUPO A N°.P N°. GRUPO

2.2. ESPECIFICACION TIPO Y GRADO

A ESPECIFICACION TIPO Y GRADO

2.3. ANALISIS QUIMICO Y PROPIEDADES MECANICAS

A ANALISIS QUIMICO Y PROPIEDADES MECANICAS

2.4. RANGO DE ESPESORES:

METAL BASE: BISEL FILETE

RANGO DEL DIAMETRO DE TUBERIA: BISEL FILETE
OTROS

3.- METALES DE APORTE (QW-404)

3.1. ESPEC. SFA N°. AWS N°, Ne. F N°. A
ESPEC. SFA N°. AWS N°. N°. F Ne. A
3.2. DIAMETRO DEL ELECTRODO O ALAMBRE

3.3. DIAMETRO DEL ELECTRODO O ALAMBRE

3.4. NOMBRE DEL FABRICANTE DEL FUNDENTE

3.5. INSERTO CONSUMIBLE

3.6. OTRO
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SFCONS IRUD)

PAG: 1 DE:

JULIO/2016

REVISION:

ELABORADO POR:

REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

FORMATO: 3

4.- POSICION

4.1. POSICION DE BISEL

4.2. PROGRESO DE SOLDADURA:
ASCENDENTE DESCENDENTE

4.3. POSICION (ES) DE FILETE

5.- PRECALENTAMIENTO (QW-406)

5.1. TEMP. MIN. DE
PRECALENTAMIENTO

5.2. TEMP. MAX. DE INTERPASO

5.3. MANTENIMIENTO DE LA TEMP. DE

PRECALENTAMIENTO

6.- TRATAMIENTO TERMICO POST-
SOLDADURA

(QW-407)

6.1. RANGO DE TEMPERATURA

6.2. RANGO DE TIEMPO

6.3. OTROS

7.- GAS (QW-408)
7.1. GAS (ES) DE PROTECCION
7.2. PORCENTAJE DE LA COMPOSICION

7.3. VELOCIDAD DEL FLUJO
7.4. GAS DE RESPALDO
7.5. COMPOSICION DEL GAS DE ARRASTRE

8.- CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)

8.1. TIPO DE CORRIENTE: C.A. C.D. POLARIDAD

8.2. RANGO DE AMPERAJE: RANGO DE VOLTAJE

8.3. TAMANO Y TIPO DEL ELECTRODO DE TUGSTENO:

8.4. MODO DE TRANSFERENCIA DEL METAL DE APORTE PARA GMAW:

8.5. VELOCIDAD DE ALIMENTACION DE ALAMBRE
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SECONS 1Y) PAG: 1 DE:

JULIO/2016 REVISION:

ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

FORMATO:4

REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADORES

CLIENTE:
SOLDADOR: No. REGISTRO:
P ROCEDIMIENTO DE SOLDADURA:

VARIABLES VALORES EMPLEADOS RANGO CALIFICADO
P ROCESO

TIPO:

ELECTRODO (SIMPLE O MULTIPLE)
CORRIENTE -POLARIDAD
POSICION:

DIRECCION DE SOLDADURA
METAL BASE (TUBO)
RANURA:

ESPECIFICACION
CLASIFICACION

E SPESOR

DIAMETRO

FILETE:

ESPECIF ICACION
CLASIFICACION

ESPESOR

DIAMETRO

METAL DE APORTE:
ESPECIF ICACION
CLASIFICACION

GRUPO:

R ESULTADO D E ENSAYO RADIOGRAFICO:
REP. RADIOGRAFICO N o. IDENTIFICACION RADIOGRAFICA:

C ERTIFICAMOS QUE LOS DATOS DE ESTE REGISTRO SON CORR ECTOS Y QUE LAS PROBETAS
FUERON PREPARADAS, SOLDADAS Y ENSAYADAS DE ACU ER DO A LOS PROCEDIMIENTOS
API1110 4-8 8, PARA CALIFICACION DE SOLDADORES.

PRESENTE: EVALUO:
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SECONS 12U PAG: 1 DE:
JULI0O/2016 REVISON:
ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

FORMATO: 5

REPORTE DE INSPECCION VISUAL

1.- GENERALIDADES

REPORTE No. FECHA: | HOJA: DE

CLIENTE: INSTALACION:

2.- DATOS DEL COMPONENTE

DESCRIPCION DEL COMPONENTE:

DIMENSIONES: TIPO DE MATERIAL:

No. DE SERIE: No. DE PARTE:

PROCESO DE FABRICACION:

ACABADO SUPERFICIAL:

3.- INFORMACION SOBRE LA INSTALACION

PROCEDIMIENTO No.: | REVISION: | NORMA:
CONDICIONES DEL AMBIENTE:

TIPO DE INSTALACION: SUELOS:
ACCESOS: SENALAMIENTOS:
PINTURA:

4.- DEFECTOS SUPERFICIALES

CORROSION: DESGASTE: DANO FIiSICO:
CONTACTO FiSICO: GRIETAS: SOLDADURAS:

5.- DEFECTOS FiSICOS

CONTACTO ENTRE COMPONENTES:

ESTADO DE LOS SOPORTES:

OTROS:

6.- DEFECTOS DE FUNCIONAMIENTO Y FUGAS

PARTES: | DESCRIPCION:

ACEPTADO RECHAZADO |:| |:|

CAUSA DEL RECHAZO:

ELABORO: APROBO: CLIENTE:
NOMBRE DEL INSPECTOR SUPERVISOR NOMBRE
FECHA: FECHA: FECHA:
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PAG: 1 DE:

SECONSTRU

JULIO/2016 REVISION:

ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

FORMATO N: 6

REGISTRO PARA EL PROCEDIMIENTO CALIFICADO DE SOLDADURA (REPORTE)

Prueba No.

Localizacién Fecha
Constructor
Cédula Cuadrilla Inspector
Fecha Estado Soldadura de rolado en patio Soldadura posicién fija
Soldador Marca
Tiempo de soldado Hora Temperatura °F
Estado atmosférico
Uso de la pantalla contra viento Tension Volts Corriente Amp.
Maquina de soldar utilizada Tamafio
Marca de fabrica del electrodo
Tamafio del refuerzo
Marca de tubos Clase
Espesor de pared D.E. Ib/pie Longitud de tramo
Cordén Nimero 1234567 Cup6n marcado 1234567
Tamafio del hilo de soldar Original
No. del hilo de soldar Dimension placa

Avrea original de placa pulg2

Carga maxima

Resistencia a la ruptura

Localizacion de fractura
_ Procedimiento _ Prueba calificada _ Calificado
_ Soldador _ Linea probada _ Descalificado
Tensidn maxima Tension minima tension promedio
Nota sobre tension
1234
Nota sobre prueba de soldado
1234
Nota sobre prueba de sanidad por ranura y ruptura
1234

Prueba hecha a Fecha

Probado por Supervisado por

Nota: Debe usarse para reportar tanto la "Prueba de calificacion del procedimiento™ como para la "Prueba de
calificacion de soldaduras".
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PAG: 1 DE:

JULIO/2016 REVISION:

ELABORADO POR: REVISO: APROBADO:

PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE SOLDADURA

CONTROL DE ACTUALIZACION DE PROCEDIMIENTO

Gerencia: Coordinacion Técnica Operativa

Subgerencia: Productividad en base a la soldadura

Departamento:

Fecha maxima de actualizacion:

Ubicacion fisica del documento:

Nombre del Procedimiento: Procedimiento para la Aplicacion de Soldadura.

Revision Fecha Nombre Firma Activo Lugar Cambios generados
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Tabla 13.- Proceso actual vs proceso propuesto.

PROCESO ACTUAL VS PROCESO PROPUESTO

DETALLE ACTUAL PROPUESTO ‘ AHORRO
TIEMPO PROCESO DE SOLDADO CABINA 350 min 320 min 30 min
TIEMPO PROCESO DE SOLDADO TOLBA 338 min 315 min 23 min
TIEMPO PROCESO DE SOLTADO U 293 min 285 min 8 min
TIEMPO PROCESO DE SOLDADO CHASIS 366 min 335 min 31 min
TIEMPO PROCESO DE SOLDADO VOLANTE 163 min 146 min 17 min

TIEMPO TOTAL DEL PROCESO 1510 min 1401 min | 109 min

Fuente: SECONSTRU
Elaborado por: Luis Valencia

En referencia ala Tabla 13, se puede observar un ahorro de 109 minutos equivalente
a 1 hora y 49 minutos; que si tomamos en consideracién el niUmero de concreteras
producidas y los recursos empleados en el mismo se obtiene un incremento en la
productividad de la empresa SECONSTRU, considerando ademas la disminucion

de reprocesos y la optimizacién de la materia prima.
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Tabla 14: Cronograma de actividades enero a junio 2017

TIEMPO

ACTIVIDADES
Presentacion de la
propuesta a Gerencia

Entrega de
documentacion de la X| X | X
propuesta
Socializacidn de la
propuesta al personal
operativo de
SECONSTRU

Entrega de formatos de
registros y control del X | X X | X | X
proceso de soldadura
Capacitacién al
personal en el proceso X X
de soldadura propuesto

Retroalimentacion X | X
Ejecucion de la x | x
propuesta

Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Luis Valencia
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Costo y Administracion

Tabla 15: Costo de la Propuesta
COSTO E IMPLEMENTACION

Descripcion P. Un tarlo Cantidad  P. Total (%)
Propuesta
e Reingenieria del proceso de 1.800,00 1 1.800,00
soldadura
Capacitacion (Logistica)
e Socializacion de la propuesta 600,00 2 1200,00
Manuales (Material fisico)
e Disefio
e Transcripcion 65,00 8 520,00
e Impresion
e Encuadernacion
SUBTOTAL 3.520,00
Imprevistos 10% 352,00
COSTO TOTAL 3.872,00

Fuente: Investigacion Directa
Elaborado por: Luis Valencia

La administracion de la presente propuesta estara a cargo del Gerente de
SECONSTRU vy del personal que interviene en el proceso de soldadura. Es
necesario el compromiso de cumplimiento de cada uno actividades del proceso de

soldadura.
Debe existir ademas el compromiso de trabajo en equipo para que se pueda ejecutar

la propuesta, para un correcto flujo y control dentro del proceso de fabricacion de

concreteras para satisfaccion del cliente interno y de los clientes de SECONSTRU.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se determin el proceso actual de produccién de concretaras de SECONSTRU
en donde se resumen en 38 actividades de operacion, 28 actividades de
transporte, 5 actividades de inspeccion y 5 actividades de almacenamiento. Por
tanto en base a los datos obtenidos y aplicacion de los respectivos instrumentos
de investigacion se prioriza el proceso de soldadura y el control del mismo.

Se realiz6 el disefio de los elementos componentes de la concretera de
SECONSTRU con sus respectivas medidas, con lo cual se busca modelar y

estandarizar cada elemento para optimizar recursos.

Entre los defectos existentes en el proceso de soldadura para la fabricacion de
concreteras de SECONSTRU se pudo identificar distorsion angular causando
tension a la raiz del corddn, hidrégeno en la atmdésfera, azufre en el metal base

y atmdsfera oxidante en la soldadura.

Se establecid el proceso resultante de la reingenieria para su aplicacién, con el
disefio del diagrama del flujo del proceso y los registros de control de proceso
de soldadura en SECONSTRU.



Recomendaciones

e Se recomienda revisar las actividades de transporte para de alguna manera
optimizarlas y enfatizar en las actividades de inspeccion y control del proceso
de soldadura; del cual depende la durabilidad y la calidad de la concretera
fabricada por SECONSTRU.

e Tomar en consideracion los elementos disefiados y estandarizados en la
construccion de la concretera para estandarizar el producto y de esta manera

optimizar recursos en la empresa SECONSTRU.

e Se sugiere aplicar los formatos de registros de control del proceso de soldadura
para obtener una mejor calidad en el proceso, teniendo presente la capacitacion
que se debe prestar a los soldadores en diferentes temas concernientes a la

soldadura como son metodologia, técnicas y seguridad e higiene laboral.
e Se sugiere que en el caso de que exista una desviacion entre los resultados

esperados Yy los obtenidos, se hace necesario realizar las actuaciones inmediatas

sobre el proceso para alcanzar los objetivos previstos en la Reingenieria.
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ANEXO 1: ELEMENTOS DE LA CONCRETERA
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ANEXO 2: LAYOUT SECONSTRU
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ANEXO 3: AREA DE SOLDADURA SECONSTRU
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ANEXO 4: FORMATOS DE CONTROL SECONSTRU

TIEMPOS ESTANDARIZADOS DE ACTIVIDADES
PARA DIFERENTES PROCESOS PRODUCTIVOS

CODIGOD MATERIAL ACTIVIDAD MJ:ELJIIES ¢ TIEMPO OBSERVACIOMES

ELABORADO POR! s msa s s FIRMA: o s

REVISADO POR: i s s s s e FIRMA: o



REPORTE, PERDIDA O DANO DE HERRAMIENTAS / ACCESORIOS
HORA

PARA REPOSICION POR BODEGA
CANTIDAD FECHA

LA RE Y]
h-
__—_{« e
NE
PERTEMECE A PERDIDA DARID

HERRAMIENTA f ACCESORIO

FIRMA: v v snenan s

NOMBRE QUIEN REPORTA.!.......cee..

AUTORIZACION RETIRO: cuvvscecreeeserseesasseessasenssessnaees
JEFE DE PRODUCCION

OBSERVACIOMNES: wviiaae .

FIRMA: o



SEdd il

ﬁ REPORTE DANOS DE PIEZAS DURANTE LA PRODUCCION

-

REPORTE PARA REPOSICION DE MATERIAL POR BODEGA

ORDEN DE propuccion | materal | PORES) | s vminap FECHA HORA
PRODUCCION AVERIADA (5)

NOMBRE QUIEN REPORTA L sssss s s sssmmsssssssmms snnes FIRMIAL s v s vt s s e s

AUTORIZACION RETIRO: coocvvevvassssscsssnssssssssssssmsssssssssssns FIRMAT sttt s sms s sessns s
JEFE DE PRODUCCION



AR A AR

ORDEN DE PRODUCCION N° ....occtvumrsesmceseseessessnssesens

Cliente Fecha de iniCio.. ... e s s
Producto e Fecha de entrega........ococceeee v cenne.
Codigo Fecha de terminacion planta......ccccoi ..
Color

Cantidad

MATERIALES A UTILIZAR

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD DE MEDIDA  |CANTIDAD

= L T ——— L L —



LA R TR

ORDEN DE PRODUCCION N® ... eeeeesaeesseseesesene

Cliente Fecha de inicio.....c s
Producto i ssess s s Fecha de entrega.... s e
Codigo Fecha de terminacion planta................
Color

Cantidad

MATERIALES A UTILIZAR

CODIGO DESCRIPCION UNIDAD DE MEDIDA  (CANTIDAD

EMITIDO POR i e st mssmns sassassss sns snsmas s sms s s e FIRMA et e



R T

Cliente
Producto
Codigo
Color
Cantidad

CONTROL DIARIO DE PRODUCCION

Orden de produccion N® . e e e
Fecha de inicio.......cuue

Fecha de entrega....... s
Fecha de terminacion planta.........c......

EN CADA PUESTO DE TRABAIO

FECHA

ACTIVIDAD

PUESTO
TRABAIOD

CANT.

CANT. PARCIAL
0 TOTAL

HORAS

HORAS

HORAS

INICIO

TERMINA

TOTAL

NOMBRE
OPERARIO

WVERIFICADO PORL..c s

JEFE DE PRODUCCION

FIRMA:...




AR

Cliente
Producto
Codigo
Color
Cantidad

CONTROL DE ENTREGA A BODEGA PRODUCTO TERMINADO

Orden de produccion N ...
Fecha de inicio.....c.co e e

Fecha de entrega........ccovee i eeceenens
Fecha de terminacion planta................

FECHA
ENTREGA

HORA

COLOR

CANTIDAD

CANTIDAD PARCIAL FIRMA DE INGRESO




ANEXO 5: TIEMPO DE PENETRACION LIQUIDO PENETRANTES

LIQUIDO PENETRANTE FLUORESCENTE

Estado . Tiempo de penetracion en minutos
Naturaleza del Tipo de
. o . o Penetrante Penetrante
material discontinuidad ) ]
Proceso autcemulsoniable | postermulsionable
Moldeado Porosidad 315 3
Fragilidad en frid 515 5
Forjado Pliegues N/R 10
Aluminio Zoldadura Falta de fuzion 30 3
Porosidad 30 3
Todos los Gristas 34 14
esfados Grietas de fatiga N/R 30
| Moldeado Forosidad 15 5
Fragilidad en fig 15 5
Forjado Pliegues NJ/R 10
Magnesio Soldadura Falta de fusion 20 10
Porosidad 30 10
Todos los Grietas 30 10
ezfados Grietas de fatiga NJ/R 30
Moldeado Porosidad 34 14
Fragilidad en frig 30 10
Forjado Pliegues N/R 10
Arcero Soldadura Falta de fusién Ll 20
Porosidad &l 20
Todos los Grietas 34 20
estados Grietas de fatiga N/R 30
Bronces | Moldeado Porosidad 10 3
Latones Fragilidad en frig 10 5




Forjado Pliegues N/R 10
Soldadura Falta de fusion 15 10
Peorosidad 18 10
Todos los
eztados Grietas 30 10
L Tedos los )
Plasticos Grietas S-30 =
ezfados
| Todos Ios
Vidrios Grietas 5-30 =
Estados
] Falta de fusion 30 5
Hemamientas )
Porosidad a0 5
De corte )
Grietas 30 20
Titanio v aleaciones
] Todos los )
Resistentes a la Cualguiera N/R 20-30
ezfados
temperatura
Comosion, bajo
Tedos los
Metales en general Tens N/R 240
estados

intergranwiar




LIQUIDO PENETRANTE COLOREADO

E =tado ) Tiempo de penetracion en minutos
Naturaleza del Tipo de
] ] o Penetrante coloreaco
material discontinuidad .
Proceso postemulsionable
Moldeado Porosidad 3-5
Fragilidad en fig 3-5
Forjado Pliegues &-10
Aluminio Soldadura Falta de fusion 3-5
Porosidad 3-5
Toedos los Gristaz 2-10
estados Grietas de fatiga 25-30
" Moldeado Porosidad 35
Fragilidad en fio 3-5
Forjado Pliegues 2-10
M agnesio Soeldadura Falta de fusion 2-10
Poresidad &-10
Todos los Grietaz 2-10
estados Grietas de fatiga 25-30
Meldeado Porosidad 2-10
Fragilidad en frd a-10
Forjado Pliegues 2-10
Acero Seldadura Falta de fuzion 18-20
Porosidad 18-20
Todos los Grietaz 18-20
ezfados Grietas de fatiga 25-30
Bronces Moldeado Porosidad 3-5




Latones Fragilidad en fio 35
Forjado Pliegues &10
Soldadura Falta de fusion 2-10
Poro=idad 2-10
Todos los
estados Grietas &10
. Todos los )
Flasticos Grietas 35
eztados
) Todos los .
Yidrios Grietas 3-5
E ztadosz
Falta de fusion 35
Hemamientas ]
Porosidad 3.5
De cone .
Grietas 18-20
Titanio v
aleaciones Todos los )
. Cualguiera 18-20
Resistentez a la estados
temperatura
Comosion, bajo
Metales en Todos los .
Tenziones o 230
general ezfados

intergranular




