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Analisis del proceso de reacondicionamiento de diferentes componentes
para la recuperacion de motores de combustidon interna en la industria
ecuatoriana

PROBLEMA

En la actualidad la industria ecuatoriana se encuentra
aplicando métodos de reacondicionamiento de motores
de combustion interna que son desarrollados con
conocimientos empiricos los cuales no son capaces en su
totalidad de ofrecer un servicio integral. La falta de
normativa 'y conocimiento en el area de
reacondicionamiento, genera incertidumbre por parte del
cliente en el trabajo desempenado. o
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PROPUESTA

De acuerdo con la bibliografia consultada, entrevistas y encuestas realizadas, se desarrolléo un proceso general y formal
para el reacondicionamiento de motores de combustion interna. El cual fue validad con casos de estudios realizadas a un
taller de reacondicionamiento. No ;
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RESULTADOS

CASO DE ESTUDIO 1 SELECCION DE HERRAMIENTAS PROCESOS DE HOJAS DE PROCESOS
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Puesta a

TCGT 1103 01-UM 5015 ) 7/
Flaguita CoroTurn® 107 para torneado \0(
Precio en lista: 15.25 EUR

Inicie sesion para ver el precio y la disponibilidad

STFCR10CDX11

Cartucho de mandrinado CoroBore®

Punto para Rectificad Reloj

rectificado ora TXM compara N/D N/D N/D N/D 5 5
frontal de 170A dor

culata 1
Afilado y

Precio en lista: 129.00 EUR

Inicie sesion para ver el precio v la disponibilidad
. posicionamie 6.3
Esmeril N/D N/D N/D N/D N/D 6.33
nto de 3

herramienta

Rectificad
Rectificado Micréme 208. 79 1538
ora TXM 170 0.3 0.2
plano tro 13 2 3
170A
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CILINDRO-EXTERIOR
LONGITUD A

MECANIZAR

Puesta a

25.00

VELOCIDAD DE Punto para Rectificad Reloj

AVANCE DE CORTE [fr] rectificado oraTXM  compara N/D  N/D N'D ND 5 5

frontal de 170A dor

culata 2
Afilado y

NormalizacidonEspanola

UNE-EN 12413

posicionamie 6.3
Esmeril N/D N/D N/D N/D N/D 6.33
nto de 3

herramienta

Rectificad
Rectificado Micréme 208. 7.9 15.8
ora TXM 170 0.3 0.2
plano tro 13 2 3
170A

Reacondicionamiento de N , .
Seleccion de herramientas de Rectificado de block, ,

componentes de motor

DOOSAN PU126T corte y abrasivas en base a culata y cigliefial con
normativa ISO y UNE-EN herramientas de cortes Hojas de procesos elaboradas
seleccionadas. por cada componente
CONCLUSIONES reacondicionado
e Se realizd un proceso formal del proceso de = Se pPropuso un esquema de proceso
reacondicionamiento de motores de combustion de reacondicionamiento para cada componente del
interna, con criterios de toma de decisiéon bajo motor donde, se presentan las inspecciones y pruebas a
estandares del fabricante. realizar con la debida toma de decisiones que permitan
determinar si es posible realizar el reacondicionamiento
* Se realizd el proceso de seleccion de herramienta de del componente de acuerdo a los resultados obtenidos.
corte en base a el material a mecanizar, normas vy el
calculo de parametros de maquinado a los que estara * Se efectuo la validacién de la metodologia descrita en
sometida |la herramienta de corte con el fin de base a seguimiento de casos de estudios, entrevistas y
asegurar un desgaste gradual en la herramienta de levantamiento de informacion técnica e ingenieril en

corte y un buen acabado en el mecanizado. talleres de rectificado de motores.
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