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RESUMEN EJECUTIVO
El presente proyecto de investigacion esta enfocado en desarrollar un sistema de
gestion por procesos con el fin de mejorar la productividad en la linea de furgones de
la empresa Carrocerias Varma S.A, por medio de la recoleccion de informacion, el
levantamiento de las actividades inmersas en cada proceso, el estudio de tiempos, con
la elaboracion de un mapa de procesos se identifico que existen actividades que no
agregan valor al proceso productivo asi también, las actividades y los procesos que
realizan los operarios no poseen un adecuado control, ya que las mismas se realizan
sin una correcta estandarizacion de los procedimientos, por lo que se desarrollé un
manual de procedimientos para cada area, basado en el modelo de gestion por

procesos.

En tal virtud, se dio inicio con el diagnostico de la empresa, para posterior realizar el
levantamiento de cada uno de los procesos mediante su identificacion, descripcion y
clasificacion, mismas que fueron plasmadas en fichas técnicas para su estandarizacion.
Ademas, se realizo un estudio de tiempos, el manual de procedimientos consta de
instructivos y registros que permitiran a los operarios obtener una guia para realizar
sus actividades. Con la ayuda de la planificacion sistematica de la distribucion de la
planta se obtiene una distribucion adecuada y se logra la reduccion de los tiempos de

produccion en un 20% por ende un incremento en la productividad de 0,023 a 0,031.

DESCRIPTORES: Calidad, Estudio de tiempos, manual de procesos, mejora

continua, productividad, procesos.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.1 Introduccion

Actualmente la industria carrocera a nivel nacional es un pilar fundamental para la
economia de pais, ya que contribuye de sobremanera al desarrollo sostenible del
mismo, por lo que se debe adaptar a las necesidades del mercado el cual cada vez es
mas competitivo y exigente, resulta importante que las empresas mantengan una
gestion de sus procesos estandarizada y adecuada con el fin de satisfacer las
necesidades del cliente final sin dejar de la lado la calidad del producto, mediante

metodologias que incrementen la productividad de sus procesos productivos.

Carrocerias Varma S.A al ser una empresa de disefio y construccion de vehiculos
automotores para el trasporte de pasajeros, se ha visto en la necesidad de implementar
una linea de produccién para la fabricacion de furgones debido a la alta demanda del
producto en el mercado, sin embargo al no existir una guia para los operarios,
desempefian sus actividades en base a su experiencia y conocimiento empirico
relacionado a la industria metalmecanica ocasionando ineficiencia en los procesos
productivos, demoras excesivas y desperdicio de recursos ya que se maneja una

gestion tradicional sin estandarizacion de procesos.

El presente proyecto de investigacion tiene como objetivo el disefio de un sistema de
gestion por procesos para mejorar la productividad en empresas de la industria
carrocera especificamente de la empresa Carrocerias Varma S.A mediante la
identificacion de los procesos productivos que se llevan a cabo en la fabricacion de un
furgon, asi estandarizando sus procesos productivos, mediante la implementacion de

un manual de procedimientos.

Por lo que la estructura del presente trabajo esta organizada de la siguiente manera: la
introduccion, justificacion, objetivos entregando un panorama general de los que se
desea lograr mediante el presente trabajo se detalla en el capitulo uno, los antecedentes

investigativos conformados por la revision de la literatura la cual abarca el analisis de
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articulos cientificos y trabajos técnicos previos, incluye en el capitulo dos, mientras
que en el capitulo tres se detalla el marco metodolégico en el cual se establece de
manera precisa la metodologia que fue utilizada para obtener lo planteado en los
objetivos, asi también en el capitulo cuatro se detalla todo lo correspondiente a
resultados obtenidos y discusidn, que corresponde al levantamiento de los procesos y
posterior estandarizacion conjuntamente con el estudio de tiempos y por ultimo en el
capitulo cinco se determinan las conclusiones, recomendaciones, bibliografia y

anexos.

1.2 Justificacién

Actualmente la empresa carrocera Varma S.A al ser una de las industrias
metalmecanicas mas grandes del pais, tiene como objetivo mantener y mejorar
continuamente la calidad de sus productos y procesos. En los Gltimos afios se ha
notado un incremento en la demanda de furgones por lo que la empresa ha considerado
fabricar y comercializar este tipo de carrocerias metalicas manteniendo un estandar de
calidad alto y expandiendo su catalogo de productos en el mercado, en base a esto
surge la necesidad de desarrollar un sistema de gestion por procesos que permita
obtener una mejoria organizacional aumentando la productividad, eficiencia y

rentabilidad de la misma.

Es de gran importancia implementar un sistema de gestion en los procesos productivos
que permita estandarizar la linea de produccion para este nuevo producto y optimizar
recursos dentro de la organizacion. No se ha establecido un procedimiento estandar
para la construccion de carrocerias de los furgones por lo que existen tiempos de espera
no productivos, un porcentaje de defectos en el ensamble, y un uso considerable de

recursos con los que cuenta la empresa.

A través del desarrollo de un sistema de gestion por procesos la empresa puede
controlar la totalidad de los procesos y las etapas establecidas en cada uno de ellos ,
de manera que se incremente la eficacia productiva, se mejora el flujo de la linea al
eliminar actividades que no agreguen valor y por ende existird un crecimiento en la
capacidad de produccion mensual de unidades en la empresa, dicho crecimiento
permite obtener una mayor utilidad financiera e incrementar la presencia de la

organizacion a nivel nacional.
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Carrocerias Varma se beneficiard directamente con la mejora de la productividad

general de la organizacion, perfeccionar la capacidad de la planta produciendo

carrocerias con altos estandares de calidad, aumentar la eficiencia de los operarios en

cuanto al desemperio de sus actividades e incrementar la utilidad financiera.

1.3 Objetivos

13.1

1.3.2

General.

Disefiar un sistema de gestion por procesos para mejorar la productividad en

empresas de la industria carrocera.

Especificos

e Identificar los procesos productivos actuales que se llevan a cabo en la
fabricacion de un furgdn, asi como los problemas que afectan el desempefio
empresarial de carrocerias Varma.

e Estandarizar los procesos productivos de la empresa Carroceria Varma
S.A. para la linea de furgones.

e Desarrollar un manual de procedimientos basado en el modelo de gestién

por procesos para el mejoramiento de estos.
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CAPITULO Il

ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS
2.1 Marco tedrico
2.1.1 Sistema de gestion por procesos

La gestion de las empresas innovadoras considera a los procesos como el elemento
mas importante ya que los procesos permiten el desarrollo de una serie de técnicas que
los relacionan entre si para la mejora continua de la organizacion en general, asi
también los modelos de gestion en los cuales los procesos son la base operativa lo cual
lleva a que gradualmente se conviertan en la base estructural de un sin nimero de
organizaciones [1].

Los procesos por tal se definen especificamente como una secuencia ordenada y l6gica
de un sin nimero de actividades de transformacion, que parten de un inicio o entrada
ya sean estos datos especificos, pedidos, materia prima, para asi poder lograr un
resultado programado solicitado por un beneficiario o cliente, recordando que cada
una de las etapas posee su cliente, cliente de cada proceso [2].

Ademas, los procesos tienen como caracteristica principal que son altamente
repetitivos, por lo que su mejora requiere la planificaciéon previa contando con un

recurso de inversidn que posterior a su ejecucion retornara con otros beneficios [3].

2.1.1.1 De la gestion de procesos a la gestion por procesos.

Inicialmente se adopté en las empresas una vision basada en el marco de la
individualizacion de los procesos como modelos de gestion en la que se elegian en
orden los procesos méas importantes para su posterior analisis, mejora asi renovando
cada una de las actividades inmersas en el proceso, hasta que la organizacion decida

adoptar la propuesta de otro proceso [4], [5].

La gestion por procesos constituye un entorno o marco organizativo orientado a
mejorar la eficiencia interna de la organizacion donde se aplique y se enfoca en
eliminar todas aquellas actividades que no agregan valor en el proceso productivo [6].
Basicamente es una disciplina que contribuye a la direccion de la empresa a través del

estudio detallado de los procesos.
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La gestion tiene un alto impacto dentro de la organizacion, debido a que permite
identificar las actividades criticas y claves que generan valor y catalogarlas segun su
grado de importancia en el proceso productivo, esto permite que exista un mayor
control sobre los procesos que afectan en mayor medida a la calidad del producto final

previo a su comercializacion [7].

Generalmente dentro de la organizacion no basta con tener un departamento enfocado
netamente a comprobar la calidad del producto terminado que se encargue de clasificar
los productos defectuosos de los no defectuosos, pues muchas veces dichos defectos
Se generan por un proceso que no se encuentra controlado ni estandarizado lo que
implica realizar una correccion sobre el producto ya terminado o someterlo a un

reproceso [8] [9].

Es importante tener en cuenta que la gestion por procesos no es un modelo propio ni
una norma referencial que se debe llevar a cabo de manera sistemaética, sino mas bien
es un cuerpo de conocimientos compuesto con principios y herramientas especificas
que permiten gestionar la calidad mediante estrategias corporativas interrelacionadas

a los procesos [10][6].

Debe existir un cambio de paradigma, tradicionalmente se gestionaban los procesos
desde una estructura por areas funcionales, en donde un determinado departamento se
encargaba de realizar una determinada actividad sin mantener una intercomunicacién
con los demas departamentos, por lo que las mejorias eran de caracter reactivo y
ocasional, mediante una gestion basada en los procesos se incorpora una estructura de
la empresa por procesos donde se da una integracion del conocimiento entre los
departamentos y las mejoras vienen a ser proactivas y constantes. A continuacion, se
detallan las principales diferencias entre un sistema de gestion tradicional y un sistema

de gestion por procesos: [8].
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212

Esquema Tradicional Gestion por procesos

ZA quien satisfacer? Cliente
Centrarse en
Enfoque BWEcE L Integrado
Perspeciive o ejecutor | verical | Hotzoma |
Héroe/Heroina Jlel2 110 Ejecutor
Compaiieros

Unidad de Trabajo | atilsCht L] Equipo

Remuneracion | Con o sin resultados Produciendo resultados

. Evitar Problemas Solucion de Problemas
Comportamiento

o sefalamiento o empoderamiento

Conocimientos M Agregan valor

ntrenamiento B8 1T Exponencial

Direccion | Supervisor Aportes multiples

Figura. 1 Caracteristicas de los sistemas de gestion [1].

Premisas para abordar la gestion por procesos

Para que la aplicacion de este marco organizativo sea adecuada es necesario considerar

varias premisas iniciales que se detallan a continuacion:

Apoyo de la direccion: Es un elemento primordial para alcanzar el éxito de
cualquier iniciativa que se desee aplicar en una organizacion, la direccién debe
de apoyar e implicarse en la gestion de los procesos para transmitir a la
organizacion la importancia y beneficios de este tipo de estructura [7].

El cliente es la prioridad: Se tiene que tener en cuenta cuales son las
necesidades y prioridades del cliente de manera que se pueda dar respuesta de
manera oportuna a sus requerimientos generando un alto grado de satisfaccion
[7].

Plan de accién para la implantacién: Se debe elaborar un plan donde se
establezcan las acciones establecidas a desarrollar detallando un periodo de
tiempo y el respectivo responsable, enlistar los recursos necesarios, los
resultados esperados y el resultado de seguimiento, dicho plan debe ser
aprobado por la direccidn previo a su implementacion [7].
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e Enfoque participativo: La gestion por procesos se debe de socializar con todo
el personal relacionado al proceso productivo, promoviendo el trabajo en

equipo, comunicacion, creatividad y motivacion [7].
2.1.3 Aplicacion de la gestion por procesos

La gestidbn por procesos cuenta con una serie de etapas que permiten su
implementacion en una organizacion, dichas etapas son secuenciales y se encuentran
relacionadas de manera que se garantizan que el levantamiento de la informacion sea

correcto. Dichas etapas se enumeran a continuacion [8].

1. Identificar los procesos
Seleccionar los procesos criticos
Describir los procesos
Identificar requisitos/indicadores

Implantar en el sistema

o g M w0

Mejorar la eficacia y eficiencia de los procesos

2.1.4 ldentificar los procesos

Y
-~

i Por su rol |
3, Procesos estratégicos

Orientan la gestion institucional
por medio de politicas , directrices
,normas , procedimientos e
instrumentos para el
funcionamiento de la organizacion

Iy

Por su nivel jerarquico
3¢ Macroproceso
Se define como un conjunto de
procesos relacionados que
comparten caracteristicas similares
y mutuamente generan valor
dentreo de la organziacion

Identificar a los procesos

| Por su rol [
3t Procesos Operativos

Se debe tener en cuentael Por su nivel jerarquico

concepto de proceso para evitar Sgn los responsables del generarl, :'z Proceso
i . administrar controlar a h L

SR LY i o Es un conjunto de actividades y
transformacion de la materia prima recufees e

en un producto terminado . .
! interrelacionados que se encargan

A p 4

de transformar elementos de

| entrada en elementos de salida

Por su rol [

Son clasificados segun su rol
dentro de la organizacion y por su
nivel jerarquico

3.% Procesos de soporte

Se encuentran enfocados a generar |
productos y servicios de asesoriay
apoyo logistico  viabilizando la
gestion.

)

actividad en acciones especificas

Por su nivel jerarquico

$'t Subproceso: Parte claramente
definida y delimitada de un
proceso , ademas es una secuencia
ordenada de actividades.
s :Actividad: Serie de acciones
para alcanzar objetivos

:':Tareas: Desarrollo de la

-

Figura. 2 Primera etapa de la gestidn por procesos
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2.1.5 Seleccionar procesos criticos

Son los procesos con mayor nivel de prioridad, para ello normalmente se usa un
método de comparacion de factores, dicho método se caracteriza por ordenar las
alternativas determinadas segun las escalas de distintos factores considerados a través
de la comparacion de unos con otros, se obtiene una lista ordenada de procesos segun

la prioridad de acuerdo a la evaluacion técnica realizada [9].

PRODUCCION GESTION DE RECURSOS HUMANOS GESTION DE VENTAS
FACTOR PONDERACION

CALIFICACION | PONDERACION | CALIFICACION | PONDERACION | CALIFICACION | PONDERACION

nfluencia en la satisfaccidn del chenta 0.4 5 2 1 0.4 4 ]

nfluencia en la misidn y estrategia 0.2 3 06 1 0.2 2 o4

utilizackon intensiva de recursos 0.1 2 0.2 1 0.1 1 151

[Deficiencias en la ejecucidn del proceso 03 2 06 1 03 1 03

TOTAL 340 1.00 240

ESCALA: 1 - Muy Baja /2 - Baja /3 - Media f4-Alta /5 - Muy alta

Figura. 3 Método de comparacién de factores.

2.1.6 Descripcion del proceso

Posterior a la identificacion se debe realizar una descripcion individual de cada
proceso, dicha descripcion tiene como finalidad determinar los criterios y métodos que
permiten verificar si el proceso es realizado de forma eficaz y si esta controlado, esto
implica que la descripcion del proceso debe de estar centrado en las actividades y
caracteristicas mas relevantes. Para su desarrollo se toma en cuenta las siguientes

recomendaciones [9].
1.- Involucrar a los agentes que intervienen en el proceso.
2.- Documentar todo lo que se esté realizando.
3.- Usar un lenguaje comprensible para todo el personal.

4.- Crear documentos con la informacién recopilada que detallen todas las

actividades que participan en el proceso.

Para la descripcion de los procesos se considera el uso de representaciones graficas y
manuales de facil entendimiento con la finalidad de que todo el personal pueda acceder

y aprender de esta informacion. Entre los mas utilizados tenemos:
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e Diagrama de flujo

e Ficha de procesos

e Diagrama SIPOC

e Diagrama IDEFO

e Manual de procedimiento

2.1.7 ldentificar requisitos/indicadores.

En esta etapa de la gestion por procesos se debe de identificar tres parametros
principalmente, el primero radica en la satisfaccion del cliente , es decir se debe
conocer sus necesidades por satisfacer , el segundo es el requisito que hace referencia
a los estandares que el cliente desea en su producto/servicio , como ejemplo en el caso
de un producto manufacturado se refiere a las tolerancias maximas permisibles con las
que el cliente acepta el pedido , y tercer pardmetro que basicamente es el indicador
cuyo objetivo es indicarnos el funcionamiento de los procesos [8].

Los indicadores poseen varias caracteristicas para ser considerados como éptimos al
momento de aplicarlos en un entorno empresarial, una de las caracteristicas principales
es que deben poder ser medidos ya sea en términos de frecuencia o grado de cantidad,
ademas deben tener un significado claro, pudiendo ser reconocido facilmente por todos

aquellos que lo usan, finalmente deben poderse controlar [10].

2.1.7.1 Método de calculo

Existen tres formas de establecer un indicador, el porcentaje, la tasa de variacion y la
razon/promedio, la aplicacion de cada uno de estos métodos de calculo va a depender

netamente de la actividad productiva de la empresa. [10]

Porcentaje: Se considera un porcentaje como la forma de expresar un nimero de
partes como partes de cada cien, dichos porcentajes son el cociente entre dos variables

gue comparten una misma unidad de medida en un mismo periodo. [10]

Porcentaje de solicitudes respondidas

Numero de solicitudes respondidas en el periodo t
= x100 Ecu1l

Numero de solicitudes recibidas en el periodo t
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Tasa de variacion: Es la forma de expresar un cambio relativo en el tiempo, ademas
es el cociente de dos observaciones de la misma variable en distintos periodos de
tiempo. [10]

Tasa de variacion de apoyos entregados

Numero de apoyos econémicos entregados en el periodo t

= 100 Ecu 2
Numero de apoyos econdmicos entregados en el periodo t — k *

Razon/promedio: La razon es el cociente entre dos variables distintas o iguales en un
periodo de tiempo definido, y permite expresar un tanto de las unidades del numerador

por cada unidad del denominador. [10]

Cantidad de monto invertido para cada empresa

Monto en inversién gastado en el periodo t

= 100 Ecu3
Numero de empresas beneficiadas en el periodo t * o

2.1.7.2 Tipos de indicadores

Existe una amplia diversidad de indicadores que se pueden aplicar en una
organizacion, cada tipo se enfoca en un tema distinto con la finalidad de poder
controlar enteramente al proceso y medir su desempefio para generar informacion

objetiva, relevante, real y oportuna [11].

~
Indicadores de
calidad objetiva
Indicadores
de resultado g
: Indicadores de g_
|3:|:ng"?5 calidad percibida 5
cacio §
Indicadores =5
de operativa a
- ]
o
Indicadores a
de resultado g
Indi Indicadores &
de icadores de eficiencia
Indicadores
de operotiva
-

Figura. 4 Clasificacidn de los indicadores [5].
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2.1.8 Implantar en el proceso

La comunicacion debe enfocarse en todas las personas que se involucran en el proceso,
se debe aplicar lo descrito siguiendo las directrices detalladas en los procedimientos e
instrucciones realizados previamente, mediante una evaluacion técnica se procede a
verificar si el proceso como tal esta bien detallado vy si esta estandarizado, en caso de

existir errores deben ser corregidas brevemente [12].

2.1.9 Mejora de procesos

Una vez que ya se implementd todo el sistema de gestion por procesos se debe
establecer un sistema de mejora continua que permita su actualizacion y mejora, en
este punto se puede elegir el tipo de metodologia que mejor se adapte a la organizacion
y permita la resolucion de problemas, el método por excelencia es el circulo de Deming

(Planificar, hacer, verificar, actuar) [13].

2.1.10 Aumento de la productividad, la aplicacion de la gestion por procesos

La productividad se considera como la relacion que existe entre el total de salidas de
un proceso y las entradas o insumos requeridos, se encarga de medir el grado de
aprovechamiento de los factores que influyen en la fabricacion de un producto, por lo
que cuanto mayor sea nuestra productividad seran menores los costes de produccién y

por lo tanto aumentara la competitividad de la organizacion en el mercado [14][8].

El tipo de estructura organizativa de la gestion por procesos adiciona el concepto del
valor agregado para un destinatario, esto considerando a los clientes internos/externos
y promueve atender no solo a los factores internos del sistema sino considerar los
requerimientos de la produccién. Es por ello que la gestion por procesos es considerada
como una metodologia capaz de brindar una mejoria considerable dentro de la

organizacion [15].

La productividad esta directamente ligada a los procesos que se realizan en la empresa,
esto debido a que el uso de recursos (humano, material, maquinaria, tiempo) va a
depender de las actividades que estén inmiscuidas dentro de cada proceso, por lo que,
si existe la presencia de actividades errobneamente estandarizadas y que no agreguen

valor, existird un alto consumo de recursos y se pueden generar defectos en el producto
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terminado. Existen varios factores que son propios del proceso y que pueden afectar a
la productividad de la empresa ya sea positiva 0 negativamente, de sobremanera que
cada uno de los obreros contribuyan a la mejora continua de la organizacion adoptando
cambios que se ajustan a una transformacion segura y responsable, ademas respecto a
los factores del proceso se destaca que algunos pueden ser controlados mientras que
otros no se pueden controlar, dichos factores son expuestos a continuacion [8] [16]
[17].

e Inversion de capital

e Materia Prima

e Capacidad del proceso
e Tecnologia del proceso
e Mano de obra

e Meétodos de trabajo

e Procedimientos

e Monitorio del proceso
e Herramientas utilizadas

La productividad mas alla de ser un concepto basado en la revision de indicadores de
eficiencia con respecto a los recursos de la empresa, permite también establecer una
serie de oportunidades de mejora continua en la organizacion que puede

practicamente ser analizada mediante la metodologia de gestion por procesos [18].

Ademas, la productividad empresarial debe ser evaluada de manera paulatina ya que

de tal forma brinda beneficios importantes para la organizacién [19].

e Determinar recursos que no estan siendo utilizados de manera eficiente en los
procesos.
e Identificar los procesos que estan siendo ineficientes y deberan ser parte de una
reingenieria.
e Evalua las medidas o acciones correctivas que se debe eran llevar a cabo para
la mejora continua del proceso.
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Realizar evaluaciones periddicas permite a la alta direccion dentro de una
organizacion establecer pautas para resolver los problemas que se presentan en los
procesos dentro de los flujos de operaciones.

Para un planteamiento de la mejora de la productividad en la organizacion desde una
vision de gestidn por procesos es necesaria la ejecucion de un sistema con técnicas
en un sistema de gestion de calidad combinados con un mapeo de procesos,

evaluaciones analisis de costo beneficio asi también el control de inventarios. [20]
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CAPITULO 11

MARCO METODOLOGICO
3.1 Ubicacion

Carrocerias Varma S.A esta ubicada en la provincia de Tungurahua, su planta de
produccion se encuentra en la ciudad de Ambato en el sector de Izamba calle Pisacha

sector Lungua.

o MK s leads WG\
|

Parrilla}
e e

Figura. 5 Ubicacion de carrocerias Varma S.A

3.2 Equiposy materiales.

Para el presente proyecto se utilizaron los materiales y equipos que se detallan a

continuacion:
e Computador
e Boligrafo
e Libreta
e Cronometro digital

e Tablero de apuntes
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3.3 Tipo de investigacion.

El tipo de investigacion que se utilizé para este proyecto es de campo debido a que los
datos fueron recolectados mediante observacion de los procesos que se llevan a cabo
en la fabricacion de un furgon.

Ademas, la investigacion al estar orientada al levantamiento de proceso de produccion
y a la observacion de cada uno de los procedimientos que se llevo a cabo, se denota
con claridad que el tipo de enfoque fue no experimental ya que se obtuvo los datos en
base de la observacion es decir se estudié como evoluciona la linea de produccién, y
con un estudio preliminar se obtuvo los datos de partida para cumplir cada uno de los
objetivos planteados en la investigacion, cabe destacar que los datos que se tomaron
son reales y en base al proceso de produccién actual que se lleva a cabo en la planta

de produccion sin duda la investigacion estd basada en el enfoque no experimental.
3.4 Prueba de hipdtesis.

El proceso constructivo de un furgén se mantiene en linea (proceso de produccion
lineal) es decir un proceso tras otro lo que provoca que las actividades sean
secuenciales mas no paralelas y alli se produce una pérdida significativa de tiempos
de produccién los mismos que pueden ser mejorados cuando las actividades se realicen
de forma simultanea y los procesos estén estandarizados en base a los instructivos y al
manual de procesos que se generara.

Ho. Al disefiar un sistema de gestion por procesos no se logra mejorar la productividad,
reducir desperdicios, reducir los costos de produccidn, mejorar los procesos de la linea
de produccidn en la construccion de un furgdn estandarizando los procesos.

Ha 1.- Al disefiar un sistema de gestion por procesos se logra mejorar la productividad,
reducir desperdicios, reducir los costos de produccién, mejorar los procesos de la linea
de produccidn en la construccion de un furgon estandarizando los procesos.

Ha2.- Al poseer un manual de procesos estandarizados se logra mejorar el margen de

utilidad en la linea de produccion en la construccion de un furgén.
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3.5 Poblacidon o muestra.
3.5.1 Poblacién.

La poblacién que se tomara en cuenta para la realizacion del proyecto es de nimero
total de sus colaboradores, 48 trabajadores de las 9 areas que estan inmersas en la linea
de produccion a su vez a continuacién se detalla el personal que labora en las

instalaciones por seccion.

Tabla 1.Personal de carrocerias VARMA S.A.

Area de trabajo Colaboradores
Gerencia y Administrativo 6
Departamento Técnico 2
Area de estructuras 9
Area de vestidura 8
Area de pintura 5
Area de acabados 12
Area de fibra de vidrio 2
Logistica e inventario 3
Mantenimiento 1
Total 48

Fuente: Carrocerias Varma S.A

Ademas, al tratarse de elementos accesibles e identificables se denota que la poblacion

es finita.

3.6 Recoleccion de informacion.

La recoleccion de la informacion tendra como base fundamental la observacion ya que
al ser una investigacion en campo de las actividades que se realizan para la
construccién de un furgdn, cada uno de las actividades que se llevan a cabo deberan
ser estandarizadas para la elaboracidn de instructivos y posteriormente el manual de
procesos.

Ademas, se tomaran en cuenta los datos estadisticos que se han ido generando a través
del tiempo como histérico de unidades producidas, nimero de unidades vendidas al
mes, lo que permitira evaluar los datos en funcién del tiempo, con la finalidad de tener
un enfoque mas evidente en el proceso de produccion por lo que se llevara a cabo un

analisis sistematico con la interpretacion de datos correctos.
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3.7 Procesamiento de la informacién

Para el procesamiento de la informacion recolectada se revisard cada una de las
actividades inmersas en el proceso productivo, asi como los histéricos de produccion
para organizar toda la informacion y posterior a ellos elaborar diagramas de flujo de
cada uno de los proceso y actividades divididos en areas y secciones con el fin de
mantener el proceso de produccion de la linea.
Para establecer de mejor manera una guia del procesamiento y andlisis de la
informacion se han establecido los siguientes pasos:

e Recoleccion

e Clasificacion

e Seleccion

e Tabulacion

e Estudio de datos con graficas en base a la tabulacién

e Analisis e interpretacion

e Conclusiones
En base a la poblacion que se analizo la elaboracion y tabulacion de los datos
recolectados por proceso de produccion haciendo desde la llegada del chasis hasta la
entrega del producto al cliente final, es fundamental la agrupacion de dicha
informacion y de los datos para posteriormente proceder a un analisis critico con los

parametros obtenidos.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION
4.1 Diagnostico de la empresa

Varma S.A es una empresa destacada en el ambito de la manufactura de carrocerias
metalicas y cabinas para automdviles. Con mas de cinco décadas de experiencia, se ha
consolidado como una de las industrias metalmecanicas mas importantes de la region.
Su enfoque principal es la produccion de carrocerias metélicas para diversos tipos de
transporte y ha ganado reconocimiento en el sector por su compromiso con la calidad

y la innovacion lo que se refleja en sus productos de alta calidad.

Se encarga de la construccion de las siguientes unidades de transporte:

Tabla 2. Tipo de carroceria

Bus escolar e
institucional

Bus urbano-
intracantonal
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Bus
interprovincial

Furgdn carga
pesada

Furgon carga
liviana

Unidades
especiales

Fuente: Autor
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De manera resumida su historia comienza en el afio 1964 donde el sefior Luis A.
Vargas propietario y fundador, conjuntamente con su esposa iniciaron con la
construccion de furgones y carrocerias en sus instalaciones, ubicadas en la Av.

Atahualpa.

Con el paso de los afios la empresa fue introduciéndose en el mercado nacional,
obteniendo certificaciones de calidad y enfocando sus actividades en el desarrollo
sostenible, ante la necesidad de incrementar su capacidad, la empresa optd por
trasladarse a la parroquia de 1zamba para trabajar en su actual planta de produccion
donde actualmente estd establecida, la empresa continuamente busca alternativas
viables que permitan mejorar su trabajo, minimizar recursos y aumentar la

rentabilidad de la misma.

A continuacion, se detalla la misidn, vision, politica de calidad y valores de la empresa
los mismos que estan de acuerdo a la norma ISO 9001:2015 “Sistemas de Gestion de

calidad” propia de la empresa.

41.1 Mision

Construir carrocerias de 6ptima calidad, satisfaciendo y superando las expectativas de
nuestros clientes, haciendo que la experiencia sea gratificante, basandonos en nuestros
principios y valores empresariales, con talento humano comprometido y apasionado

por lo que hace, con responsabilidad social y ambiental.

41.2 Vision

VARMA S.A. sera a la empresa lider en disefio y fabricacion de carrocerias para el
transporte seguro de personas, incorporando nuevas tecnologias que permitan una

produccion dinamica con responsabilidad social.

Estaremos presentes en el mercado internacional con un producto de excelencia, que
garantice la calidad y satisfaccion de nuestros clientes, basados en el desarrollo integral
de nuestro talento humano, viviendo nuestra cultura corporativa y cuidando el medio

ambiente.
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4.1.3

Politica de calidad

Estamos comprometidos con el desarrollo y fabricacion de carrocerias, para el

trasporte seguro de personas, para satisfacer las necesidades de nuestros clientes,

asegurando nuestros procesos con calidad y el mejoramiento continuo de nuestro

talento humanao.

4.1.4 Valores

Carrocerias Varma se consolida en base a valores fundamentales como son:

415

Lealtad:

Compromiso de fidelidad, honestidad y respeto manejada en todos los entornos
de la organizacion.

Responsabilidad:

La habilidad de responder a situaciones que requieren de seriedad, de precision
y de efectividad.

Etica: Conductas y actitudes que ayudan al buen vivir, generando equidad en
el entorno laboral desempefiado. La verdad sera dicha bajo cualquier
circunstancia.

Pasion:

Hacemos nuestro trabajo con entusiasmo y disfrutamos de nuestras actividades
diarias, viendo cada dia como una oportunidad para empezar con fuerza nuestro
servicio al cliente interno y externo.

Empatia:

La habilidad de entendernos y conectarnos a otros nos permitird llegar a
acuerdos y responder adecuadamente a sus necesidades formando asi equipos

de trabajo efectivos.

Organigrama funcional

A continuacion, se detalla el organigrama funcional extraido de la empresa Carrocerias

Varma S.A el mismo que estan de acuerdo a la nhorma 1SO 9001:2015 “Sistemas de

Gestion de calidad” propia de la empresa:
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Junta peneral de accionistas

SI~mas T
CARROCERIAS Paicesca |

Representantede | Gerennia General Asesor legal
gestion de calidad

Anditor extemo

———
Conizazia
Serviciode atencion o |
al cliente
Proveedoges —p| Ceorentede Jefe de gestidn Jefe de gesticn Jefe de taleata Jefe de Jefe de logistica
negocios contable de operaciones humano produccidn e inventazio
) I 1 Asistente de
Encarpado de Asistante Encargado de Asistente de apoyo Médico logistica
atencién al cliente 2dministative logistica de talento humano ocupacional Tiemico de Técnico de
mantenimiento conateol de calidad
Téenico de
— .
desarrollo 7 dizefio
Supervizor de
produccidn
Lider de X Lides de :
estrotin » Cperado " acabados Opesatio
Lides de Lider de -
X —_ : —_— eradio
vestiduga Operasio inzpeccidn final Ce
: : . Lider de fibea de :
Lider de pintusa || ——— Opessio N vidsio | Operario

Figura. 6 Organigrama Funcional Varma S.A
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4.2 Levantamiento de procesos

El levantamiento de los procesos esta compuesto por dos secciones (identificacion y
descripcion) y se encuentra enfocado netamente a la linea de ensamble para furgones
en la empresa Varma S.A, de manera que se incluye la informacion necesaria para
determinar la situacion actual (objetivo, entradas, salidas, clientes, recursos y nivel de
importancia) de los distintos procesos que se desarrollan para la construccion de
carrocerias metalicas de furgones, adicionalmente se detallan las actividades que

intervienen en cada proceso con su respectiva informacion.

4.2.1 ldentificacion de los procesos

Para la identificacion de los procesos se opto por dar respuesta a las siguientes dos

interrogantes como se observa en la tabla3.

Tabla 3. Identificacion de procesos

jeme Identificacion de procesos
¢Cudles son los Fabricacion de carrocerias metélicas para vehiculos

productos y servicios | automotores.
que proporcionamos?

-Ventas

-Disefio de carroceria
-Planificar la orden de entrega
-Adquisicion de materia prima
-Desensamble del chasis
-Ensamble de la estructura metéalica
-Forrado Exterior

-Preparar estructura para pintura
-Pintado de carroceria
-Acabados

-Verificacion de calidad
-Gestién administrativa
-Gestion del recurso humano
-Mantenimiento

¢ Qué realizamos para
conseguirlo?

Fuente: Autor
Al dar respuesta a las interrogantes se determind que se hace uso de una serie de

procesos meticulosos y bien coordinados con el objetivo de garantizar calidad a lo
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largo de la vida util de la carroceria. Desde el momento en que el producto es ofrecido

al cliente por nuestro departamento de ventas, hasta que llega al departamento de

acabados para la verificacion de calidad correspondiente.

A continuacidn, en la tabla 4 se detalla el listado de procesos de la organizacion como

una identificacion inicial donde se enumeran los procesos, se evalla si la

denominacion dada es adecuada, se lo clasifica segun el tipo de proceso y cumple la

funcidn de detallar como se interconectan los diferentes procesos y como contribuyen

al logro de los objetivos de la organizacion.

cmda

CARROCERIAS

Tabla 4.Lista de procesos de la organizacion.

ol

10
11

12

13

14

Procesos
Ventas

Disefio de la
carroceria
Planificar la
orden de entrega
Adquisicioén de
materia prima
Desensamble del
chasis
Ensamble de la
estructura
metéalica
Forrado Exterior
Preparar
estructura para
pintura
Pintado de
carroceria
Acabados
Verificacion de
calidad
Gestién
administrativa
Gestion del
recurso humano
Mantenimiento

Denominacion
correcta

Denominacion
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incorrecta
X

X

Tipo de
proceso
Estratégico
Operativo
Operativo
Estratégico

Operativo

Operativo

Operativo

Operativo

Operativo
Estratégico

Apoyo
Apoyo

Apoyo

Denominacion
final
Gestion de
ventas
Planificacion de
la produccion
Planificacion de
la produccion

Preparacion del

chasis

Preparacion
para pintura

Gestidn de
calidad



4.2.2 Clasificacion de los procesos

A partir de la identificacion general de los procesos detallada anteriormente, es viable

realizar una descripcién mas completa que abarque ampliamente todo el proceso

productivo de la construccion de los furgones, en este caso se considera identificar y

categorizar a los procesos por su rol dentro de la organizaciény por su nivel jerarquico.

Tabla 5.Clasificacién de los procesos

gema

CARROCERIAS

Tipo de proceso

Macroproceso

Proceso

Subproceso

Estratégico

Gestion de ventas

Prospeccién del cliente

Investigacién de prospectos potenciales

Interaccion con el cliente

Realizacidn de seguimiento constante

Atencion al cliente

Identificacion de necesidades

Presentacion del producto al cliente

Resolucidn de objeciones y aclaracién de
dudas

Negociacion con el
cliente

Implementacion de marketing promocional

Finalizacion de la venta

Registro del pedido realizado

Adquisicidn de
materia prima

Negociacion y eleccion
de proveedores

Identificacion de proveedores potenciales

Finalizacion del proceso de compra

Gestion de bodega

Recepcion y verificacion de la materia
prima

Almacenamiento adecuado de equipos

Control y gestion del inventario

Gestion de
calidad

Control de calidad

Generacion de formatos requeridos

Registro de defectos

Verificacion de los requerimientos del
cliente

Operativos

Planificacion de
la produccion

Recepcion de pedidos

Supervision de los pedidos en curso

Elaboracion de informes de pedidos

Emisioén de ordenes de
produccién

Recepcién y revision de informes

Validacion y registro de datos

Preparacién del chasis

Generacién de ordenes de trabajo

Soldadura

Estructura Ensamble de la estructura Movilizacion segura del chasis
metélica Resoldado de la estructura
Preparacién de planchas Aplicacion correcta de sika
_ Forrado exterior Comprobgc;ién_de los manuales de calidad
Vestidura Verificacion precisa de acoples
Preparar para pintura Aplicacion adecuada del masillado
Dosificacion precisa del fosfatizante
Pintura Pintado de carroceria Preparacién cuidadosa de la capa de

aluminio
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Tabla 6.Clasificacién de los procesos continuacion

Tipo de proceso Macroproceso Proceso Subproceso
Colocacion de soportes Seleccidn adecuada de mecanismos
Limpieza completa de la carroceria
Inspeccion de defectos
Acabados _ . Prueba rlgurosa de estanquelda,d
Correcciones finales Almacenamiento de la carroceria
terminada
Gestion Gestion de presupuesto Control de cobros y pagos

Apoyo

administrativa

Liquidacion de impuestos

Registros contables

Emision de informes pertinentes

Gestion del
recurso humano

Selecciodn del personal

Formalizacién adecuada de contratos

Control de absentismo

Emisidn precisa de documentacién de
asistencia

Mantenimiento

Mantenimiento de

Elaboracion de programas de

maquinaria mantenimiento detallados
Entrega segura del equipo
Limpieza de Gestion y desecho de residuos

instalaciones

Ademas, la identificacion de los procesos se realizo considerando a todas las areas de

la organizacion que se enlazan al proceso productivo de fabricacién de carrocerias

metalicas para furgones, cada proceso tiene una serie de actividades que permiten su

correcta ejecucion, sin embargo para el andlisis de la toma de tiempos, se tomé en

cuenta Unicamente a los procesos operativos debido a que son aquellos que permiten

la realizacién de las actividades asociadas a la construccién de la carroceria,
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4.2.3 Mapa de procesos

Necesidades delcliente

CARROCERIAS VARMA S. A
rma
MAPA DE PROCESOS
Fecha de elaboracion: | 14/04/2023 Elaborado por: Ing. Johanna Solis | Revisado por: | Ing. Mg. Daysi Ortiz
Procesos Estratégicos W
> Gestion de Adquisicion de Gestion de +
ventas materia prima calidad J

Planificacion de
la produccién -

Recepcion de
pedidos

Emision de
ordenes de

produccion

Procesos Operativos

Acabados

Estructura / Vestidura // Pintura /, /,

Colocacion de
soportes

Desensamble del
chasis

Preparacit’m de Preparacit’m de
planchas carroceria para
pintura

: Ensamble de 1a
estructura
metilica

Correcciones
finales

Forrado exterior Sy de
carroceria

=

Procesos de Apoyo

Satisfaccion del cliente

Figura. 7 Mapa de procesos Varma S.A
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4.2.4 Factores de decision

Los factores de decision fueron establecidos en base a las necesidades y objetivos del

presente trabajo considerando los siguientes:
1.- Influencia en la satisfaccion del cliente (0,2)

Es un factor importante debido a que mejora la percepcién que tiene el cliente de la empresa
frente a la competencia, si el cliente se sinti¢ satisfecho con el producto recibido puede
convertirse en un cliente constante ayudando a incrementar la rentabilidad de la

organizacion.
2.- Efectos en la calidad del producto (0,3)

Este factor se refiere a las estrategias que buscan y aseguran el mejoramiento continuo del
producto disminuyendo en lo posible la probabilidad de errores y devoluciones por parte de
los clientes, siendo un factor fundamental para destacar a la empresa con respecto a la

competencia.
3.-Utilizacion intensiva de recursos (0,2)

La organizacion cuenta con recursos humanos (operarios), materiales (equipos),
tecnoldgicos (maquinaria especializada) y financieros (presupuesto) los cuales son utilizados
cotidianamente en la construccidn de carrocerias para furgén, es importante tener un manejo

eficiente de recursos en la organizacidn para minimizar costos e incrementar utilidades.

4.- Importancia del proceso en la generacidon de productos y servicios que se entregan

a los clientes (0,1)

Es un pardmetro a tomar en cuenta debido a que se encarga de analizar a cada proceso en

base al impacto que genera en el producto que posteriormente se entregara al cliente.

5.- Importancia del proceso para la consecucion de la estrategia fijada por la

organizacion (0,2)

Toda organizacion define una estrategia de operacion que conlleva una serie de lineamientos
a seguir durante la fabricacion del producto, cada proceso puede afectar en mayor o menor

medida al cumplimiento de esta estrategia por lo que es un pardmetro importante.
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4.2.5 Seleccion de procesos criticos

Se realiz6 la seleccidn de los procesos criticos en base a 5 parametros que influyen directamente en el proceso de construccién de un furgoén, los
parametros fueron evaluados en base a una escala numérica siendo 1 el valor mas bajo de la escala y 5 el mas alto, dichos parametros permitieron

priorizar a los procesos segun su grado de influencia para la construccion de carrocerias metalicas de furgones.

Tabla 6. Ponderacion de factores.

Gestion de Planificacion | Adquisicion | Gestion | Modelado Construccion Gestién Gestion
= ventas de Ia_’ de m_aterla Qe de . de carroceria | administrativa G el 50 | e
S produccion prima calidad | carroceria humano
- S
o (o]
g s| & S S S S S | §|S| & | s S S & 5 5| & s 5
o Q @ O @ 2 ) =) ) 2 @ i) ) =) @ 1= ) =) @
= o} = ° = © E| o = ° = o] = ° = o] = o}
S| & |8 | &|8|&|8|&|8|&| 8| &|8|&|8|&| 8| &
In_fluenma en la satisfaccion del 0.2 2 0.4 4 0.9 1 0.2 4 |08 3 0.6 5 1 2 0.4 4 |08 4 0.8
cliente
Efectos en la calidad del producto
terminado 03| 2 0,6 4 1,2 3 0,9 4 (1,2 2 0,6 5 15 4 1,2 4 | 1,2 4 1,2
Utilizacién intensiva de recursos 0,2 1 0,2 4 0,8 4 0,8 5 1 2 0,4 3 0,6 2 0,4 2 0,4 2 0,4
Importancia del proceso en la
generacion de productos y servicios| 0,1 | 3 0,3 4 0,4 3 0,3 4 104 2 0,2 5 0,5 2 0,2 4 |04 3 0,3
que se entregan a los clientes
Importancia del proceso para la
consecucion de la estrategia fijada | 0,2 3 0,6 4 0,8 2 0,4 3106 2 0,4 3 0,6 3 0,6 4 0,8 2 0,4
por la organizacién
2,1 4,1 2,6 4 2,2 4,2 2,8 3,6 3,1

TOTAL

Fuente: Autor
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Tabla 7. Prioridades.

Z
o

Prioridades
Construccion de carroceria
Planificacion de la produccion
Gestion de calidad
Gestion de recursos humanos
Mantenimiento
Gestion Administrativa
Adgquisicion de materia prima
Modelado de carroceria
Ventas

O© 0 NOoO Ol WD -

4.2.6 Analisis

En base a la tabla 6 de prioridades expuesta anteriormente se establece que los procesos

con un mayor impacto, para el caso de este estudio se elegiran los tres mas puntuados

ya que los demas factores corresponden a puntuaciones de menos de cuatro, segun los

factores de decision son:

Construccidn de carroceria: Su importancia radica en que es necesario realizar
la mejora de la productividad en el sentido de los procesos operativos ya que
contemplan cada una de las secciones como son estructuras, vestidura, pintura y
acabados, siendo la parte méas inherente de todo el proceso productivo, para
constatar que la carroceria se encuentre correctamente construida bajo los
parametros establecidos por el cliente final, por lo que dada su importancia bajo
los criterios que se detallan se ha seleccionado la construccion de la carroceria
como tema de estudio, para el mejoramiento de la productividad.

Planificacion de la produccion: Es relevante debido a que constituye una de las
bases fundamentales para la construccion de una carroceria tipo furgon al estar
construido bajo caracteristicas previamente definidas del cliente con sus
respectivas especificaciones, se debe garantizar que su planificacion corresponda
a las caracteristicas del producto requerido por el cliente.

Gestion de calidad: Es un factor fundamental para el producto final que sera
entregado al cliente, debido a que los controles de calidad en las etapas seran
fundamentales para llevar a cabo procesos limpios y sin fallas a fin de controlar

mediante formatos la calidad del producto.
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4.3 Descripcién de los procesos

La descripcion de un proceso tiene como finalidad determinar los criterios y métodos
para asegurar que las actividades que comprende dicho proceso se llevan a cabo de
manera eficaz, al igual que el control del mismo, abarca toda la informacion posible
sobre el proceso, esto incluyendo: actividades, tiempos, objetivo, entradas, salidas,

recursos, impacto, indicadores, diagrama de flujo y responsables.

4.3.1 Lista de identificacion

Para el desarrollo de los formatos del levantamiento del proceso es necesario establecer
un codigo caracteristico a cada uno, con la finalidad de identificar rapidamente el tipo
de formato respectivo, y abreviar la denominacion del proceso, asi también con el fin
de seguir el lineamiento y los formatos antes establecidos por la empresa para el
seguimiento y mejora continua en base a la norma ISO 9001:2015. Dicha informacion

se presenta en la siguiente tabla 7.

Tabla 8. Referencia de codigos.

L Levantamiento DC Desensamble del chasis PPl = Preparacién de pintura
Ensamble de estructura

M Manual EE L. Pl Pintura
metalica
., Colocacion de
PR Procesos PP Preparacion de planchas CS soportes
P Procedimiento | FE Forrado exterior CF | Correcciones finales

Tabla 9. Lista de Identificacion.

L

Documento Descripcion Codigo
Levantamiento del proceso de desensamble del chasis L-PR-DC
Levantamiento del proceso de ensamble de la estructura metalica | L-PR-EE

Levantamiento del proceso de preparacion de planchas L-PR-PP

Levantamiento de | Levantamiento del proceso de forrado exterior L-PR-FE
procesos Levantamiento del proceso de preparacion de pintura L-PR-PPI
Levantamiento del proceso de carroceria L-PR-PI
Levantamiento del proceso de colocacion de soportes L-PR-CS
Levantamiento del proceso de correccion finales L-PR-CF

Procedimiento del desensamble del chasis M-P-DC

Manuales de Procedimiento del ensamble de la estructura metalica M-P-EE
procedimiento Procedimiento de la preparacion de planchas M-P-PP
Procedimiento del forrado exterior M-P-FE
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Tabla 8. Lista de Identificacién. Continuacion

Documento Descripcién Cadigo
Procedimiento de la preparacion de pintura M-P-PPI
Procedimiento del pintado de carroceria M-P-PI
Procedimiento de la colocacién de soportes M-P-CS
Procedimiento de las correcciones finales M-P-CF

Los cadigos mencionados facilitaran la identificacion de los procesos y del documento
al que hacen referencia, como contiene las iniciales de la denominacion original del

proceso contribuye a su breve reconocimiento.
4.3.2  Diagramas de flujo

Para realizar el levantamiento de los procesos actuales se gener6 un formato donde se
recopile informacion textual acerca del proceso, adicionalmente se realiza una
representacion grafica del proceso a través del uso de diagramas de flujo, para estos

Galtimos se utilizara la simbologia presentada a continuacion:

Tabla 10.Simbologia de diagramas de flujo.

Simbologia Denominacion Descripcién
Inicio / Simbolo utilizado para representar el
termino inicio o finalizacién de una actividad

Permite describir a las actividades
Proceso inmiscuidas dentro del proceso
general

Permite describir un subproceso
contenido en el proceso general

Subprocesos

Muestra dos alternativas de respuesta
Decision en base a una incognita definida

Fluio Representa el sentido secuencial que
J tiene el proceso
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4.3.3 Levantamiento de procesos

Varma S.A tiene una linea de produccion que consiste en el desplazamiento del chasis
para su desensamble, posterior a eso la fabricacion de la estructura metalica, y
finalmente el acople final, los procesos son netamente secuenciales y al no existir una
documentacion previa es necesario iniciar con el levantamiento de los procesos

operativos.

Se debe tener una comprensién clara y completa del proceso a estandarizar, por lo que
es necesario la recopilacion de informacion inicial de todas las tareas que se realizan,
conocer los recursos utilizados, objetivos del proceso y demas informacion importante
relacionada a su ejecucion. Para ello se consider6 el uso de una ficha de levantamiento
de procesos como herramienta esencial de la gestién y documentacion previa, véase
en las tablas 10 hasta la tabla 18.
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Tabla 11. Levantamiento del proceso de desensamble del chasis

Vﬁr‘ m<d
CARROCERIAS

| Revision:1

| Cédigo: LPR-DC |

Ficha de [Fecka de elaboracien: 1510372023 |
Levantamiento de

procesos |Fecha de aprobacién: 16/05/2023 |

Elaborado por: Ing. Johanna Solis

Eevisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

(" Macroproceso | Estructura
- ey Proceso Desensamble del chasis
Subprocesos | ¢ Corte preciso de bisagras
CARROCERIAS « Soldadura
Responsable | Lider de estructura )
Datos:
Objetivo: Preparar el chasis para acoplar la carroceria
Entrada: Chasis
Salida: Chasis desensamblado
Proveedores: Jefe de produccion, orden de produccion
Clientes: Lider de estructura (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, maquinaria

Registro de actividades:

Desmontar puerta trasera

Desmontar puertas laterales

Requiere de 1 0 2 operarios

Desacoplar faros

Puede requerir de 1 o 2 operarios
eléctricos

Desacoplar del sistema eléctrico

Desmontar el guardabarros

Desmontar el piso del chasis

Retirar camara trasera

Retirar caja de herramientas

O (N|jojo | WIN (-

Trasladar el piso

[ERY
o

Cortado de bisagras

Revisar el estado de la herramienta

[N
[ERN

Pulir las bisagras

[EY
N

Soldar los remaches

Reprocesar si existen defectos
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Tabla 12.Levantamiento del proceso de ensamble de la estructura metalica

Vﬂf“ﬂ?ﬂ
CARROCERIAS

Ficha de

Procesos

Levantamiento de

|dejgo: L-PR-EE

|Fedm de elaboracian: 15052023

[Fecha de aprobacién: 161052023

|R.E\'i5idn:1

Elaborado por: Ing. Johanna Solis

Revizado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

-

Saremda

Macroproceso

Estructura

Proceso

Ensamble de la estructura
metalica

CARROCERIAS Subprocesos | ¢ Traslado del chasis
* Resoldado de la estructura
Responsable | Lider de estructura
Datos:
Objetivo: Construir la estructura metalica base para la carroceria
Entrada: Chasis desensamblado
Salida: Estructura metalica ensamblada
Proveedores: Lider de estructuras (cliente interno)
Clientes: Lider de vestidura (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, maquinaria

Registro de actividades:

1 Preparar el tubo

2 Poner el tubo Verificar dimensiones
3 Preparar horizontales y verticales

4 Preparar omegas

5 Colocar verticales

6 Colocar angulos Revisar planos

7 Colocar horizontal

8 Comprobar dimensiones Identificar posibles fallas
9 Colocar compradores laterales

10 Poner compradores superiores

11 Poner compradores traseros

12 Colocar omegas superiores

13 Colocar omegas laterales

14 Preparar el peldafio lateral

15 Preparar el peldafio trasero
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16 Preparar el tubo de sujecion

17 Poner tubo de sujecion peldafio trasero

18 Colocar tubo circular

19 Colocar de peldafio trasero

20 Preparar de pisadera lateral

21 Preparar de tubo de sujecion

22 Colocar pisadera lateral

23 Resoldar la estructura Verificar al terminar

50




Tabla 13.Levantamiento del proceso de preparacion de planchas

|Céd.i.goz L-PR-FP |
) Ficha_ de |Fmadedabamm; 15/05/2023 |
—Ir—moc Levantamiento de
CARROCERIAS procesos |F‘*‘"Jla de aprobacidn: 16/03/2023 |
|Rm's.'an:1 |
Elaborado por: Ing. Johanna Solis Revisade por: Ing. Daysi Ortiz Aprobado por: Santiago Vargas
4 Macroproceso | Vestidura
Proceso Preparacion de planchas
reEmd Subprocesos | Aplicacién correcta de Sika
CARROCERIAS Responsable | Lider de vestidura )
Datos:
Objetivo: Prepara las planchas para el forrado externo de la estructura
Entrada: Planchas, Sika, estructura metalica ensamblada
Salida: Estructura con planchas superior y lateral
Proveedores: Lider de vestidura (cliente interno)
Clientes: Lider de pintura (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, maquinaria

Registro de actividades:

1 Cortar planchas Verificar dimensiones de
corte

2 Preparar las planchas cortadas

Verificar integridad de la
herramienta
Compraobar la
4 Aplicacion de Sika impermeabilidad mediante

prueba de rociado

3 Pulir la estructura
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Tabla 14.Levantamiento del proceso de forrado exterior

eEemaa

CARROCERIAS

Ficha de
Levantamiento de
Procesos

|Céd.igc-: L-PR.FE

|Fedza de elzboractan: 13/05/:2023

|Fed-m de aprobacién: 16/052023

|R.eﬁsic'|n:1

Elaborado por: Ing. Johanna Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiage Vargas

Macroproceso | Vestidura
Proceso Forrado Exterior
» Comprobacidn de los manuales
d’- m a Subprocesos | de calidad
CARROCERIAS » Verificacion precisa de acoples
Responsable | Lider de vestidura
Datos:
Objetivo: Acoplar el recubrimiento metélico en la estructura.
Entrada: Estructura metélica ensamblada
Salida: Estructura con vestidura exterior
Proveedores: Lider de estructuras (cliente interno)
Clientes: Lider de vestidura (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, maquinaria

Registro de actividades:

Comprobar manuales de calidad

Forrar laterales

Remachar de las planchas

Forrar superior

Colocar las bisagras

Poner mecanismos en las puertas

Colocar puertas traseras

Colocar puerta lateral

O O|IN|O|O|B|W|IN|F-

Verificar acoples

Realizar correcciones en
caso de ser necesarias

[ay
o

Preparar arnés electricidad
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Tabla 15.Levantamiento del proceso de preparar carroceria para pintura

|Cﬁd.ign: L-PR-FTI |
Fldla_ de |Fed1a de elaboracion: 15/05/2023 |
= T | Levantamiento de
CARROCERIAS procesos |Fm de 2probacién: 16072003 |
| Revisicn:1 |
Elaborado por: Ing. Johanna Solis Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Aprobado por: Santiago Vargas

Macroproceso | Pintura

Proceso Preparar carroceria para pintura

d’-m= Subprocesos | Aplicacié

CARROCERIAS masillado

n adecuada del

Responsable | Lider de pintura

Datos:
Objetivo: Preparar la carroceria para ser pintada en el area
correspondiente
Entrada: Estructura con vestidura exterior
Salida: Carroceria preparada
Proveedores: Lider de vestidura (cliente interno)
Clientes: Lider de pintura (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, tecnoldgicos

Registro de actividades:

Realizar preparativos con la pintura

Masillar la estructura

Verificar al terminar

Preparar para el fondo

Alw| N

Aplicar el fondo

Dosificar la cantidad
adecuada

o1

Lijar la estructura

Poner el arnés electricidad
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Tabla 16.Levantamiento del proceso de pintado de carroceria

Ficha de
===y Levantamiento de
CARROCERIAS Procesos

|C|:'|d.igﬂ: L-PR-FI

| Facha de elaboracion: 13/03/2023

|Fm de aprobacién: 16/05/2023

|R.m‘i5i6n:1

Elaborado por: Ing. Johanna Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

-

areEmd

CARROCERIAS

Macroproceso | Pintura
Proceso Pintado de carroceria
Subprocesos | ¢ Dosificacion precisa de

fosfatizante
* Preparacion cuidadosa de capa
de aluminio

Responsable

Lider de pintura

J

Datos:
Objetivo: Realizar el pintado de la carroceria segun el modelo establecido
Entrada: Carroceria preparada, pintura
Salida: Carroceria pintada
Proveedores: Lider de vestidura (cliente interno)
Clientes: Lider de pintura (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, maquinaria

Registro de actividades:

1 Preparar pintura
2 Evitar dejar residuos en la
Limpiar el exterior de cabina cabina
3 Limpiar las puertas
4 Limpiar los mecanismos
5 Dosificar el fosfatizante
6 Pintar los mecanismos con fosfatizante Verificar el pintado completo
7 Pintar cabina con fosfatizante
8 Pintar la puerta con fosfatizante
9 Preparar capa de aluminio
10 Pintar con capa de aluminio las puertas
11 Pintar con capa de aluminio los
mecanismos
12 Pintar con capa de aluminio la cabina Comprobar al terminar
13 Pintar con barniz la puerta
14 Pintar con barniz la cabina
15 Pintar con barniz los mecanismos
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Tabla 17.Levantamiento proceso de colocacidn de soportes

|C|5dign: L-PR-CS |
Fldla_ de |Fm de elaboracicn: 15/05,2023 |
= — Levantamiento de
CARROCERIAS Procesos |Fm i |
|R.E\'[5id|1:1 |
Elaborado por: Ing. Johanna Solis Revisado por: Ing. Daysi Ortiz Aprobado por: Santiage Vargas

-

Macroproceso | Acabados

Proceso Colocacion de soportes
emeat P

Subprocesos | Seleccion adecuada de mecanismos

J

CARROCERIAS Responsable | Lider de acabados
Datos:
Objetivo: Colocar los soportes en puertas y cabina de la carroceria
Entrada: Carroceria pintada, bisagras, soportes, cauchos, mecanismos
Salida: Carroceria pintada y con soportes
Proveedores: Lider de pintura (cliente interno)
Clientes: Lider de acabados (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, maquinaria.

Registro de actividades:

Preparar para el sellado
Sellar con Sika Verificar el sellado
Colocar cabina en chasis
Preparar caucho para puertas
Colocar el caucho

Segun las especificaciones técnicas de
Eleccion de mecanismos disefio

Colocar mecanismos en puertas

) ) Comprobar el aseguramiento de las
Colocar bisagras en cabina bisagras

Colocar puertas

© [e RN OO~ WIN|EF
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Tabla 18.Levantamiento proceso de correcciones finales

|C|id.i.gn: L-PR-CF |
Fl‘:ha_ de | Fecha de elaboracion: 15/05/2023 |

T | Levantamiento de
CARROCERIAS Procesos |Fm S = |
| Fevisidn:] |

Elaborado por: Ing. Johanna Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiage Vargas

-

>Z

Macroproceso | Acabados
Proceso Correcciones finales
d ’- ma . Veriﬁcgcién de inventario
CARROCERIAS Subprocesos | ¢ Inspeccion de defegtos
* Prueba de estanqueidad
* Almacenamiento del producto
terminado
Responsable | Lider de acabados
Datos:
Objetivo: Determinar fallas de la carroceria y corregirlas previo a su
entrega.
Entrada: Carroceria terminada
Salida: Carroceria con correcciones
Proveedores: Lider de vestidura (cliente interno)
Clientes: Lider de acabados (cliente interno)
Recursos Humanos, materiales, maquinaria, tecnol0gicos

Registro de actividades:

Verificacion de inventario

Solicitar faltantes en bodega

Poner luces traseras y laterales

Colocar armellas

Verificar su fijacién

Preparar el suelo para pintado interior

Pintar el suelo

Inspeccionar defectos

Corregir fallas

Limpiar

Exterior e interior

OO N|O(O| AW IN|F-

Probar impermeabilidad mediante
prueba de estanqueidad (presion de agua
para comprobar la hermeticidad)

Almacenar el producto terminado
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Operarios

4.4 Estandarizacién

Una vez identificadas las actividades que se realizan en cada proceso gracias a las
fichas de levantamiento de procesos en las tablas 10 hasta la 17, se muestran los
diagramas de flujo desde la figura 8 hasta la figura 29, correspondientes a cada proceso
analizado, en ellos se representa la secuencia de actividades que se llevan a cabo para
su correcta ejecucion, al ser una herramienta esencial en el &ambito de la manufactura
industrial permite visualizar de manera sistematica y clara los diferentes pasos
involucrados en el proceso de construccion de furgones. Se incluyen también a los

subprocesos relacionados al proceso en general.

]/c”.mc, Desensamble del chasis
CARROCERIAS

Inicio
DT Trasladar puerta Desmontar Desacanlar Desacoplar el
puerta trasera| lateral traseadl | ——» puertas ; P s sistema
areade laterales e eléctrico
almacenamiento
Retirar la Retirar la Desmontar el
. , : Desmontar el
cajade |« cdmara [« piso del [«
: . guardabarros
herramientas trasera chasis
Y
Trasladar los Trasladar el
componentes _| Trasladar el | piso Cortado
retirados de la | piso 7| mediante | “{| de
unidad plataforma bisagras
Pulir las ici i AqUi
Soldadural l¢ . ¢ Solicitar el _materlal y maquina
bisagras herramienta en bodega

Figura. 8 Diagrama de flujo del proceso de desensamble del chasis
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Corte preciso de bisagras

@)
—
@© . Preparar Verificar Realizar el .
e Iniciar ) L Fin
()] herramienta dimensiones corte
Q
Figura. 9 Diagrama de flujo del subproceso corte preciso de bisagras
Soldadura
No,
Utilizar
Iniciar Preparar .| equipode .| Soldar los
materiales "| proteccion | remaches
personal
o
=
<
P
[}
o
O
. Entregar el ;
Fin chasis S correctamente
oldados?

Figura. 10 Diagrama de flujo del subproceso soldadura
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CARROCERIAS

=i~me Ensamble de la estructura metalica

Operarios

A 4

{Inicio)

Trasladar los tubos desde la Preparar
Preparar el tubo »| Poner el tubo »| cortadora hacia el drea de » horizontales y
produccion verticales
A4
Solicitar abodega
Colocar p Colocar A 5 Preparar Cortar y doblar
3 «— Colocar angulos [«— . ««— angulos,verticalesy |€&— P [— Y
horizontal verticales E omegas planchas
horizontales
Resoldar los
verticales, Colocar
angulos y nuevamente los
horizontales componentes
No
v
Comprobar ;Las dimensiones H Colocar Poner
dimer?siones n e e Si—>{ compradores »| compradores
laterales superiores
Preparar el fResoldan Colocar omegas Colocar omegas o)
eldazo lateral [€ ] Comprobadores < Iateralesg < su erioresg < Cenpacores
P y omegas P traseros
Poner tubo de
Preparar el .| Preparar el tubo M| it .| Colocar tubo
peldafio trasero "] de sujeccion - J€ - circular
peldafio trasero
Verificar o
Colocar P Preparar el tubo | Preparar ceehes [P Colocar peldafio
pisadera lateral | de sujeccion pisadera lateral | trasero
soldadura
Verificar Resoldado
rematado de > de
soldadura estructura

Figura. 11 Diagrama de flujo del proceso de ensamble de la estructura metélica
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Traslado seguro del chasis

(@]

E Manejar

E Iniciar Subiral Verificar su _| chasis por la Fin

o chasis "| funcionamiento linea de

O produccion

Figura. 12 Diagrama de flujo del subproceso de traslado seguro del chasis
Resoldado de estructura
No-,
Utilizar
. Preparar equipo de Resoldar la
Iniciar - > o >
materiales proteccion estructura
O personal
=
©
S
(o]
o
Entregar Ia ) (,La estructura presenta
Fin «Si estabilidad en sus
estructura componentes ?

Figura. 13 Diagrama de flujo del subproceso de resoldado de estructura
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Preparacion de las planchas
<~mai

CARROCERIAS

Operarios

Inicio

Cortar las
planchas

i

Correccion J
del corte de
planchas

L.

¢Las planchas
cumplen con las
dimensiones
ecesarias?

Si

!

Preparar las
planchas cortadas

|

Retirar la pulidora

y sika de la bodega
Pulir la

estructura

Aplicacién de
sika

¢Existe
impermeabilidad?

Figura. 14 Diagrama de flujo del proceso de preparacion de planchas

Aplicacion correcta de Sika

Operario

No—
P Preparar Comprobar l D05|_f|car 2
Iniciar . N cantidad de
materiales material

sika

sikaes la
adecuada?

Figura. 15 Diagrama de flujo del subproceso de aplicacion correcta de sika
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Var-rn (=]
CARROCERIAS

Forrado exterior

Y — = Remacha
Comprobar Solicitar herramientas o~ J_> do de las
manuales de —> parael forrado lateral planchas
. laterales
calidad y techo
¢Las planchas estan
correctamente remachadas?
8 Si
.: ¢
(4]
E Forrar | Remachar las Forrar parte
o laterales planchas superior
Colocar Poner Verificar el
. Colocar
puertas |[¢——————————— mecanismos [« forrado de la [« e~
traseras en las puertas estructura 9
Cuadrar las Colocar | | Verificar Preparar
> N
puertas puerta lateral acoples arnés de
electricidad

No

Figura. 16 Diagrama de flujo del proceso de forrado exterior

Comprobacion de los manuales de calidad

Lider de

vestidura

Iniciar

Verificar
pardmetros de

calidad segun la
norma utilizada

Socializar la

informacion con

los operarios

Establecer los
lineamientos para el
forrado exterior de

la carroceria

Fin

Figura. 17 Diagrama de flujo del subproceso de comprobacién de los manuales de calidad
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Verificacion precisa de acoples

Lider de
vestidura

Verificar que estén Corregir
Iniciar correctamente unidos > posibles » Fin )
los acoples fallas

Figura. 18 Diagrama de flujo del subproceso verificacion precisa de acoples

'Gr-m:f Preparar carroceria para pintura
CARROCERIAS

Operarios

Inicio
Realizar Verificar las
preparatives con » curvatoras de las
la pinfura omegas
Ho
Masillar ta
estruciura
X
. “_,La estructira - )
~ encuentra mancillada -
“-en su totalidad?
I 2 |
Dosificar el F )
Preramr para p Aplicar el Solici
fondo seolin —————— —l oleitar
el fondo el ﬁ;;gﬂ i material para
— el lijado
Solicitar
————| componentes —l_ Li
o jar la
eléctricos o ol
Poner el
arnés de
electricidad
Fin

Figura. 19 Diagrama de flujo del proceso preparar carroceria para pintura
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-=~m Pintado de carroceria
CARROCERIAS
[ Inieie |
: .
Solicitar Limpiar Limpiar .
N —» pinturaz — resifuosde —» exteriords la—» qﬂ;lﬁ ) Limpiarkos |
pintura bodega sk cabin L mecanismos
J No »
Fm L‘Secwpleom}a\ .
mecarismos ; ; . Desificar el
5 cantided necesaria 4 :
o de fosatizant? fodatzant
2 fodatzant
. .
T
Dn' Finta Finta
rcon rcon
pertacon ———» E;E];ﬂ; m}_:n_de * m}_:a_de
Sl hminio ks aluminio los
puertas TEC Hnismos
Bintarcon
Pintar con Pintar con Pintar con Sdicier capa de
bamiz los |« barnizla |« barniz la |« pintwaa +— | alminio
mecarismos cabina plerta bodem cabina
- Y -
( P

Figura. 20 Diagrama de flujo del proceso pintado de carroceria
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Dosificacion precisa de fosfatizante

No
Traer Revisar Determinar cantidad
g fosfatizante espec!flc_acm exacta de fosfatizante
< nes técnicas a utilizar
E
o
@
Fin )< Si
Figura. 21 Diagrama de flujo del subproceso de dosificacion precisa de fosfatizante
Preparacion cuidadosa de la capa de aluminio
-8 (Latalidad de lacapa
g Traer capa de aluminio _|Comprobar calidad de aluminio cumple Solicitar nuevo
o (liquido) del material on los pardmetros de NO™1 Jote de material
O calidad?
Si
Fin e Determinar la
X cantidad de uso

Figura. 22 Diagrama de flujo del subproceso preparacion cuidadosa de la capa de aluminio
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}Icu-ma
CARROCERIAS

Colocacion de soportes

Inicio

A

A

No

¢Se cumple el sellade

Preparar para el Correcionde fallas | | Sellarlos | | Sellar con -
sellado de pintura cauchos Sika °gun
especificaciones?
) Si
‘=
. Colocar
S Solicitar los Colocar el Preparar caucho para X
@ - < cabina en
o mecanismos caucho puertas .
o) chasis
— Ra Colocar Colocar
Limpiar los Seleccion de N p .
; R » mecanismos bisagras en
mecanismos mecanismos .
en puertas cabina
’ Colocar
Fin
puertas
Figura. 23 Diagrama de flujo del proceso colocacion de soportes
Seleccion adecuada de mecanismos
Revisar las Enlistar los Solicitar el
especificaciones mecanismos requerimiento en
tecnicas necesarios bodega
Ke)
E
[
o
o
Fin Recibir el material [¢——————5¢ éEXi;‘;?:;’t:?:;gida

Figura. 24 Diagrama de flujo del subproceso de seleccion adecuada de mecanismos
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Vc"-ma Correcciones finales
CARROCERIAS

Inicio

Verificacion
de inventario

Poner luces
traseras y
laterales

Retirar

residuos de l«— | Colocar
sika omellas

Preparar el suelo Retirar
parapintado [ residuos de
interior papel
periodico

Pintar el
suelo

Inspeccio
nar
defectos

Operarios

¢Existen fallas €
la carroceria?

NO

Sl

Corregir
fallas

A4

Limpiar

Almacenar el
producto
terminado

Figura. 25 Diagrama de flujo del proceso correcciones finales
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Operario

Operario

Limpieza completa de 1a carroceria

Iniciar

No

Retirar residuos de

Inspeccionar la -
material

carroceria

L 4
‘ b

;La superficie se
encentra limpia?

Fin

Figura. 26 Diagrama de flujo del subproceso limpieza completa de la carroceria

Inspeccion de defectos

Iniciar
L 4 " .
Recoger formatos ) Aqah;ar
reestablecidos » minuciosamente .
P todo el automotor
JExisten
defectos?
No )|
= Informar a los —
i “ operarios | Describir a
= . detalle la falla
responsables

Figura. 27 Diagrama de flujo del subproceso inspeccidn de defectos
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Prueba rigurosa de estanqueidad

( Inicio )

Manejar el vehiculo
hasta el lugar de

Verificar que no
exista paso de
agua al interior

¢Existe
ausencia de

o B de la carroceria ugas?
% Si
E No
: |
O
Trasladar el
vehicul.o’ para Trasladar el
correccion de vehiculo para el
fallas almacenamiento
Fin
Figura. 28 Diagrama de flujo del subproceso prueba rigurosa de estanqueidad
Almacenamiento de la carroceria terminada
'/1 .\
| Inicio )
= Maneiar el
o) Verificar correccion vehic lﬂs}]fracia Ia & s Estaciona_ﬂo en el
5 de fallas o lugar asignado
)
o
@) v
T

Figura. 29 Diagrama de flujo del subproceso almacenamiento de la carroceria terminada
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45 Indicadores

En el contexto de la fabricacion de furgones metalicos, se han establecido indicadores
especificos con el propdsito de evaluar, mejorar la eficiencia y calidad de los procesos
involucrados. Estos indicadores brindan mediciones precisas que permiten analizar
aspectos como el tiempo de produccion, el uso de materiales, la satisfaccion del cliente
y la seguridad en el entorno laboral, manteniendo como objetivo principal la
optimizacion de la gestion de proyectos de construccion de furgones, asegurando
estandares mas elevados de desempefio y resultados mas satisfactorios para todas las
partes interesadas en el proceso. En la tabla 18 se presenta la codificacion utilizada de

los indicadores para cada proceso respectivamente.

Tabla 19.Indicadores

Indicadores de procesos

Codigo Nombre Proceso
I-DC-01 Indicador de eficiencia operativa

1-DC-02 Indicador de costo por unidad Desensamble del chasis
I-EE-01 Indicador operativo de fallas

dimensionales

I-EE-02 Indicador de eficiencia de colocado Ensamble de la estructura metélica
I-EE-03 Indicador de eficiencia operativa
1-PP-01 Indicador de eficiencia de corte B

. : Preparacion de planchas
I-PP-02 Indicador operativo de sellado
I-FE-01 Indicador de costo por unidad .

: . Forrado exterior
I-FE-02 Indicador operativo de remache
I-PPI-01 Indicador de control de calidad Preparacion de carroceria para pintura
1-P1-01 Indicador operativo de repintados )

; : ; Pintado de carroceria
1-P1-02 Indicador operativo de pintura
I-CS-01 Indicador operativo de rendimiento )

: ; Colocacidn de soportes

1-CS-02 Indicador operativo de reprocesos
I-CF-01 Indicador operativo de reprocesos
I-CF-02 Indicador operativo de defectos . ]

. . - Correcciones finales
I-CF-03 Indicador de calidad percibida
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A continuacion, se muestra informacion asociada a cada tipo de indicador

complementando la informacién del proceso y definiendo la métrica que se desea

medir de cada uno respectivamente. VVéase en la tabla 19 hasta la tabla 35.

Tabla 20.Indicador 1 desensamble del chasis

(e [ o w L= | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Codigo I-DC-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Estructura Proceso Desensamble del chasis
Nombre Indicador de productividad
Objetivo Medir la productividad de la mano de obra
Férmula unidades desensambladas

namero de obreros
Frecuencia Diario
Unidad de | Unidades producidas/ nimero de obreros
medida
Tabla 21. Indicador 2 desensamble del chasis

= r—rmcy FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Cadigo I-DC-02 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Estructura Proceso Desensamble del chasis
Nombre Indicador operativo de costo por unidades
Objetivo Medir el costo de insumos utilizados por unidad
Eérmula nimero de unidades desensambladas

costo de insumos utilizados

Frecuencia Por unidad desensamblada
Unidad de | NUmero de unidades desensambladas/ costo
medida

71



Tabla 22.Indicador 1 ensamble de la estructura metalica

(e [ o w [ | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Codigo I-EE-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Estructura Proceso Ensamble de la estructura

metalica
Nombre Indicador operativo de fallas dimensionales.
Objetivo Medir la cantidad de fallas en la estructura respecto al plano.
Formula Z fallas dimensionales
i=1
Frecuencia Por unidad fabricada
Unidad de | Cantidad de fallas dimensionales
medida
Tabla 23.Indicador 2 ensamble de la estructura metélica

== rrcy FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Cddigo I-EE-02 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Estructura Proceso Ensamble de la estructura

metélica
Nombre Indicador de eficiencia de colocado
Objetivo Medir la eficiencia de la actividad de colocacidn respecto al tiempo empleado
Férmula Tiempo utilizad(? para c.oloca?” los componfantes en el periodo t
Tiempo disponible en el periodo t

Frecuencia Diario
Unidad de | Tiempo
medida
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Tabla 24.Indicador 3 ensamble de la estructura metalica

(e [ o w [ | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Codigo I-EE-03 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Estructura Proceso Ensamble de la estructura

metalica
Nombre Indicador de eficiencia operativa
Objetivo Medir la eficiencia con respecto a la mano de obra
Férmula Numero de componentes ensamblados
Numero total de operarios
Frecuencia Diario
Unidad de | Componente ensamblado por operario
medida
Tabla 25.Indicador 1 preparacion de planchas

(e [l g o L= | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Codigo I-PP-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Vestidura Proceso Preparacion de planchas
Nombre Indicador de eficiencia de corte
Objetivo Medir la eficiencia de la actividad de corte respecto al tiempo empleado
Férmula Tiempo empl.eado en.el cmjte de planchr.zs en el periodo t

Tiempo disponible en el periodo t

Frecuencia Diario
Unidades de | Tiempo
medida
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Tabla 26.Indicador 1 forrado exterior

(e | el o L= | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO
CARROCERIAS
Codigo I-FE-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Vestidura Proceso Forrado exterior
Nombre Indicador de costo por unidad.
Objetivo Medir el costo de unidad forrada.
Férmula numero de unidades forradas
costo de insumos utilizados
Frecuencia Por unidad fabricada
Unidad de | Numero de unidades forradas/ costos de insumos
medida
Tabla 27.Indicador preparacidn de carroceria para pintura
(e [ el gy L= | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO
CARROCERIAS
Cddigo I-PPI-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Pintura Proceso Preparacién de carroceria para
pintura
Nombre Indicador control de calidad
Objetivo Medir la cantidad de defectos en la unidad.
Formula cantidad de defectos encontrados
numero de partes inspeccionadas
Frecuencia Unidad inspeccionada
Unidad de | Cantidad de defectos encontrados / nimero de partes inspeccionadas
medida
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Tabla 28.Indicador 1 pintado de carroceria

=~y FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Cddigo I-PI-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Pintura Proceso Pintado de carroceria
Nombre Indicador operativo de repintados
Objetivo Medir el nmero de reprocesos en la pintura en la unidad producida
Férmula Z Repracesos en el drea de pintado

i1
Frecuencia Mensual
Unidad de | Cantidad de reprocesos
medida
Tabla 29.Indicador 1 colocacién de soportes

(e [ el gy L= | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO

CARROCERIAS
Cddigo I-CS-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Acabados Proceso Colocacion de soportes
Nombre Indicador operativo de rendimiento
Objetivo Medir el uso del tiempo utilizado para la colocacion de soportes
Formula tiempo utilizado en colocar los soportes

total de tiempo disponible

Frecuencia Diario
Unidad de | Tiempo
medida
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Tabla 30.Indicador 2 colocacién de soportes

(e J ol o o Lo | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO
CARROCERIAS
Codigo I-CS-02 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Acabados Proceso Colocacion de soportes
Nombre Indicador operativo de reprocesos
Objetivo Medir la cantidad de reprocesos necesarios para la unidad
Formula Z Reprocesos
i=1
Frecuencia Mensual
Unidades de | Unidades reprocesadas
medida
Tabla 31. Indicador 1 correcciones finales
(e [l o g L= | FICHA DE INDICADORES DE PROCESO
CARROCERIAS
Codigo I-CF-01 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Acabados Proceso Correcciones finales
Nombre Indicador operativo de reprocesos
Objetivo Medir la cantidad de reprocesos necesarios
Formula Z Reprocesos
Frecuencia Mensual
Unidad de | Unidades reprocesadas
medida
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Tabla 32.Indicador 2 correcciones finales

=~ mc FICHA DE INDICADORES DE PROCESO
CARROCERIAS

Codigo I-CF-02 Fecha de elaboracion:

Macroproceso | Acabados Proceso Correcciones finales

Nombre Indicador operativo de defectos

Objetivo Medir la cantidad de defectos en las unidades producidas

Férmula numero de defectos encontrados

total de unidades producidas

Frecuencia Mensual

Unidades de | Numero de defectos por unidad.

medida
Tabla 33.Indicador 3 correcciones finales
r-m<<y FICHA DE INDICADORES DE PROCESO
CARROCERIAS
Cddigo I-CF-03 Fecha de elaboracion:
Macroproceso | Acabados Proceso Correcciones finales
Nombre Indicador de calidad percibida
Objetivo Medir la satisfaccién del cliente al recibir el producto
Férmula namero de clientes satisfechos
numero de unidades entregadas
Frecuencia Anual
Unidad de | Ndmero de clientes satisfechos/Nimero de unidades entregadas
medida

4.6 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos consiste en la técnica que permite establecer un tiempo estandar
para la realizacion de una tarea o actividad considerando factores importantes como la
fatiga, la habilidad, el esfuerzo la constancia, una de las ventajas mas notables en el

estudio de tiempos es el aumento de la productividad en la organizacion.

Para establecer los tiempos una vez levantados los procesos de construccion de una

carroceria tipo furgon, primero se tomé 10 tiempos por cada una de las actividades, en
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base los parametros establecidos por la GENERAL ELECTRIC véase figura 30, ya
que los tiempos de ciclo de cada una de las actividades oscila entre 5 a 10 minutos,

dichos tiempos se tomaron con la ayuda de un cronémetro digital.

Tiempo de Ciclo Numero de ciclos a
(minutos) cronometrar

0.10 200

0.25 100

0.50 60

0.75 40

1.00 30

2.00 20

4.00 - 5.00 15

5.00 - 10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5
Mas de 40.00 3

Figura. 30 Parametros de toma de tiempos GENERAL ELECTRIC.

En el Anexo 1 se describe cada una de las actividades que forman parte del proceso
productivo subdividido en macroprocesos; Estructura, Vestidura, Pintura y Acabados,
asi también que tipo de actividad es, ya sea manual o mecanica seguido por la
simbologia de actividad a la que corresponde (operacién, trasporte, inspeccion,

demora).

A continuacion, se procedio a tomar los tiempos en segundos por cada actividad, con
la ayuda de un cron6metro; para cada uno procesos (estructuras, vestidura, pintura,

acabados) se puede observar en el Anexo 2.

Posteriormente se procedid a colocar los tiempos en horas, a continuacion, se realizé
la suma de todos los tiempos por actividad (Tiempo total observado), para obtener el

promedio de los 10 ciclos tomados (tiempo medio de ciclo), véase en el Anexo 3.

Una vez obtenido el tiempo medio de ciclo se procedié a calcular la desviacién

estandar para obtener el limite superior e inferior y finalmente el promedio valido que

corresponde al promedio de los valores que se encuentran en las celdas coloreadas

(\Valores entre limite superior e inferior), después se coloca la valoracion de cada

actividad en base a las tablas de habilidad, esfuerzo, consistencia y condiciones, para
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obtener un total de valoracién que resulta de la sumatoria de estos criterio mas uno,
finalmente el tiempo bésico que resulta de la multiplicacion entre el total de la

valoracién y el promedio valido, véase en el Anexo 3.

Mientras que para obtener el tiempo estandar correspondiente al anexo 4, se procede
con el analisis de coeficiente de descuento gracias a la tabla de suplementos para el
operario y la cantidad de variables afiadidas al suplemento basico por fatiga que
corresponden a los suplementos por trabajar de pie, por postura anormal, por
levantamiento de pesos, intensidad de la luz, calidad de aire, tension auditiva, proceso
complejo, monotonia mentar y fisica, cabe destacar que estas valoraciones

corresponden a las tablas del anexo 6.

Posteriormente se procedié a colocar cada una de las actividades en la tabla
correspondiente a tiempo estandar, para lo cual se establecié que la unidad de venta al
publico es un furgon, en donde se coloca el tiempo basico el coeficiente de descuento
y el tiempo estandar por unidad (calculados con anterioridad), se obtiene la siguiente

tabla y el analisis correspondiente, véase el anexo 5.

Mediante el estudio de tiempos se determind que el tiempo estandar para la fabricacién

de una carroceria tipo furgon es de 42,06 horas, con la siguiente jornada laboral:

Tabla 34. Cuellos de botella en el proceso de fabricacion de carrocerias

JORNADA LABORAL
Hora de entrada 7:15 am
Hora de salida 16:00 pm
Tiempo total 8:45 horas
Break 15 minutos
Almuerzo 30 minutos
Tiempo de trabajo total 8 horas

Fuente: Autor

4.7 Inconvenientes que afectan al desempefio de la organizacion

A partir del levantamiento de procesos y el estudio de tiempos se pudo notar algunas
falencias que afectan negativamente a la empresa , el primero se encontr6 a nivel de
logistica especificamente en el abastecimiento de materiales, esto se da porque cada

operario debe solicitar el equipo necesario para su trabajo en el area de bodega , donde
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en ocasiones no cuentan con los materiales requeridos afectando al trabajo de los
operarios y al proceso productivo en general, adicionalmente como Unicamente existe
un encargado de bodega, se generan tiempos de espera mientras llenan los registros y

se entrega el material a cada operario.

El segundo problema son los tiempos perdidos, precisamente se dan a lo largo del dia
en reiteradas ocasiones por diversos factores como: falta de estandarizacion en los
procesos, esperas por entrega de material necesario para el trabajo, faltantes en bodega,
reprocesos por defectos, ritmos de trabajo no definidos, etc. Dichos factores ocasionan

que la empresa sufra retrasos en la entrega de los pedidos a los clientes.

El tercer inconveniente radica en el trabajo en equipo de los operarios, se ha observado
que en algunos casos existe individualismo al momento de realizar un trabajo, lo que
genera una mayor cantidad de tiempos de esperas, ademas de defectos en distintas
secciones de la carroceria. Al no existir una cultura de trabajo en equipo los operarios
se enfocan Unicamente en cumplir su parte sin apoyar en gran medida a sus

compafieros.

4.8 Andlisis de la cadena de valor

El analisis de valor agregado es una técnica de gestion que se utiliza para evaluar la
eficiencia y efectividad de las operaciones de una empresa, se centra en identificar y
eliminar actividades que no agregan valor al producto o servicio final, lo que puede

resultar en una reduccion de los tiempos de produccion y entrega.

A continuacion, se detalla en la figura 31 la explicacion de la metodologia utilizada

para cada uno de los procesos, con el fin de realizar el anélisis de la cadena de valor.
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Vs

He colocan las abreviaturas de cada actividad
para su categorizacion, su definicion se

S detalla las actividades expuastas en el levantamiento de los

procesos con sus raspectivos tiempos

encuentra en la parts infarior
Tabla 35 F actual de | del chans
™ N[VAC|VAE|P[E[M[I]A Actividad | Tiempe Efective
Se categoriza cada actividad en base a sural, ean i
ests caso mas existen actividades de VALOR 1 X D puerta trasera 57
AGREGADD esto debi 2 X Trasladar puerta lateral trasera
A CLIENTE, ebido a que ez prpsseyl A iy a8
uma zctividad que le da valor al producte qua
desea el cliante, también se caracteriza en baza a T 3 X Desmontar purias latesales 33
. . o . - 4 X Trasladar puerta lateral trasera
=1 la actriadad es espera movimiento, preparacidn, - 3l drea de almacenamiento 33
mspeccion o archive ] x Desacoplar faros 27
.y X Desacoplar del sistema 85
eléctrico '
7 X Desmontar el guardabarros 88
8 X Desmontar el piso del chasis 15,1
El X Retirar cimara frasera 38
| X Retirar caja de herramientas 65
11 X Trasladar todos los
componentes retirados de la 84
unidad
12 X Trasladar el p1so 17
13 X Trasladar e] piso enuna 146 - w
plataforma N Se realiza la suma de los empos v ez lo
g ™ If X _Cortado de N%m ; 64 /| correzpendisnte 3 TIEMPO TOTAL EFECTIVO
La frecusncia comresponde al mimerce de X en Ll X Sohh:'?fdm“‘?w 27 / o
cada procadmiente, en el gjemplo se contabilizan . et &n a 2 4
12X en VA porlo es &l valor de su frecuencia T 61 X Pulir las bisagras el s
porloque — 7 x Soldar los remaches 148 /
. Iy — [PF)."[O'dI:\LEFE i Situacion 1 120,1 Se@ampﬂm_enizjemnm‘pmt_i{mﬁeasu
Abreviatura tt{ﬁm F ncia Ti % participacion, e decir ol total de_]:o! tiempos &=
VAC | Valor Agiegado Clienie |- 12 356 712735384 |- 120 por Lo que Ia operacion es:
VAE Valor Agregado o 0 0 85120,1 = 7127
Empresa -
P Prepasacion [ ] 0 . A
E Espera 0 0 0
A Movimiento 5 34,5 28, 7260616 Lz sumatoria debe salir un 100% ]
1 Inspeccion [] 0 [] N
A Archivo [ 0 [ P ~
IL Total 12 120,1 100 El tiempo ez la suma de todas las actividades de la
VA Valor agregado 35,6 1% categoria, es decir sumar el tismpo de las 12
SVA Sin valor agregado 345 29% actividades de VAC
» - " A
+ \ T—
| I .. -
1 III - _\_\-\_“—\-_
| —

1 _\_\-_‘_‘—\-_;" -\'\
| ' ™ Finalmente za determina el porcentaje mediante la
| Se determina la Suma de las actividades da valor agrezadoe tanto de divisidn:

0 Y i 85,6/120.1=T1%
Fi . inz el porcentaj de 1z empresa o clients %1
actividades de VALOR AGREGADO y d= 31V VA=VAC=VAFE 3451201 =29%

VALOR AGREGADO

SVA= P+E+M+I+A

Figura. 31 Anélisis de la cadena de valor
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En la tabla 35 expuesta a continuacién se muestra la definicion y se detallan las

abreviaturas utilizadas.

Tabla 35. Abreviaturas valor agregado

Abreviatura | Denominacion Definicion
Valor Este concepto se refiere a la percepcion del cliente
VAC Agregado sobre el valor que un producto o servicio
o Cliente proporciona, més alla de su costo.
Valor o
Este es el valor adicional que una empresa crea al
V.AE Agregado _ o
transformar insumos en productos o servicios.
Empresa
En un contexto empresarial, la preparacion puede
P . referirse a las actividades necesarias para preparar
Preparacion o )
un producto o servicio para su entrega al cliente.
Este término se refiere al tiempo que se pierde
E cuando los trabajadores, los materiales o las
Espera maquinas no estan siendo utilizados de manera
productiva.
En una operacion de produccion, el movimiento
M o se refiere a la accion de trasladar materiales,
Movimiento ) »
productos o informacion de un lugar a otro
Este es el proceso de examinar un producto o
I » servicio para asegurarse de que cumple con los
Inspeccion ) ) o
estandares de calidad especificados
En un contexto empresarial, el archivo se refiere
A ) a la gestion y almacenamiento de documentos e
Archivo ) »
informacion
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Proceso: Desensamble del chasis

Tabla 36. Procedimiento actual de desensamble del chasis

N°|VAC|VAE|P| E[M|I]|A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Desmontar puerta trasera 57
2 X Trasladar puerta lateral
trasera al area de 6,6
almacenamiento
3 X Desmontar puertas laterales 3,3
4 X Trasladar puerta lateral
trasera al area de 3,3
almacenamiento
5 X Desacoplar faros 2,7
6 X Desacoplar del sistema 85
eléctrico ’
7 X Desmontar el guardabarros 8,8
8 X Desmontar el piso del chasis 15,1
9 X Retirar camara trasera 3,8
10| X Retirar caja de herramientas 6,9
11 X Trasladar todos los
componentes retirados de la 8,4
unidad
12 X Trasladar el piso 1,7
13 X Trasladar el piso en una
14,6
plataforma
14| X Cortado de bisagras 6,4
15| X Solicitar el material y
maquina herramienta en la 2,7
bodega
16| X Pulir las bisagras 6,9
17| X Soldar los remaches 14,8
TIEMPO TOTAL EFECTIVO 120,1
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.AC Valor Agregado 12 85,6 71,2739384
Cliente
V.AE Valor Agregado 0 0 0
Empresa
P Preparacion 0 0 0
E Espera 0 0 0
M Movimiento 5 34,5 28,7260616
I Inspeccion 0 0 0
A Archivo 0 0 0
T.T Total 12 120,1 100
VA Valor agregado 85,6 71%
SVA Sin valor agregado 34,5 29%
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Tabla 37. Procedimiento mejorado de desensamble del chasis

N°|VAC|VAE|P|E|M|I]| A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Desmontar puerta trasera 57
2 X Desmontar puertas laterales 3,3
3 X Desacoplar faros 2,7
4 X Desacoplar el sistema 85
eléctrico '
5 X Desmontar el guardabarros 8,8
6 X Desmontar e_I piso del 151
chasis
7 X Retirar camara trasera 3,8
8 X Retirar caja de herramientas 6,9
9 X Trasladar el piso 1,7
10 Cortado de bisagras 6,4
11| X Pulir las bisagras 6,9
12| X Soldar los remaches 14,8
Tiempo total efectivo 84,5
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.AC Valor Agregado 9 69.6 823
Cliente
V.AE Valor Agregado 1 6.4 76
Empresa
P Preparacion 1 6,9 8,2
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 1 1,7 2,0
I Inspeccion 0 0 0
A Archivo 0 0 0
T.T Total 12 84,6 100,0
VA Valor agregado 76 89,83 %
SVA Sin valor agregado 8,6 10,17 %
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Proceso: Ensamble de la estructura metalica.

Tabla 38. Procedimiento actual para el proceso de ensamble de la estructura metalica

N°|VAC|VAE|P|E|M|I | A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Preparar el tubo 15,2
2 X Poner de tubo 6,6
3 X Trasladar los tubos desde la
cortadora hacia el area de 9,0
produccién
4 X Preparar horizontales y 187
verticales '
5 X Cortar y doblar planchas en 20.3
base al requerimiento !
6 X Preparar omegas 11,2
7 X Solicitar a bodega angulos, 47
verticales y horizontales ’
8 X Colocar verticales 13,8
9 X Colocar angulos 3,6
10| X Colocar horizontal 8,6
11 X Resoldar los verticales, 44.0
angulos y horizontales '
12| X Comprobar dimensiones 7,8
13 X Colocar compradores 6.9
laterales '
14 X Poner compradores superiores 2,8
15 X Poner compradores traseros 12,7
16 X Colocar omegas superiores 29.8
17| X Colocar omegas laterales 20,5
18 X Resoldar comprobadores y 673
omegas '
19| X Preparar el peldafio lateral 10,2
20 X Preparar el peldafio trasero 6,3
21 X Preparar de tubo de sujecion 11,0
22| X Poner tubo de sujecion 8.6
peldafio trasero ’
23 X Colocar tubo circular 2,6
24| X Colocar de peldafio trasero 24,2
25 X Verificar rematado de 12.0
soldadura '
26 X Preparar de pisadera lateral 15,2
27 X Preparar de tubo de sujecion 11,0
28| X Colocar pisadera lateral 10,6
29 X Verificar rematado de 113
soldadura '
30 X Resoldar la estructura 72,4
TIEMPO TOTAL EFECTIVO 498,9
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Tabla 37. Procedimiento actual para el proceso de ensamble de la estructura metélica (continuacion).

Composicion de

Situacion actual

Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.AC Valor Agregado 23 416,96 83.5825683
Cliente
V.AE Valor Agregado 0 0 0
Empresa
P Preparacion 3 44,9 9,00052119
E Espera 0 0 0
M Movimiento 2 13,7 2,74626148
I Inspeccion 2 23,3 4,67064908
A Archivo 0 0 0
T.T Total 30 498,9 100
VA Valor agregado 416,96 84%
SVA Sin valor agregado 81,9 16%

Tabla 39. Procedimiento mejorado para el proceso de ensamble de la estructura metalica

N°|VAC|VAE|P|E|M|I|A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Preparar el tubo 15,2
2 X Poner de tubo 6,6
3 X Preparar horizontales y verticales 18,7
4 X Preparar omegas 11,2
5 X Colocar verticales 13,8
6 X Colocar angulos 3,6
7 X Colocar horizontal 8,6
8 X Comprobar dimensiones 7,8
9 X Colocar compradores laterales 6,9
10| X Poner compradores superiores 2,8
11 X Poner compradores traseros 12,7
12 X Colocar omegas superiores 29,8
13 X Colocar omegas laterales 20,5
14 X Preparar el peldafio lateral 10,2
15 X Preparar el peldafio trasero 6,3
16 X Preparar de tubo de sujecion 11,0
17 X Poner tubo de sujecion peldafio 8.6
trasero ’
18 X Colocar tubo circular 2,6
19 X Colocar de peldafio trasero 24,2
20 X Preparar de pisadera lateral 15,2
22| X Colocar pisadera lateral 10,6
23 X Resoldar la estructura 72,4
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Tabla 38. Procedimiento mejorado para el proceso de ensamble de la estructura metalica

(continuacion)

Tiempo total efectivo | 3193
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
(minutos)
V.A.C Valor Agregado Cliente 15 238,9 74,8
V.AE Valor Agregado Empresa 0 0 0,0
P Preparacion 7 72,6 22,7
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 1 7,8 2,4
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 23 319,3 100%
VA Valor agregado 238,9 74,8%
SVA Sin valor agregado 80,4 25,2%

Proceso: Preparacion de planchas

Tabla 40. Procedimiento actual para el proceso de preparacion de planchas

N°|VAC |VAE |P|E|M|I|A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Cortar planchas 20,1
2 X Correccion de corte de las 492
planchas '
3 X Preparar las planchas 29.6
cortadas ’
4 X Retirar la pulidora y sika de
4,3
la bodega
5 X Pulir la estructura 3,6
6 X Aplicacion de Sika 6,3
TIEMPO TOTAL EFECTIVO 68,10
Composicion de Situacién actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.AC Valor Agregado 4 34.2 50.2
Cliente
V.AE Valor Agregado 0 0 0.0
Empresa
P Preparacion 1 29,6 43,5
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 1 4,3 6,3
I Inspeccion 0 0 0,0
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 6 68,1 100,0
VA Valor agregado 34,2 50%
SVA Sin valor agregado 33,9 50%
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Tabla 41. Procedimiento mejorado para el proceso de preparacion de planchas

N°|VAC|VAE|P|E[M|I]|A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Cortar planchas 20,1
2 X Preparar las planchas 296
cortadas '
3 X Pulir la estructura 3,6
4 X Aplicacion de Sika 6,3
Tiempo total efectivo 59,70
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
(minutos)
V.A.C Valor Agregado 3 30 50.3
Cliente
V.AE Valor Agregado 0 0 0,0
Empresa
P Preparacion 1 29,7 49,7
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 0 0 0,0
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 4 59,7 100,0
VA Valor agregado 30 50,25%
SVA Sin valor agregado 29,7 49,75%

Proceso: Forrado exterior

Tabla 42. Procedimiento actual para el proceso de forrado exterior

N°|VAC|VAE|P|E|M|I | A Actividad Tiempo Efectivo
(Minutos)
1 X Comprobar manuales de 500
calidad '
2 X Solicitar herramientas para 430
el forrado lateral y techo '
3 X Forrar laterales 43
4 X Remachar de las planchas 15,9
5 X Forrar superior 42,2
6 X Colocar las bisagras 26,1
7 X Verificar el forrado de la
4,4
estructura
8 X Poner mecanismos en las 55
puertas ’
9 X Colocar puertas traseras 26,2
10| X Cuadrar las puertas 9,3
11| X Colocar puerta lateral 10,7
12| X Verificar acoples 7
13 X Preparar arnes electricidad 51,3
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Tabla 41.

Procedimiento actual para el proceso de forrado exterior (continuacién)

TIEMPO TOTAL EFECTIVO 250,9
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.AC Valor Agregado 9 1859 741
Cliente
V.AE Valor Agregado
Empresa 0 0 0.0
P Preparacion 1 51,3 20,4
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 1 4,3 1,7
I Inspeccion 2 9,4 3,7
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 13 250,9 100,0
VA Valor agregado 185,9 74%
SVA Sin valor agregado 65 26%

Tabla 43. Procedimiento mejorado para el proceso de forrado exterior

N° | V.AC V.A E PIE|{M]| I | A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Comprobar_manuales de 5,00
calidad
2 X Forrar laterales 43
3 X Remachar de las planchas 15,9
4 X Forrar superior 42,2
5 X Colocar las bisagras 26,1
6 X Poner mecanismos en las 55
puertas
7 X Colocar puertas traseras 26,2
8 X Colocar puerta lateral 9,7
9 X Verificar acoples 7
10 X Preparar arnes electricidad 51,3
Tiempo total efectivo 232
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
(minutos)
V.A.C Valor Agregado Cliente 7 168,6 72,7
V.A.E Valor Agregado Empresa 0 0 0,0
P Preparacion 1 51,3 22,1
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 1 12 5,2
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 9 232 100,0
VA Valor agregado 168,6 72,67%
SVA Sin valor agregado 63,3 27,28%
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Proceso: Preparacion de carroceria para pintura

Tabla 44. Procedimiento actual para el proceso de preparacion de carroceria para pintura

N°|VAC|VAE|P|E|M|I|A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Realizar preparativos con la
. 56,2
pintura
2 X Verificar las curvaturas de
las omegas 142,7
3 X Masillar la estructura 205,2
4 X Preparar para el fondo 18,5
5 X Dosificar el fondo segun el
] 11,3
furgon
6 X Aplicar el fondo 22,2
7 X Solicitar material en
i 4,9
bodega para el lijado
8 X Lijar la estructura 14,2
9 X Solicitar todos los
componentes eléctricos
. 9,4
para la puesta del arnés de
electricidad en bodega
10| X Poner el arnés electricidad 43,2
TIEMPO TOTAL EFECTIVO
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.A.C Valor Agregado 6 352.3 66.7
Cliente
V.AE Valor Agregado
Empresa 0 0 0.0
P Preparacion 1 18,5 3,5
E Espera 0 49 0,9
M Movimiento 2 9,4 1,8
I Inspeccidn 1 1427 27,0
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 10 527,8 100,0
VA Valor agregado 352,3 67%
SVA Sin valor agregado 175,5 33%
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Tabla 45. Procedimiento mejorado para el proceso de preparacion de carroceria para pintura

N° | VAC | VAE PIE{M|I]|A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 Realizar preparativos con la
X pintura 56,2
2 X Masillar la estructura 205,2
3 X Preparar para el fondo 18,5
4 X Aplicar el fondo 22,2
5 X Lijar la estructura 14,2
6 X Poner el arnés electricidad 43,2
Tiempo total efectivo 359,5
Composicion de Situacioén actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
(minutos)
V.A.C Valor Agregado Cliente 4 284.8 79,2
V.AE Valor Agregado Empresa 0 0 0,0
P Preparacion 2 74,7 20,8
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 0 0 0,0
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 6 359,5 100,0
VA Valor agregado 284.8 79,22%
SVA Sin valor agregado 74,7 20,78%
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Proceso: Pintado de carroceria

Tabla 46. Procedimiento actual para el proceso de pintado de carroceria

N°|VAC|VAE|P|E|M|I|A Actividad Tiempo Efectivo
(Minutos)
1 X Preparar pintura 7
2 X Solicitar a bodega la
pintura correspondiente 3
segun la orden de
produccion
3 X limpiar los residuos de sika 17,2
4 X Limpiar el (_exterlor de 113
cabina
5 X Limpiar las puertas 3,6
6 X Limpiar los mecanismos 5
7 X Pintar los mecanismos con
. 9,6
fosfatizante
8 X Pintar cabina con 6.9
fosfatizante ’
9 X Pintar la puerta con
. 2,3
fosfatizante
10 X Comprobar la aplicacion y
del fosfatizante
11 X Solicitar a bodega la
pintura correspondiente ;
segun la orden de
produccion
12 X Preparar la capa de 5
aluminio
13| X Pintar con capa de
- 13,3
aluminio las puertas
14| X Pintar con capa de 8.6
aluminio los mecanismos '
15| X Pintar con capa de
- . 56,5
aluminio la cabina
16 X Comprobar la aplicacion de 45
la capa de aluminio ’
17 X Solicitar a bodega la
pintura correspondiente
. 9,4
segun la orden de
produccion
18| X Pintar con barniz la puerta 4,6
19| X Pintar con barniz la cabina 70,2
20| X Pintar con barniz los 111
mecanismos '
21 X Comprobar la aplicacion 7
del barniz
22 X Verificacion general de 131

defectos de pintura
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Tabla 45. Procedimiento actual para el proceso de pintado de carroceria (continuacién)

TIEMPO TOTAL EFECTIVO | 5278
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.A.C Valor Agregado Cliente 13 240,2 79,2
V.A.E Valor Agregado Empresa 1 7 2,3
P Preparacion 1 5 1,6
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 3 194 6,4
I Inspeccion 4 31,6 10,4
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 22 303,2 100
VA Valor agregado 247,2 0,81530343
SVA Sin valor agregado 56 0,18469657

Tabla 47. Procedimiento mejorado para el proceso de pintado de carroceria

N° | VAC | VA E PIE/ M|I |A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)

1 X Preparar pintura 7
2 X Limpiar el exterior de cabina 11,3
3 X Limpiar las puertas 3,6
4 X Limpiar los mecanismos 13
5 X Dosificar el fosfatizante 5
6 Pintar los mecanismos con

X fosfatizante 9.6
7 X Pintar cabina con fosfatizante 6,9
8 Pintar la puerta con

X fosfatizante 2,3
9 X Compraobar la aplicacio6n del 7

fosfatizante

10 X Preparar la capa de aluminio 5
11 Pintar con capa de aluminio

X las puertas 13,3
12 Pintar con capa de aluminio

X los mecanismos 28,6
13 Pintar con capa de aluminio la

X cabina 56.5
14 X Comprobar la aplicacion de la 7

capa de aluminio

15| X Pintar con barniz la puerta 4,6
16 X Pintar con barniz la cabina 70,2
17 Pintar con barniz los

X mecanismos 11,1
18 X Comprobar la aplicacion del 7

barniz
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Tabla 46. Procedimiento mejorado para el proceso de pintado de carroceria (continuacion)

Tiempo total efectivo \ 257,1
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
(minutos)
V.A.C Valor Agregado Cliente 12 219,1 85,2
V.AE Valor Agregado Empresa 0 0 0,0
P Preparacion 3 17 6,6
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 3 21 8,2
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 18 257,1 100,0
VA Valor agregado 219,1 85%
SVA Sin valor agregado 38 15%

Proceso: Colocacion de soportes

Tabla 48. Procedimiento actual para el proceso de colocacidn de soportes

N°|VAC|VAE |P|E|M]|I| A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Preparar para el sellado 40,1
2 X Correccié_n de fallas de 733
pintura ’
3 X Sellar con Sika 77,4
4 X Cortar los cauchos 12,3
5 X Colocar cabina en chasis 3
6 X Preparar caucho para
puertas 20,4
7 X Colocar el caucho 97,5
8 X Solicitar los mecanismos 12,5
9 X Limpiar los mecanismos y
28,5
puertas
10| X Colocar mecanismos en
35,1
puertas
11| X Colocar bisagras en cabina 16,9
12| X Colocar puertas 29,4
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Tabla 47. Procedimiento actual para el proceso de colocacién de soportes (continuacion)

TIEMPO TOTAL EFECTIVO | 446,4
Composicién de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.A.C Valor Agregado 10 385 9 86.4
Cliente
V.AE Valor Agregado 0 0 0.0
Empresa
P Preparacion 2 60,5 13,6
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 0 0 0,0
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 12 446,4 100,0
VA Valor agregado 385,9 86%
SVA Sin valor agregado 60,5 14%
Tabla 49. Procedimiento mejorado para el proceso de colocacion de soportes
N° | VAC| VAE |P|E|M| I [A Actividad Tiempo
Efectivo
(minutos)
1 X Preparar para el sellado 40,1
2 X Sellar con Sika 77,4
3 X Colocar cabina en chasis 3
4 X Preparar caucho para puertas 20,4
5 X Colocar el caucho 97,5
6 X Seleccién de mecanismos 7
7 Colocar mecanismos en
X puertas 351
8 X Colocar bisagras en cabina 16,9
9 X Colocar puertas 29,4
10| X Comprobar toda la estructura 20
Tiempo total efectivo 346,7
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
(minutos)
V.A.C Valor Agregado Cliente 8 299,7 86,4
V.AE Valor Agregado 0 0 0.0
Empresa
P Preparacion 2 47,1 13,6
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 0 0 0,0
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 10 346,7 100,0
VA Valor agregado 299,7 86%
SVA Sin valor agregado 37,1 11%
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Proceso: Correcciones finales

Tabla 50. Procedimiento actual para el proceso de correcciones finales

N°|VAC|VAE|P|E|M|I|A Actividad Tiempo Efectivo
(Minutos)
1 X Verificacion de inventario 6
2 X Poner luces traseras y 53.9
laterales
3 X Colocar omellas 72,4
4 X Retirar residuos de Sika 13,7
5 X Preparar el suelo para 55
pintado interior ’
6 X Retirar residuos de cintas, 172
papel periddico. '
7 X Pintar el suelo 50
8 X Inspeccionar defectos 24,6
9 X Corregir fallas 47,4
10| X Limpiar 17,6
TIEMPO TOTAL EFECTIVO 308,3
Composicion de Situacién actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
V.AC Valor Agregado ; 272.2 88 3
Cliente
V.AE Valor Agregado 0 0 0.0
Empresa
P Preparacion 1 5,5 1,8
E Espera 0 0 0,0
M Movimiento 0 0 0,0
I Inspeccion 2 30,6 9,9
A Archivo 0 0 0,0
T.T Total 10 308,3 100,0
VA Valor agregado 272,2 88%
SVA Sin valor agregado 36,1 12%

Tabla 51. Procedimiento mejorado para el proceso de correcciones finales

N° | V.AC V.A E PIE|IM]|I | A Actividad Tiempo Efectivo
(minutos)
1 X Verificacion de inventario 6
2 Poner luces traseras y
X laterales 53,9
3 X Colocar omellas 72,4
4 X Prepfarar el _suelc_) para 5.5
pintado interior
5 X Pintar el suelo 50
6 X Inspeccionar defectos 24,6
7 X Corregir fallas 25,1
8 X Limpiar 17,6
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Tabla 50. Procedimiento mejorado para el proceso de correcciones finales (continuacion)

Tiempo total efectivo | 255
Composicion de Situacion actual
Abreviatura actividades Frecuencia Tiempo %
(minutos)

V.A.C Valor Agregado Cliente 5 219 85,9

V.AE Valor Agregado Empresa 0 0 0,0

P Preparacion 1 55 2,2

E Espera 0 0 0,0

M Movimiento 0 0 0,0

| Inspeccion 2 30,6 12,0

A Archivo 0 0 0,0

T.T Total 8 255 100
VA Valor agregado 219 86%
SVA Sin valor agregado 36,1 14%

Mediante el analisis realizado en las tablas 36 hasta la 50, se detalla las actividades

que no agregan valor en el apartado 4.10 Actividades que no agregan valor.

4.9 SLP (Planificacion sistematica de la distribucion)

Para la linea de ensamble se considerara una seccion de la planta, debido a que se
ensamblaba los furgones en la misma linea de buses por lo que existen actividades de
traslado con largos recorridos (véase la tabla 51), asi se puede considera una propuesta

adicional.

Como ya se encuentran establecidas las areas de preparacion de pintura para la
construccion de las carrocerias de buses se les dara uso también para los furgones ya
que existe un espacio no utilizado, por lo que se disefié Unicamente una linea de
desmontaje/ensamble en esa seccion donde la materia prima y los materiales sean de
facil acceso para cada uno de los procesos asi realizar el ensamble de los furgones,
como el espacio es limitado , se realizo el levantamiento con las dimensiones exactas
para generar una distribucion adecuada , para esto se considerd todos los procesos
detallados en el documento para obtener una reduccion en el uso de recursos en la

organizacion.

A continuacién, se muestra un plano general de las secciones que intervienen en la
construccion de carrocerias metalicas para furgones, se ha considerado este espacio
debido a la disponibilidad en la planta de produccion asi también se encuentra aledafio
a la cabina de pintura lo cual facilita la realizacion de actividades.

97



1 2 | 3 | 4 | 5 | [ | 7 | ]
8,5m 15,6m 5,8m 29.3m
T
S || Pintura § Preparacion para pintura
_r
'}
Mini linea de
3 ensamble de Maquinaria
furgones
o a
To75m
Oficinas Departamento Prueba de
técnico estanqueidad
Estacionamiento

Cg‘f@ W‘gﬁ)

Tsemras

Tolerancia:| Peso:
ESTRUCTURA

Danomnecite

e = . n---- DISTRIBUCION DE LINEA DE i
| ———] FURGONES 1:1
F e PL-DIS-FR-001 @4
] | 2 I 3 T 3 T el i Y
Figura. 32 Distribucion de la linea de furgones actual
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El area asignada para la distribucién de la linea de ensamble se encuentra muy cercana
a la zona de pintura, lo que beneficia al traslado del furgén armado una vez esté listo

para ingresar a la seccién de pintura.
A continuacidn, se calcula el area dispuesta para la distribucion.
Area=largo*ancho
Area=19,15 metros*14 metros
Area=268,10 m"2

El area propuesta para la linea de ensamble abarcaria los 268,10 m”2, donde se deben
ubicar todas las secciones correspondientes al desarrollo del proceso, el espacio es
limitado por el area consiguiente donde esta gran parte de la maquinaria utilizada para
ambos procesos productivos, al ser una linea nicamente de ensamblaje , se requiere
Unicamente destinar el espacio para montar la carroceria , debido a que los materiales
seran entregados por bodega a cada lider de area y almacenados en los cubiculos de la

Iinea de ensambile.

La metodologia SLP es muy utilizada para la distribucion de plantas a partir de
criterios cualitativos, permite localizar el ambiente conveniente y evaluar los
elementos indispensables para el desarrollo laboral, para su aplicacion se deben tomar

en cuenta cinco etapas:

Localizacion: Define el lugar donde se ubicard la instalacién, como la planta de la

empresa ya se encuentra establecida se omite este paso.

Plan General de distribucidn: Se establecen las areas que se tomaran en cuenta para
la distribucion, en el caso de la empresa se toma en cuenta las secciones
correspondientes a los macroprocesos como es el caso de estructura, vestidura, pintura,

acabados y pruebas.

Preparacion en detalle: En esta etapa se evalla una serie de criterios para cada area
en particular, ademas de establecer una calificacion de cercania por afinidad

considerando diversos motivos.

Diagrama relacional: Se realiza diagrama comparativo con el valor de proximidad y

el nimero del motivo que sustenta dicha calificacion.
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Representacion de la linea: Se establecen los pares coordenados y se utiliza una

escala con unidades equivalentes para ir reorganizando toda la linea hasta encontrar la

distribucién mas adecuada considerando elementos como esas de trabajo,

almacenamiento de material y demas.

Areas

1. Estructura

Vestidura

Preparacion de pintura

2
3
4. Pintura
5

Acabados

Diagrama relacional

Tabla 52. Personal de carrocerias VARMA S.A.
NUmero Razén
1 Por control
2 Por higiene
3 Por proceso
4 Por conveniencia
5 Por seguridad
6 Secuencia de operaciones
7 Uso de los mismos equipos
industriales
Tabla 53. Criterios de cercania
Calificaciones de cercania de afinidad
Cadigo Proximidad Color N° de lineas Figura
A Absolutamente necesario Rojo 4 rectas
E Especialmente importante | Amarillo 3 rectas
I Importante Verde 2 rectas
O Normal Azul 1 recta
U Sin importancia - - -
X No deseable Plomo 1 zigzag VAVAVAVAN
XX Altamente no deseable Altamente 2 zigzag ALALAAR
no
deseable
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4 Valor de proximidad

\\ y ) \
/ ' El numero del motivo que sustenta el
valor de proximidad elegido

Figura. 33 Esquema de valores

Tabla 54. Simbologia.

SIMBOLOGIA
Actividad

Simbolo Color

‘ Rojo Operacion (montaje-
desmontaje)

Operacion (Proceso o

Verde
fabricacion)
Amarillo Transporte y maniobras
Naranja Almacenaje
- Azul Control
. Azul Servicios
t Cafe Administracion

101



Tabla 55. Correlacion entre areas.

AREA

1.Desensamble del chasis A

2.Ensamble de la estructura metalica

m
w
@]

3.Preparacion de planchas

b
~
~|(m
w
c

4. Forrado exterior

& 0
w
c

5. Colocacion de soportes

m

(=]

HOGOCO0O®

6. Proceso de correcciones finales

Diagrama relacional inicial

Tabla 56. Coordenadas Iniciales.

(1,2), (3,4)

(2,4), (2,5)

(1,4), (2,3)

(1,3), (1,5), (2,6), (4,6)

(1,6), (3,6)

Representacion del diagrama

Figura. 34 Diagrama SLP (Flujo de la linea de ensamble propuesta)
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En base a la representacion del diagrama SLP en la figura 34, se observa el flujo que
tendra la linea, como el espacio asignado es limitado se considerara hacer una mini
linea de ensamble, es importante mencionar que para el analisis no se tomé en cuenta
la seccidn correspondiente a los procesos de preparacion de la carroceria para pintura

y pintado de carroceria ya gque estas secciones se encuentran fijas en la planta.

Para la realizacion del plano se consideraran tres mesas de trabajo y una estanteria,
donde se colocaran las puertas cortadas, forros, las maquinas herramientas y material
e insumos que son entregados por el encargado de bodega a cada lider de area. Las

dimensiones de las mesas y estanterias se muestran a continuacion.

Tabla 57. Dimensiones

Mesas de trabajo

Largo 520m
Ancho 1,19 m
Alto 77 cm
Estanterias
Largo 25m
Ancho 75cm

Se considerara las lineas que se encuentran pintadas en la planta, esto para facilitar el
recorrido del furgon a las distintas secciones del proceso productivo. Adicionalmente
se consideraran las dimensiones del furgdn para establecer el recorrido que hara por la
linea, para ello se considera un ancho de 1800 mm y un largo de 2700 mm, ya que son

furgones estandar.
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Figura. 35 Plano propuesto
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Como se observa en la figura 36, la propuesta de distribucion asigno a los procesos

wol'z

3.86m

operativos en el area delimitada inicialmente, se opt6é por que la construccién de la
carroceria de furgones inicie en la parte inferior de la linea y el recorrido que se

realizard es el siguiente:

e La carroceria entra por el camino asignado hacia el proceso de desensamble
del chasis.

e Recorre la linea hacia el proceso de ensamble de la estructura metélica.

e Posteriormente gira y continua hacia el proceso de preparacion de planchas.

e Continla recorriendo la linea hacia el proceso de forrado exterior.

e Luego el furgdn sale de la mini linea de ensamble e ingresa al proceso de
preparacion de pintura.

e Posteriormente se dirige al proceso de pintura.
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Al salir de la cabina de pintura existe espacio suficiente para que el furgon
nuevamente ingrese a la linea de ensamble hacia el proceso de colocacion de
soportes.

Finalmente avanzaria hacia el proceso de correcciones finales donde al
terminar avanzaria por la planta hacia la prueba de estanqueidad ubicada en las
afueras y a la prueba de ruta.

Posteriormente se almacena el automotor hasta su entrega respectiva al cliente.

Beneficios

1. El recorrido que realiza el chasis es lineal.

2. Se mantiene la secuencia de procesos.

3. Existe conveniencia para seguimiento por la ubicacién estratégica de cada area.

4. Se minimizan los traslados de material principalmente en los procesos de
preparacion de planchas y forrado exterior.

5. Se considerd colocar dos estanterias con material de bodega que facilite la
adquisicion de material.

6. EIl furgon recorre una distancia minima a lo largo de su proceso productivo.

7. Al existir en cada columna una conexion neumatica a través de una unidad de
mantenimiento se facilita el uso de herramientas.

8. Existen conexiones eléctricas que facilitan el uso de herramientas.

9. La colocacion de las mesas facilita el uso y reposo de material y maquinas-
herramientas utilizadas.

10. Al disponer de espacio entre la salida de pintura y la linea de ensamble se evita
volver a dar una vuelta para acceder nuevamente a la linea principal.

11. Existe el espacio suficiente de operacién para los operarios.

12. Al ser un proceso secuencial, no existen retrasos por falta de espacio.

13. En el espacio sobrante se pueden incorporar diversos elementos auxiliares
(sillas, casilleros, etc.)

14. La linea de ensamble no interfiere con el proceso de fabricacion de buses.

4.10 Actividades que no agregan valor

Las actividades que no proporcionan valor, tales como los procesos superfluos o las

tareas administrativas excesivas, pueden presentar una serie de desafios. En primer
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lugar, pueden absorber una cantidad considerable de tiempo y recursos que podrian ser
empleados de manera mas eficiente, ademas, pueden incrementar la carga laboral y el
estrés para los empleados, lo cual puede tener un impacto negativo en el ambiente
laboral y la productividad del equipo. Existe también el riesgo de que estas tareas no

esenciales distraigan la atencion de las actividades fundamentales que si generan valor.

Como medida de ofrecer una mejora en los tiempos de produccion, se procedio a
eliminar las actividades consideradas como innecesarias 0 que no agregan valor a
través de las propuestas que se presentaran mas adelante. En la tabla 58 presentada a

continuacion se detallan las actividades que fueron removidas con su justificacion

pertinente.

Tabla 58. Descripcion de actividades eliminadas

Proceso

Actividades

Justificacion

Trasladar puerta lateral trasera

al area de almacenamiento

Se propuso el uso de un almacén

cerca de la linea de produccién

Trasladar puerta lateral trasera

al area de almacenamiento

Se propuso el uso de un almacén

cerca de la linea de produccién

Trasladar todos los

componentes retirados.

Los componentes son colocados

también en el almacén propuesto.

base al requerimiento

Desensamble | Trasladar el piso en una | El piso se traslada y guarda en el
del chasis plataforma almacén propuesto
Se entrega al lider de estructuras el
Solicitar el material y maquina | material 'y las herramientas
herramienta en la bodega necesarias para el proceso, los
cuales seran almacenados en un
apartado cerca de la linea de
produccion
Trasladar los tubos desde la | Se menora el traslado mediante la
Ensamble de | cortadora hacia el area de|linea de ensamble propuesta
la estructura | produccion (SLP).
metalica Cortar y doblar planchas en | Las omegas son cortadas Yy

dobladas por otra empresa.
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Tabla 59. Descripcidn de actividades eliminadas (continuacién)

Proceso Actividades Justificacion
Solicitar a bodega angulos, | Se entregaal lider de estructurasel
verticales y horizontales material y las herramientas
necesaria para el proceso, la cual
sera almacenada en un apartado
cerca de la linea de produccion

Resoldar  los  verticales, | Gracias la manual de
angulos y horizontales procedimientos, se establece que
deberan ser soldados de una vez
Ensamble de con las dimensiones de los planos
la estructura | Resoldar comprobadores vy | Gracias la manual de
metélica omegas procedimientos, se establece que
deberan ser soldados de una vez
con las dimensiones de los planos
Verificar rematado de | Se hace una revision por parte de
soldadura control de calidad al final del

proceso de estructura.
Verificar rematado de | Se hace una revision por parte de
soldadura control de calidad al final del

proceso de estructura.
Correccion de corte de las | Gracias al instructivo tiene las

Preparacién

planchas

guias conjuntamente con el plano.

Se entrega al lider de vestidura el

de planchas | Retirar la pulidora y sika de la | material 'y las herramientas
bodega necesaria para el proceso.
Se entrega al lider de vestidura el
Solicitar herramientas para el | material y las herramientas
forrado lateral y techo necesaria para el proceso, la cual
Forrado sera almacenada en un apartado
exterior cerca de la linea de produccion
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Tabla 57. Descripcion de actividades eliminadas (continuacién)

Proceso Actividades Justificacion
Se omite esta actividad al
Verificar el forrado de la | realizarse la verificacion de
estructura forrado en el proceso de

correcciones finales

Cuadrar las puertas

No es una actividad necesaria

Preparacion
de carroceria

para pintura

Verificar las curvaturas de las

omegas

No es necesario debido a que se

propuso  tercerizacion 'y se

obtienen las omegas con las

dimensiones adecuadas.

Dosificar el fondo segun el

furgon

Gracias al instructivo se tiene la
cantidad exacta que se utilizara

para el furgén

Solicitar material en bodega

para el lijado

Se elimina al tener un almacén
cercano

Solicitar todos los
componentes eléctricos para
del de

electricidad en bodega

la puesta arnés

Se entrega al lider de pintura todos

los componentes previamente

Pintado de

carroceria

Solicitar a bodega la pintura

correspondiente  segun la

orden de produccion

Se entrega al lider de pintura el

material 'y las herramientas
necesaria para el proceso, la cual
sera almacenada en un apartado

cerca de la linea de produccion.

Limpiar los residuos de sika

Los residuos de sika son limpiados

en la seccién de vestidura.

Solicitar a bodega la pintura

correspondiente  segun la

orden de produccion

Se entrega al lider de pintura el

material 'y las herramientas
necesaria para el proceso, la cual
sera almacenada en un apartado

cerca de la linea de produccion.
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Tabla 57. Descripcion de actividades eliminadas (continuacién)

Proceso Actividades Justificacion
Se omite esta actividad al
Pintado de Verificacién_ general  de realizarse la verificacion de
defectos de pintura
carroceria forrado en el proceso de
correcciones finales.

Correccion de fallas de pintura | Gracias al manual los reprocesos
son innecesarios.

Cortar los cauchos El material se entrega cortado una
vez ingresa la orden de
produccion.

Colocacion Se entrega al lider de acabados el

de soportes

Solicitar los mecanismos

material 'y las herramientas
necesaria para el proceso, la cual
sera almacenada en un apartado

cerca de la linea de produccion.

Limpiar los mecanismos y

puertas

Los mecanismos y las puertas se
entregan sin residuo ni particulas

de pintura.

Correcciones

finales

Retirar residuos de Sika

Han sido retirados en los procesos

anteriores.

Retirar residuos de cintas,

papel periodico.

Han sido retirados en los procesos

anteriores.

Corregir fallas

debido a la

estandarizacion de actividades, se

Disminuye

evitan errores cuando se siguen los
instructivos y se evita corregir

fallas
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4.11 Manuales de procedimiento

En el anexo 6 se adjunta el manual de procedimiento, dicho documento tiene una
descripcion mas detallada de todas las actividades que deben de realizarse para cumplir
de manera Optima cada uno de los procesos que intervienen en el proceso productivo,
adicionalmente se incluye informacién complementaria que sirva de apoyo para su

gestion. A continuacion, se enuncian las definiciones utilizadas en el manual.
Objetivo: Es la meta por cumplir de cada proceso

Alcance: Describe el ambito de aplicacion del procedimiento, haciendo énfasis en las

areas involucradas, actividades y puestos.

Referencia normativa: Se expone la documentacion de apoyo que sera utilizada para
el desarrollo del procedimiento, pueden ser manuales internos, manuales externos,

normatividad, sistemas, etc.

Politicas: Son consideraciones propias de la empresa para el correcto

desenvolvimiento de los operarios en las tareas encomendadas.

Glosario de términos y abreviaciones: En este apartado se enlistan los principales
términos con sus respectivas definiciones, su propdsito es facilitar el entendimiento
del manual en su totalidad para todos los involucrados en el proceso. Adicionalmente

se enlistan las abreviaturas y su significado en caso de ser requerido.

Descripcidn de las actividades del procedimiento: En este apartado se detallan todas
las actividades que se relacionan al proceso, con su respectivo responsable, descripcion

y decision en caso de requerirse.

Diagrama de flujo: Es la representacion grafica secuencial del proceso, incluye a
todos los responsables, actividades, y orden de secuencia para el correcto desarrollo

del proceso.

Indicadores: Es un mecanismo que permite verificar el funcionamiento de los
procesos, basicamente es considerado como un instrumento de medida del

cumplimiento definido.

Anexos: En este apartado se incluye informacién que complemente el contenido de
los procedimientos, pueden ser tablas, diagramas y gréficos.
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Firmas de revision y aprobacién: Permite registrar al encargado de la elaboracién

del documento y al responsable de su revision y validacion

Ademas, en el manual se detallan los procesos representados en los respectivos
diagramas de flujo, los cuales consideraron una redistribucion de actividades
enfocadas en menorar la duracion de las mismas, establecer nuevos factores de
decision, descartar actividades que no agreguen valor o variar la secuencia de las

mismas.
4.12 Analisis comparativo

Una vez finalizados los respectivos manuales de procedimiento y el estudio de tiempo,
se procede a evaluar la mejora que tuvo la estandarizacion de los procesos, tomando
como principal parametro el tiempo de ejecucion de cada proceso, para ello se
enlistaron los tiempos respectivos con su responsable y denominacion correspondiente

gue se muestra en las siguientes tablas 58.

4.12.1 Tiempos correspondientes al proceso de construccién de carrocerias

metalicas para furgones actual.
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Tabla 58. Tiempos de produccién actuales

Denominacion Trabajadores Tlempgs SR
(minutos)
Desmontar puerta trasera Operario 1 57
Desmontar puertas laterales Operario 1 74
@ Desacoplar faros Operario 1 60
§ Desacoplar del sistema eléctrico Operario 1 y operario 2 9,5
© Desmontar el guardabarros Operario 1 99
5 Desmontar el piso del chasis Operario 1 345
= Retirar cAmara trasera Operario 1 43
% Retirar caja de herramientas Operario 1 78
g Trasladar el piso Operario 1y Operario 2 28
3 Cortado de hisagras Operario 1 y operario 2 73
o Pulir las hisagras Operario 1 78
Soldar los remaches Operario 1y operario 2 17,0
TOTAL 120,1
Preparar el tubo Opearario 1 176
Poner de tubo Operario 2 132
@®© Preparar horizontales y verticales Operario 2 374
5 Preparar omegas Operario 1 128
=) Colocar verticales Operario 2 21,1
(@] p -
S Colocar angulos Operario 2 72
b § Colocar horizontal Operario 2 172
0 S Comprobar dimensiones Operario 1 88
L £ Colocar compradores laterales Operario 1 y operario 2 78
g Poner compradores superiores Operario 1 y operario 2 32
*g Poner compradores traseros Operario 1 y operario 2 145
s Colocar omegas superiores Operario 1 y operario 2 340
ﬁ Colocar omegas laterales Operario 1 y operario 2 236
° Preparar el peldafio lateral Opeario 1 116
° Preparar el peldafio trasero Operario 1 73
g Preparar de tubo de sujecién Operario 1 6,7
s Poner tubo de sujecién peldafio trasero Operario 1 99
Lﬁ Colocar tubo circular Operario 1 29
Colocar de peldafio trasero Operario 1 276
Preparar de pisadera lateral Operario 1 172
Preparar de tubo de sujecién Operario 1 94
Colocar pisadera lateral Operario 1 12,0
Resoldar la estructura Operario 1 169,5
TOTAL 4989
S 9 Cortar planchas Operario 1 229
S5 Preparar las planchas cortadas Operario 1 338
53 Pulir la estructura Operario 1 41
< §' i Aplicacion de Sika Operario 1 73
4 oo TOTAL 66,10
. Forrar laterales Operario 1y operario 2 49
Q Remachar de las planchas Operario 1 y operario 2 181
|: Forrar superior Operario 1y operario 2 417
N Colocar las bisagras Operario 1 y operario 2 29,7
L Poner mecanismos en las puertas Operario 1 6,3
> Colocar puertas traseras Operario 1 y operario 2 30,2
Colocar puerta lateral Operario 1 y operario 2 10,9
Preparar arnés electricidad Operario 1 59
TOTAL 250,9

Fuente: Autor

113




Tabla 58. Tiempos de produccion actuales continuacion

Denominacion Trabajadores Tlempgs G
(minutos)
g Realizar preparativos con la pintura Operario L, Operario 2y 64,1
g operario 3
g é Masillar la estructura Operario 1 y operario 2 3510
s .E Preparar para el fondo Operario 1 y operario 2 209
§ o Aplicar el fondo Operario 1 255
g8 Lijar la estructura Operario 1 y operario 2 16,2
E Poner el amés electricidad Operario 1 50,1
TOTAL 5278
< Preparar pintura Operario 1 79
i Limpiar el exterior de cahina Operario 1 126
D) Limpiar las puertas Operario 1 4
- & Limpiar los mecanismos Operario 1 14
Z E Pintar los mecanismos con fosfatizante Operario 1 1
E £ Pintar cabina con fosfatizante Operario 1 A
8 Pintar la puerta con fosfatizante Operario 1 26
5 Pintar con capa de aluminio las puertas Operario 1 149
8 Pintar con capa de aluminio los mecanismos Operario 1 3?2
% Pintar con capa de aluminio la cabina Operario 1 13
@ Pintar con barniz la puerta Operario 1 51
Pintar con barniz la cabina Operario 1 78,6
Pintar con barniz los mecanismos Operario 1 124
TOTAL 303,2
" Preparar para el sellado Operario 1 y operario 2 45
% Sellar con Sika Operario 1 88,2
§ Colocar cahina en chasis 8 trabajadores 33
0 o Preparar caucho para puertas Operario 1 235
O E Colocar el caucho Operario 1 1949
la 2 Colocar mecanismos en puertas Operario 1 39,7
< § Colocar bisagras en cabina Operario 1 y operario 2 192
0 8 Colocar puertas Operario 1 y operario 2 326
< TOTAL 4464
O Poner luces traseras y laterales Operario 1 1077
< Colocar omellas Operario 3 108,6
Inspeccionar defectos Operario 1 28
Corregir fallas Operario 1 316
Limpiar Operario 1 26,4
TOTAL 308,3
Tiempo minutos 25231
Tiempo horas 42,06

El tiempo correspondiente a la fabricacion de carrocerias para furgones actuales es de
42,06 horas como se indica en la tabla 58, por lo que se entregaria cada carroceria a

los clientes en un lapso de 5 dias laborables.
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Tabla 60. Tiempos de produccidn propuestos continuacion

Tiempos estandar

Denominacién Trahajadores )
(minutos)
Desmaontar puarta trazera Operaria 1 5.7
Desmontar puertas laterales Operaric Ty operario 2 327
Desacoplar faroz Operario Ty operario 2 267
Desacoplar del sistema eléctrico Operario Ty operario £ 8.5
4 Desmontar el guardabarros Operaria 1 a.76
2 Desmontar el pizo del chasis Operario Ty operario 2 15,14
3 Retirar camara trasera Operario 1 3.8
= Fetirar caja de herramientas Operaria 1 532
ﬁ Trasladar el piso Uperario 1, operario 2 y 168
g operario 3
§ Canado de bisagraz Operario 3 B.37
g Pulir las bizagras Operario 2 E.8E
Soldar loz remaches Dper.ario i 1 upera_riu:. 3 14,83
TOTAL 84.5
Preparar el tubo Operaria 15,16
Paner de tubo Operario Ty operario 2 6 604103272
~ Preparar horizantales wverticales Operario Ty operario £ 18,66575367
(@] Preparar omegas Operaria 1 11.23
D Colocar verticales Operario Ty operario 2 1382391675
m Colocar angulas Operario 1y operaria 2 3624810654
= Calocar horizontal Operaric 1y operaria 2 5607172454
n E Comprobar dmenziones Operaria 1 776
= '.E Colocar compradores laterales Operaric Ty operario 2 .66
B Poner compradores superiares Operario Ty operario £ 284
B Paner compradares trazeros Operaric Ty operario 2 1272
e Colocar omegas superiores Operario Ty operario 2 2381
B Colocar omegas [aterales Operario Ty operario 2 2052
L Preparar el peldatio lateral Operaria 1 10,16
E Preparar el peldafio trazera Operario & 527
= Preparar los tubos de sujecidn Operaria 1 1
ﬁ Poner tubo de sujecion peldano trazero Operaria g.a7
g Colocar tubo circular Operario 1 2.7
| Coalocar de peldano rasero Operaria 1 24,2
H Preparar de pizadera lateral Operaric 1 15,19
Colocar pizadera lateral Operario 2 10,53
Resoldar la estructura Operario 1y operario 2 72425
TOTAL 313.2
Cortar planchaz Operaria 2012
- Preparar las planchas cortadas Operaric 1 2951
E=3 Pulir la estructura Operario 2 363
&8 E Aplicacian de Sika Operario 2 5,32
& B TOTAL 59,68
Comprobar manuales de calidad Operaria 5
Farrar laterales Operaric 1u operario 2 43
E Remachar de las planchas Operario 1u operario 2 154
~ ] Forrar superior Operario v operario 2 4224
wn 5 Calacarlas bisagraz Operaria 1u operario 2 26,03
H i Poner mecanismas en las puertaz Operaria 1 551
- = Coalocar pusrtas traseras Operario 1 operario 2 26,23
E Calocar puerta lateral Operario 1 operario 2 .72
= \erificar acoples Operaria ¥
Preparar ames electicidad DOperario 2 5128
TOTAL 231.97
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Tabla 60. Tiempos de produccion propuestos continuacion

Operario 1, operario 2 y

Fealizar preparativos con la pintura operario 3 56,23
= Masilla s estiuctura Dperaric 1. cperario 2y 205, 2466667
52 g operario 3
E22 Freparar para el fonda COlperario 1y operario 2 1645
E'g 'a Aplicar el fanda COperario 1 22,22
E Lijar la estructura Operario 1u operario 2 14,18
= Porer el armés electricidad Clperario 3 43,2
TOTAL 359.6
Preparar pintura Operario 1 E,95
Limpiar el exterior de la cabina Operario 2 11,26
- Limpiar laz puertas Operario 1 3,61
E Limpiar loz mecanismos Operario 2 1.26
= Dosificar el fosfatizante Operaric 1 5
= Fintar los mecanismos con fosfatizante COperario 2 3,61
-ﬂ: - Pintar cabina con fostatizante COperario 1 B.06
: Pirtar la puerta con fosfatizante COperario 2 2,34
S Comprobar la aplicacién del fosfatizante| COperaric 1 7
E Freparar capa de aluminio Operario 2 5
- Pintar con capa de aluminic las puertas Cperario 1 13,25
': ntar con capa de aluminio los mecanizm COperario 2 28,58
k- Pintar con capa de aluminio la cabina | Operario 1v operario 2 56,5
é Improbar la aplicacion de la capa de alum Operario 2 7
Pintar con barniz la puerta Operario 1 457
Pirtar con barniz la cabina Operario 2 70,15
Pintar con barniz los mecanismas Operario 1 11,08
Comprobar la apleiacidn del barniz Operario 2 7
TOTAL 257.05
Freparar para el sellada Operario 1y operario 2 40,14
Sillar con Sika Clperario 1 ]
Colocar cabina en chasis 8 operarios 2,96
g Freparar caucho para puertas Cperario 1 20.4
= Colocar el caucho Operario 1y operario 2 3745
] Eleccion de mecanismos Operario 1 7
- Caolocar mecanismas en puertas DOperario 1 35,12
wh 8 Calocar bisagras en cabina Operario 1u operario 2 16,58
(@] 5 Colocar puertas Operario 1y operario 2 23,38
Comprobar todala estructura Dperario 1 Z0
a 3 TOTAL 346,72
erificacidn de inventario Operaric 1 [
5 Poner luces raseras ulaverales Operaric 2y operario 3 53,85
J Colocar omellaz Operario 2 y operario 3 724
-eﬂ: % Preparar el suelo para pintado interior Operario 1 5.5
E PFintar el suelo Operario 2 50
" Inspeccionar defectas Operario 3 24.56
g Corregi falla= eratio 1, operario 2 y operar 25,07
g Limpiar Operario 1y operario 2 176
TOTAL 254 STEEEET
Tiempo minutos 1313, 68

Tiempo horas

31,839

rentabilidad de la empresa.
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El tiempo del sistema propuesto es de 31,89 horas como se muestra en la tabla 60, lo
que permitiria la entrega de la carroceria en un tiempo de 4 dias laborables, la
reduccion es de 10,17 horas al tiempo de produccion total, lo que permitiria

incrementar el total de unidades comercializadas al mes y por consiguiente la

La reduccion de tiempos de produccion se baso en el analisis de actividades que no

agregan valor al proceso productivo, en este caso por limitaciones financieras la




empresa opta Unicamente por trabajar con el personal que se encuentra laborando

actualmente por lo que contar con nuevo personal no es una opcién viable.

Ademas, el manual de procesos en el que se establecen todos los procesos de manera
clara conjuntamente con el instructivo ayuda a que los obreros estén capacitados para

realizar cada proceso.

La optimizacion de la disposicion de carga laboral de los empleados de una empresa
carrocera puede proporcionar una serie de ventajas para la empresa. En primer lugar,
una pantalla mas eficiente de las tareas a realizar por parte de los trabajadores puede
mejorar la productividad de la organizacion y reducir los costos de produccion. Al
acelerar el tiempo que los empleados necesitan para realizar una tarea, la cantidad de
trabajo que se realiza en un determinado intervalo de tiempo puede aumentar, lo que,

a su vez, contribuiria a incrementar los ingresos de la compafiia.

Situacion Actual vs Situacion Propuesta

Correcciones finales
Colocacion de soportes
Pintado de carroceria

Preparar carroceria para pintura

PROCESOS

Forrado exterior

Preparacion de planchas

Ensamble de la estructura metélica

Desensamble del chasis

0,

(=]

100,0 2000 300,0 400,0 500,0 600,0
TIEMPO (MINUTOS)

m Situacion propuesta M Situacion actual

Figura. 37 Situacion Actual vs Propuesta

Como se evidencia en la figura 37, existe una mejora en los tiempos de ejecucion del
proceso productivo, los mayores cambios se realizaron en los procesos operativos
como lo es el caso del ensamble de la estructura metalica, la preparacion de la
carroceria para pintura y la colocacion de soportes. La mejora de los procesos se enfocd

en mejorar la distribucion de las actividades asi mediante un andlisis de actividades
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que no agregan valor, debido a que en la situacion actual un proceso con multiples
actividades es realizado por un Unico operario, lo que causa una serie de factores
negativos como: retrasos en la entrega, tiempos de ejecucion mas altos, y fatiga al

operador.

Se debe tomar en cuenta que los cambios traen mejores beneficios cuando se estima
que la demanda sea creciente y constante, es decir cuando un operario cumpla con sus
actividades e inmediatamente deba volver a realizarlas en otra unidad, esto debido a

que, si la demanda es decreciente y muy variable.

El presente proyecto servird de base para su implementaciéon a largo plazo en la
empresa , por lo que servird como una guia inicial que permita determinar diversas
falencias en el proceso productivo con el fin de identificar posibles mejoras que puedan
realizarse a mediano y largo plazo , para la aplicacion de este tipo de sistemas se debe
de socializar la informacion a todas las personas involucradas en el proceso de manera
que se pueda llevar al entorno real lo escrito y documentado previamente. Es decir,
entregar los procedimientos a todos los procedimientos a los implicados y explicarles
claramente las razones del cambio organizativo y las repercusiones que implica una

resistencia al cambio.
4.12.2 Célculo de la productividad.

La productividad o més bien conocida como eficiencia es la relacion que existen entra
la produccion obtenida por un sistema o por una organizaciéon con respecto a los

recursos que se utilizan para obtenerla.

4.12.2.1 Productividad actual

A continuacidn, se calcula la productividad actual en base al estudio de tiempos que

se realizé.
o salidad
productividad = ———
entradas
ductividad. = 1
productividad. = 22.06

productividad = 0.023
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4.12.2.2 Productividad propuesta

Una vez realizado la propuesta se calculd la productividad en base al tiempo actual en
el que se realiza un furgon 31,89 horas. Con el fin de determinada la productividad

que se tendra gracias a la aplicacion de la metodologia.

salidad
productividad = —
entradas
. 1
productividad = ——
31,89

productividad = 0,031

Puesto que se alcanza un incremento de la productividad de 0,023 a 0,031 gracias
a la propuesta realizada, se comprueba la hip6tesis planteada la cual se describe;
al disefiar un sistema de gestion por procesos se logra mejorar la productividad,
reducir desperdicios, reducir los costos de produccion, mejorar los procesos de la

linea de produccidn en la construccion de un furgon estandarizando los procesos.

Todo esto se logra gracias al estudio de tiempos, estandarizacion de los procesos y
al desarrollo del manual de procedimientos como se menciona a lo largo del

capitulo tres.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones.

Se disefio un sistema de gestion por procesos mediante la identificacion,
estandarizacion y el desarrollo de un manual de procedimientos para la
mejora de la productividad en la empresa carrocerias Varma S.A, en
donde se obtuvo la productividad actual con relacion a la productividad
propuesta obtenido una mejora significativa ya que de 0,0023 aplicando
la propuesta que se detalla en el presente trabajo se obtiene una
productividad del 0.031, haciéndose visible la factibilidad de la
propuesta, ademas el sistema de gestion por procesos propuesto consigue
un tiempo tedrico de fabricacion de 31,89 horas/unidad, lo que se
interpreta como una reduccion del 20 % del tiempo de fabricacion actual
que se maneja en la empresa, de manera que se agiliza la entrega de las
unidades solicitadas e incrementa las utilidades que la organizacion
obtiene en un periodo de tiempo.

Se identifico los procesos productivos actuales que se llevan a cabo en la
fabricacion de un furgon mediante el levantamiento de los procesos con
la ayuda de fichas descriptivas en donde se logré identificar los procesos
criticos que intervienen en la construccion del mismo, como son
estructura, vestidura, pintura y acabados lo que sirvid como referencia
para reconocer las actividades que controlan el ritmo de produccion a
través de un estudio de tiempos inicial en donde se obtuvo el tiempo
correspondiente a la fabricacion de una carrocerias tipo furgén es de
42,06 horas.

Se desarrollo un manual de procedimiento el cual contienen cada una de
las actividades que se llevan a cabo por procesos incluyendo en cada
procedimiento un diagrama de flujo con el detalle de las mismas, asi

como indicadores e instructivos de trabajo, informacion necesaria para el
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correcto desarrollo de cada proceso, ademas sirven como guia de
capacitacion para nuevos trabajadores que se incorporen a la
organizacion permitiendo conocer el orden secuencial de las actividades
y las responsabilidades respectivas que se deben cumplir por cada uno de
los operarios.

En la estandarizacion de los procesos se ha establecido una propuesta de
mejora sobre la linea de produccién gracias al analisis de tiempos y
movimientos, asi como el analisis de la metodologia SLP, con el fin de
realizar un redistribucion de la linea de ensamble ya que al tratarse de un
linea de produccion de buses la misma esta definida para los
requerimientos de este producto, sin embargo al realizar una
redistribucidon de la linea se obtiene la mejora de los tiempos que se ven
afectados por los traslados innecesario tomandolos como actividades que

no agregan valor.

5.2 Recomendaciones

Socializar la informacion con todo el personal relacionado al proceso
general de manera que se capaciten sobre los beneficios de la
estandarizacion de los procesos y se les resulte mas oportuno el cambio.
Aplicar ingenieria de métodos para realizar el analisis de tiempos y
movimientos de cada actividad con la finalidad de cronometrar el tiempo
estandar e interpretar los datos recopilados.

Actualizar constantemente los manuales de procedimiento al adquirir
nueva maquinaria, realizar una redistribucion de la planta o variar el
desarrollo de alguna actividad.

Aplicar técnicas de mejora continua como Six Sigma, ciclo de Deming y
Lean manufacturing a fin de optimizar los recursos empleados en el
proceso general, mejorar la calidad del producto y maximizar las

utilidades percibidas.
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Anexo 1: Categorizacion de las actividades de los procesos

Registro de actividades

Categorizacién de actividades

pd
o

ACTIVIDAD

Operarios

Observaciones

Tipo de actividad

Simbologia

Esfuerzo
fisico

Esfuerzo
mecanico

Operacion

Inspeccion

Transporte

Demora

Almacenamiento

—

D

\ 4

DESMONTAJE PUERTA TRASERA

X

DESMONTAJE PUERTAS LATERALES

lo2

Puede requerir de 1 0 2 operarios

X

DESACOPLE DE FAROS

2/1

Puede requerir de 1 o 2 electricistas

DESACOPLE DEL SISTEMA ELECTRICO

DESMONTAIJE DE GUARDABARROS

1 electricista

DESMONTAJE DEL PISO AL CHASIS

X

RETIRADA CAMARA TRASERA

1 electricista

RETIRADA CAJA DE HERRAMIENTAS

O o (IN[fO|lO | B[ W|IN|PF

TRASLADO DEL PISO

Puede requerir de 2 0 3 operarios

[y
o

CORTE DE VISAGRAS

[y
[y

PULIMIENTO DE VISAGRAS

=
N

SOLDADURA DE REMACHES

[y
w

PREPARACION DE TUBO *

[y
SN

PUESTA DE TUBO*

15

PREPARACION HORIZONTALES Y
VERTICALES

16

PREPARACION OMEGAS

17

COLOCACION DE VERTICALES

18

COLOCACION DE ANGULOS

19

COLOCACION DE HORIZONTAL

X

XX |X|X| X | X|X]| X | X]|X ><><><><><><><><Q

20

COMPROBACION DE DIMENSIONES

21

COLOCACION DE COMPRADORES
LATERALES

22

PUESTA DE COMPRODORES SUPERIORES

23

PUESTA COMPRADORES TRASERO

24

COLOCACION OMEGAS SUPERIORES

25

COLOCACION OMEGAS LATERALES

X|X|X|X| X

26

PREPARACION DE PELDANO LATERAL

27

PREPARACION DE PELDANO TRASERO

28

PREPARACION DE TUBO DE SUJETCION

29

PUESTA TUBO DE SUJETCION PELDANO
TRASERO

30

COLOCACION TUBO CILCULAR

31

COLOCACION DE PELDANO TRASERO

32

PREPARACION DE PISADERA LATERAL

33

PREPARACION DE TUBO DE SUJECCION

34

COLOCACION DE PISADERA LATERAL

35

RESOLDADO DE ESTRUCTURA

RlRrRrRrR|R| P (RPR[R[DNNN N (RN N NP N (RN (RRoRrRr(RrRrN

X
X XXX XX XX XXX XXX X XXX XX XXX X XXX XXX XXX XX

X XX XXX X | X[ X|X[X|X]|X|X]| X




54
55
56
57

58

59
60

61

62

63
64
65
66

Tipo de actividad Simbologia
No. ACTIVIDAD Operarios Observaciones Esfuerzo | Esfuerzo Operacion | Inspeccion | Transporte | Demora | Almacenamiento
mecénico | fisico ‘ . ‘ [ v
36 | CORTE DE LAS PLANCHAS 1
37 | PREPARACION DE LAS PLANCHAS 1
38 | PULIDA DE LA ESTRUCTURA 1
39 | APLICACION DE SIKA 1
40 | FORRADO LATERALES 2 X
41 | REMACHADO DE LAS PLANCHAS 2
42 | FORRADO SUPERIOR 2 X
43 | COLOCACION DE LAS VISAGRAS 2 X
44 | PUESTA DE MECANISMOS EN PUERTAS 1
45 | COLOCACION PUERTAS TRASERAS 2 X
46 | COLOCACION PUERTA LATERAL 2 X
47 | PREPARADO ARNES ELECTRICIDAD 1
48 3
49 2
50 2
51 1
52 2
53 1 X
1
1
1
1
1
1
1
1

L

X XXX X | XXX XXX XX X XXX XX XXX XXX XXX XXX

XX XX X | XXX X XXX XX XX XX XXX XXX XX XX X[ XX




Tipo de actividad Simbologia
. . Operacidn | Inspeccion | Transporte | Demora | Almacenamiento
No. ACTIVIDAD Operarios Observaciones Esfuerzo | Esfuerzo
mecanico | fisico . . ‘ . v
67 | PREPARACION PARA EL SELLADO 2 X X
68 | SELLADO CON SIKA 1 X X
69 | COLOCACION DE CABINA EN CHASIS 8 X X
70 | PREPARACION DE CAUCHO PARA PUERTAS 1 X X
71 | COLOCACION DEL CAUCHO 1 X X
7o SSEF?TCAASCDN DE MECANISMOS EN 1 X X X
73 | COLOCACION DE VISAGRAS EN CABINA 2 X X X
74 | COLOCACION DE PUERTAS 2 X X X
75 | PUESTA DE LUCES TRASERA Y LATERALES 1 X X
76 | COLOCACION DE OMELLAS 2 X X X
77 | ACABADOS 1 X X
78 | CORRECCION DE FALLAS 3 X X
79 | LIMPIEZA FINAL 1 X X

IDENTIFICACION DE COLORES

COLOR PROCESO
ESTRUCTURA
VESTIDURA

PINTURA
ACABADOS




Anexo 2: Cronometrado de tiempos

Registro de actividades

Cronometrado de tiempos

Tiempos (Segundos)

No. ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | DESMONTAJE PUERTA TRASERA 202,00 257,00 320,00 259,67 278,89 286,19 274,91 280,00 280,36 278,42
2 | DESMONTAIJE PUERTAS LATERALES 257,00 407,00 383,00 349,00 379,67 370,56 366,41 372,21 369,72 369,45
3 | DESACOPLE DE FAROS 238,00 287,00 298,00 274,33 286,44 286,26 282,35 285,02 284,54 283,97
4 | DESACOPLE DEL SISTEMA ELECTRICO 567,00 436,00 437,00 480,00 451,00 456,00 462,33 456,44 458,26 459,01
5 | DESMONTAJE DE GUARDABARROS 624,00 505,00 383,00 504,00 464,00 450,33 472,78 462,37 461,83 465,66
6 | DESMONTAJE DEL PISO AL CHASIS 1346,00 1337,00 1903,00 1528,67 1589,56 1673,74 1597,32 1620,21 1630,42 1615,98
7 | RETIRADA CAMARA TRASERA 328,00 124,00 225,00 225,67 191,56 214,07 210,43 205,35 209,95 208,58
8 |RETIRADA CAJA DE HERRAMIENTAS 376,00 354,00 395,00 375,00 374,67 381,56 377,07 377,77 378,80 377,88
9 | TRASLADO DEL PISO 57,00 98,00 211,00 122,00 143,67 158,89 141,52 148,02 149,48 146,34
10 | CORTE DE VISAGRAS 319,00 348,00 320,00 329,00 332,33 327,11 329,48 329,64 328,74 329,29
11 | PULIMIENTO DE VISAGRAS 328,00 373,00 402,00 367,67 380,89 383,52 377,36 380,59 380,49 379,48
12 | 50 DADURA DE REMACHES 957,00 1017,00 841,00 938,33 932,11 903,81 924,75 920,23 916,26 920,41
13 | PREPARACION DE TUBO * 1045,00 950,00 958,00 984,33 964,11 968,81 972,42 968,45 969,89 970,25
14 | PUESTA DE TUBO* 544,00 624,00 702,00 623,33 649,78 658,37 643,83 650,66 650,95 648,48
15 | et O CION HORIZORTALES ¥ 1807,00 1768,00 | 1829,00 | 1801,33 | 179944 | 180993 | 1803,57 | 1804,31 | 180594 | 180461
16 | PREPARACION OMEGAS 682,00 658,00 639,00 659,67 652,22 650,30 654,06 652,19 652,18 652,81
17 | COLOCACION DE VERTICALES 1365,00 1372,00 1378,00 1371,67 1373,89 1374,52 1373,36 1373,92 1373,93 1373,74
18 | COLOCACION DE ANGULOS 365,00 393,00 358,00 372,00 374,33 368,11 371,48 371,31 370,30 371,03
19 | COLOCACION DE HORIZONTAL 938,00 786,00 882,00 868,67 845,56 865,41 859,88 856,95 860,74 859,19
20 | COMPROBACION DE DIMENSIONES 376,00 445,00 432,00 417,67 431,56 427,07 425,43 428,02 426,84 426,76
21 | COLOCACION DE COMPRADORES LATERALES 230,00 530,00 325,00 361,67 405,56 364,07 377,10 382,24 374,47 377,94
22 | PUESTA DE COMPRODORES SUPERIORES 80,00 220,00 167,00 155,67 180,89 167,85 168,14 172,29 169,43 169,95
23 | PUESTA COMPRADORES TRASERO 609,00 651,00 712,00 657,33 673,44 680,93 670,57 674,98 675,49 673,68
24 | COLOCACION OMEGAS SUPERIORES 1518,00 1718,00 1607,00 1614,33 1646,44 1622,59 1627,79 1632,28 1627,55 1629,21
25 | COLOCACION OMEGAS LATERALES 1069,00 1239,00 1106,00 1138,00 1161,00 1135,00 1144,67 1146,89 1142,19 1144,58
26 | PREPARACION DE PELDANO LATERAL 507,00 654,00 583,00 581,33 606,11 590,15 592,53 596,26 592,98 593,93
27 | PREPARACION DE PELDANO TRASERO 397,00 342,00 328,00 355,67 341,89 341,85 346,47 343,40 343,91 344,59
28 | PREPARACION DE TUBO DE SUJETCION 280,00 258,00 348,00 295,33 300,44 314,59 303,46 306,16 308,07 305,90
29 ?gi@g@gwo DE SUJETCION PELDANO 515,00 575,00 495,00 528,33 532,78 518,70 526,60 526,03 523,78 525,47
30 |COLOCACION TUBO CILCULAR 140,00 176,00 118,00 144,67 146,22 136,30 142,40 141,64 140,11 141,38
31 | COLOCACION DE PELDANO TRASERO 1292,00 1258,00 1355,00 1301,67 1304,89 1320,52 1309,02 1311,48 1313,67 1311,39
32 | PREPARACION DE PISADERA LATERAL 958,00 987,00 916,00 953,67 952,22 940,63 948,84 947,23 945,57 947,21
33 | PREPARACION DE TUBO DE SUJECCION 468,00 568,00 410,00 482,00 486,67 459,56 476,07 474,10 469,91 473,36
34 | COLOCACION DE PISADERA LATERAL 574,00 598,00 587,00 586,33 590,44 587,93 588,23 588,87 588,34 588,48
35 | RESOLDADO DE ESTRUCTURA 8034,00 8741,00 7739,00 8171,33 8217,11 8042,48 8143,64 8134,41 8106,84 8128,30




Tiempos (Segundos)

No. ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
36 | CORTE DE LAS PLANCHAS 1174,00 1128,00 1134,00 1145,33 1135,78 1138,37 1139,83 1137,99 1138,73 1138,85
37 |PREPARACION DE LAS PLANCHAS 1705,00 1736,00 1720,50 1712,75 1724,38 1714,69 1725,34 1730,67 1733,34 1734,67
38 |PULIDA DE LA ESTRUCTURA 205,00 209,00 207,00 206,00 207,50 206,25 207,63 208,31 208,66 208,83
39 | APLICACION DE SIKA 389,00 320,00 354,50 371,75 345,88 367,44 343,72 331,86 325,93 322,96
40 |FORRADO LATERALES 2325,00 2425,00 2375,00 2350,00 2387,50 2356,25 2390,63 2407,81 2416,41 2420,70
41 |REMACHADO DE LAS PLANCHAS 946,00 929,00 937,50 941,75 935,38 940,69 934,84 931,92 930,46 929,73
42 |FORRADO SUPERIOR 2146,00 2361,00 2253,50 2199,75 2280,38 2213,19 2287,09 2324,05 2342,52 2351,76
43 | COLOCACION DE LAS VISAGRAS 1435,00 1500,00 1467,50 1451,25 1475,63 1455,31 1477,66 1488,83 1494,41 1497,21
44 | PUESTA DE MECANISMOS EN PUERTAS 349,00 336,00 342,50 345,75 340,88 344,94 340,47 338,23 337,12 336,56
45 | COLOCACION PUERTAS TRASERAS 1548,00 1385,00 1466,50 1507,25 1446,13 1497,06 1441,03 1413,02 1399,01 1392,00
46 | COLOCACION PUERTA LATERAL 819,00 420,00 619,50 719,25 569,63 694,31 557,16 488,58 454,29 437,14
47 | PREPARADO ARNES ELECTRICIDAD 2717,00 2923,00 2820,00 2768,50 2845,75 2781,38 2852,19 2887,59 2905,30 2914,15
48 2991,00 3024,00 3007,50 2999,25 3011,63 3001,31 3012,66 3018,33 3021,16 3022,58
49 16524,00 16945,00 16734,50 16629,25 16787,13 16655,56 16800,28 16872,64 16908,82 16926,91
50 996,00 1090,00 1043,00 1019,50 1054,75 1025,38 1057,69 1073,84 1081,92 1085,96
51 1210,00 1248,00 1229,00 1219,50 1233,75 1221,88 1234,94 1241,47 124473 1246,37
52 882,00 820,00 851,00 866,50 843,25 862,63 841,31 830,66 825,33 822,66
53 2245,00 2321,00 2283,00 2264,00 2292,50 2268,75 2294,88 2307,94 2314,47 2317,73
54 354,00 383,00 368,50 361,25 372,13 363,06 373,03 378,02 380,51 381,75
55 553,00 640,00 596,50 574,75 607,38 580,19 610,09 625,05 632,52 636,26
56 141,00 203,00 172,00 156,50 179,75 160,38 181,69 192,34 197,67 200,34
57 59,00 79,00 69,00 64,00 71,50 65,25 72,13 75,56 77,28 78,14
58 534,00 490,00 512,00 523,00 506,50 520,25 505,13 497,56 493,78 491,89
59 344,00 419,00 381,50 362,75 390,88 367,44 393,22 406,11 412,55 415,78
60 84,00 139,00 111,50 97,75 118,38 101,19 120,09 129,55 134,27 136,64
61 518,00 906,00 712,00 615,00 760,50 639,25 772,63 839,31 872,66 889,33
62 1423,00 1752,00 1587,50 1505,25 1628,63 1525,81 1638,91 1695,45 1723,73 1737,86
63 5754,00 5518,00 5636,00 5695,00 5606,50 5680,25 5599,13 5558,56 5538,28 5528,14
64 197,00 272,00 234,50 215,75 243,88 220,44 246,22 259,11 265,55 268,78
65 3836,00 3714,00 3775,00 3805,50 3759,75 3797,88 3755,94 3734,97 3724,48 3719,24
66 592,00 784,00 688,00 640,00 712,00 652,00 718,00 751,00 767,50 775,75




Registro de actividades Cronometrado de tiempos
Tiempos (Segundos)
No. ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
67 |PREPARACION PARA EL SELLADO 2243,00 2357,00 | 2300,00 | 2271,50 | 231425 | 227863 | 2317,81 | 233741 | 2347,20 | 2352,10
68 | SELLADO CON SIKA 4718,00 4002,00 | 4360,00 | 453900 | 427050 | 449425 | 424813 | 412506 | 4063,53 | 4032,77
69 |[COLOCACION DE CABINA EN CHASIS 45,00 225,00 135,00 90,00 157,50 101,25 163,13 194,06 209,53 217,27
70 | PREPARACION DE CAUCHO PARA PUERTAS 1103,00 1184,00 | 114350 | 1123,25 | 1153,63 | 112831 | 115616 | 1170,08 1177,04 | 1180,52
71 | COLOCACION DEL CAUCHO 8401,00 9583,00 | 8992,00 | 869650 | 913975 | 8770,38 | 9176,69 | 9379,84 | 948142 | 953221
72 | COLOCACION DE MECANISMOS EN PUERTAS 2158,00 1752,00 | 195500 | 2056,50 | 1904,25 | 2031,13 | 189156 | 1821,78 1786,89 | 1769,45
73 | COLOCACION DE VISAGRAS EN CABINA 1008,00 797,00 902,50 955,25 876,13 942,06 869,53 833,27 815,13 806,07
74 | COLOCACION DE PUERTAS 1779,00 1660,00 | 1719,50 | 174925 | 170463 | 1741,81 | 170091 | 1680,45 1670,23 | 1665,11
75 | PUESTA DE LUCES TRASERA Y LATERALES 5840,00 5146,00 | 5493,00 | 5666,50 | 540625 | 5623,13 | 5384,56 | 526528 | 520564 | 517582
76 | COLOCACION DE OMELLAS 4391,00 5367,00 | 4879,00 | 463500 | 5001,00 | 4696,00 | 503150 | 519925 | 528313 | 532506
77| ACABADOS 1390,00 1476,00 | 1433,00 | 1411,50 | 1443,75 | 1416,88 | 144644 | 146122 1468,61 | 147230
78 | CORRECCION DE FALLAS 1745,00 1934,00 | 183950 | 1792,25 | 1863,13 | 1804,06 | 1869,03 | 190152 1917,76 | 1925,88
79 | LIMPIEZA FINAL 1281,00 1391,00 | 133600 | 130850 | 1349,75 | 131538 | 135319 | 1372,09 138155 | 1386,27

IDENTIFICACION DE COLORES
COLOR PROCESO
ESTRUCTURA
VESTIDURA
PINTURA
ACABADOS




Anexo 3: Célculo del tiempo medio de ciclo

Registro de actividades

Ciclos de trabajo

Estudio de tiempos

Ciclos TIEMPO OBSERVADO
No. ACTIVIDAD Tiempo Total Tiempo Medio del

! 2 3 4 S 6 ! 8 9 10 Observado Ciclo
1 | DESMONTAIJE PUERTA TRASERA 3,37 4,28 5,33 4,33 4,65 4,77 4,58 4,67 4,67 4,64 45,29 4,53
2 | DESMONTAIJE PUERTAS LATERALES 4,28 6,78 6,38 5,82 6,33 6,18 6,11 6,20 6,16 6,16 60,40 6,04
3 | DESACOPLE DE FAROS 3,97 4,78 4,97 4,57 4,77 4,77 4,71 4,75 4,74 4,73 46,77 4,68
4 | DESACOPLE DEL SISTEMA ELECTRICO 9,45 1,27 7,28 8,00 7,52 7,60 7,71 7,61 7,64 7,65 77,72 7,77
5 | DESMONTAJE DE GUARDABARROS 10,40 8,42 6,38 8,40 7,73 7,51 7,88 7,71 7,70 7,76 79,88 7,99
6 | DESMONTAJE DEL PISO AL CHASIS 22,43 22,28 31,72 25,48 26,49 27,90 26,62 27,00 27,17 26,93 264,03 26,40
7 | RETIRADA CAMARA TRASERA 5,47 2,07 3,75 3,76 3,19 3,57 3,51 3,42 3,50 3,48 35,71 3,57
8 |RETIRADA CAJA DE HERRAMIENTAS 6,27 5,90 6,58 6,25 6,24 6,36 6,28 6,30 6,31 6,30 62,80 6,28
9 | TRASLADO DEL PISO 0,95 1,63 3,52 2,03 2,39 2,65 2,36 2,47 2,49 2,44 22,93 2,29
10 | CORTE DE VISAGRAS 5,32 5,80 5,33 5,48 5,54 5,45 5,49 5,49 5,48 5,49 54,88 5,49
11 | PULIMIENTO DE VISAGRAS 5,47 6,22 6,70 6,13 6,35 6,39 6,29 6,34 6,34 6,32 62,55 6,25
12 | SOLDADURA DE REMACHES 15,95 16,95 14,02 15,64 15,54 15,06 15,41 15,34 15,27 15,34 154,52 15,45
13 | PREPARACION DE TUBO * 17,42 15,83 15,97 16,41 16,07 16,15 16,21 16,14 16,16 16,17 162,52 16,25
14 | PUESTA DE TUBO* 9,07 10,40 11,70 10,39 10,83 10,97 10,73 10,84 10,85 10,81 106,59 10,66
15 | PREPARACION HORIZONTALES Y VERTICALES 30,12 29,47 30,48 30,02 29,99 30,17 30,06 30,07 30,10 30,08 300,55 30,06
16 | PREPARACION OMEGAS 11,37 10,97 10,65 10,99 10,87 10,84 10,90 10,87 10,87 10,88 109,21 10,92
17 | COLOCACION DE VERTICALES 22,75 22,87 22,97 22,86 22,90 22,91 22,89 22,90 22,90 22,90 228,83 22,88
18 | COLOCACION DE ANGULOS 6,08 6,55 5,97 6,20 6,24 6,14 6,19 6,19 6,17 6,18 61,91 6,19
19 | COLOCACION DE HORIZONTAL 15,63 13,10 14,70 14,48 14,09 14,42 14,33 14,28 14,35 14,32 143,71 14,37
20 | COMPROBACION DE DIMENSIONES 6,27 7,42 7,20 6,96 7,19 7,12 7,09 7,13 7,11 7,11 70,61 7,06
21 | COLOCACION DE COMPRADORES LATERALES 3,83 8,83 5,42 6,03 6,76 6,07 6,28 6,37 6,24 6,30 62,13 6,21
22 | PUESTA DE COMPRODORES SUPERIORES 1,33 3,67 2,78 2,59 3,01 2,80 2,80 2,87 2,82 2,83 27,52 2,75
23 | PUESTA COMPRADORES TRASERO 10,15 10,85 11,87 10,96 11,22 11,35 11,18 11,25 11,26 11,23 111,31 11,13
24 | COLOCACION OMEGAS SUPERIORES 25,30 28,63 26,78 26,91 27,44 27,04 27,13 27,20 27,13 27,15 270,72 27,07
25 | COLOCACION OMEGAS LATERALES 17,82 20,65 18,43 18,97 19,35 18,92 19,08 19,11 19,04 19,08 190,44 19,04
26 | PREPARACION DE PELDARNO LATERAL 8,45 10,90 9,72 9,69 10,10 9,84 9,88 9,94 9,88 9,90 98,29 9,83
27 | PREPARACION DE PELDANO TRASERO 6,62 5,70 5,47 5,93 5,70 5,70 5,77 5,72 5,73 5,74 58,08 5,81
28 | PREPARACION DE TUBO DE SUJETCION 4,67 4,30 5,80 4,92 5,01 5,24 5,06 5,10 5,13 5,10 50,33 5,03
29 (FRESTA TUBO DE SUIETCION PELDATIO 8,58 9,58 8,25 8,81 8,88 8,65 8,78 8,77 8,73 8,76 87,78 8,78
30 | COLOCACION TUBO CILCULAR 2,33 2,93 1,97 2,41 2,44 2,27 2,37 2,36 2,34 2,36 23,78 2,38
31 | COLOCACION DE PELDARNO TRASERO 21,53 20,97 22,58 21,69 21,75 22,01 21,82 21,86 21,89 21,86 217,96 21,80
32 | PREPARACION DE PISADERA LATERAL 15,97 16,45 15,27 15,89 15,87 15,68 15,81 15,79 15,76 15,79 158,27 15,83
33 | PREPARACION DE TUBO DE SUJECCION 7,80 9,47 6,83 8,03 8,11 7,66 7,93 7,90 7,83 7,89 79,46 7,95
34 | COLOCACION DE PISADERA LATERAL 9,57 9,97 9,78 9,77 9,84 9,80 9,80 9,81 9,81 9,81 97,96 9,80
35 | RESOLDADO DE ESTRUCTURA 133,90 145,68 128,98 136,19 136,95 134,04 135,73 135,57 135,11 135,47 1357,64 135,76




Ciclos TIEMPO OBSERVADO
No. ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Tgtr)r;g?vzggal TlempoCiI\C/Ilgdlo del
36 | CORTE DE LAS PLANCHAS 19,57 18,80 18,90 19,09 18,93 18,97 19,00 18,97 18,98 18,98 190,18 19,02
37 | PREPARACION DE LAS PLANCHAS 28,42 28,93 28,68 28,55 28,74 28,58 28,76 28,84 28,89 28,91 287,29 28,73
38 |PULIDA DE LA ESTRUCTURA 3,42 3,48 3,45 3,43 3,46 3,44 3,46 3,47 3,48 3,48 34,57 3,46
39 | APLICACION DE SIKA 6,48 5,33 5,91 6,20 5,76 6,12 5,73 5,53 5,43 5,38 57,88 5,79
40 |FORRADO LATERALES 38,75 40,42 39,58 39,17 39,79 39,27 39,84 40,13 40,27 40,35 397,57 39,76
41 |REMACHADO DE LAS PLANCHAS 15,77 15,48 15,63 15,70 15,59 15,68 15,58 15,53 15,51 15,50 155,95 15,60
42 | FORRADO SUPERIOR 35,77 39,35 37,56 36,66 38,01 36,89 38,12 38,73 39,04 39,20 379,32 37,93
43 [ COLOCACION DE LAS VISAGRAS 23,92 25,00 24,46 24,19 24,59 24,26 24,63 24,81 24,91 24,95 245,71 24,57
44  [PUESTA DE MECANISMOS EN PUERTAS 5,82 5,60 571 5,76 5,68 5,75 5,67 5,64 5,62 5,61 56,86 5,69
45 | COLOCACION PUERTAS TRASERAS 25,80 23,08 24,44 25,12 24,10 24,95 24,02 23,55 23,32 23,20 241,58 24,16
46 | COLOCACION PUERTA LATERAL 13,65 7,00 10,33 11,99 9,49 11,57 9,29 8,14 7,57 7,29 96,31 9,63
47 [PREPARADO ARNES ELECTRICIDAD 45,28 48,72 47,00 46,14 47,43 46,36 47,54 48,13 48,42 48,57 473,58 47,36
48 49,85 50,40 50,13 49,99 50,19 50,02 50,21 50,31 50,35 50,38 501,82 50,18
49 275,40 282,42 278,91 277,15 279,79 277,59 280,00 281,21 281,81 282,12 2796,40 279,64
50 16,60 18,17 17,38 16,99 17,58 17,09 17,63 17,90 18,03 18,10 175,47 17,55
51 20,17 20,80 20,48 20,33 20,56 20,36 20,58 20,69 20,75 20,77 205,49 20,55
52 14,70 13,67 14,18 14,44 14,05 14,38 14,02 13,84 13,76 13,71 140,76 14,08
53 37,42 38,68 38,05 37,73 38,21 37,81 38,25 38,47 38,57 38,63 381,82 38,18
54 5,90 6,38 6,14 6,02 6,20 6,05 6,22 6,30 6,34 6,36 61,92 6,19
55 9,22 10,67 9,94 9,58 10,12 9,67 10,17 10,42 10,54 10,60 100,93 10,09
56 2,35 3,38 2,87 2,61 3,00 2,67 3,03 3,21 3,29 3,34 29,74 2,97
57 0,98 1,32 1,15 1,07 1,19 1,09 1,20 1,26 1,29 1,30 11,85 1,18
58 8,90 8,17 8,53 8,72 8,44 8,67 8,42 8,29 8,23 8,20 84,57 8,46
59 5,73 6,98 6,36 6,05 6,51 6,12 6,55 6,77 6,88 6,93 64,89 6,49
60 1,40 2,32 1,86 1,63 1,97 1,69 2,00 2,16 2,24 2,28 19,54 1,95
61 8,63 15,10 11,87 10,25 12,68 10,65 12,88 13,99 14,54 14,82 125,41 12,54
62 23,72 29,20 26,46 25,09 27,14 25,43 27,32 28,26 28,73 28,96 270,30 27,03
63 95,90 91,97 93,93 94,92 93,44 94,67 93,32 92,64 92,30 92,14 935,23 93,52
64 3,28 4,53 3,91 3,60 4,06 3,67 4,10 4,32 4,43 4,48 40,39 4,04
65 63,93 61,90 62,92 63,43 62,66 63,30 62,60 62,25 62,07 61,99 627,05 62,70
66 9,87 13,07 11,47 10,67 11,87 10,87 11,97 12,52 12,79 12,93 118,00 11,80




Registro de actividades Ciclos de trabajo Estudio de tiempos
Ciclos TIEMPO OBSERVADO
No. ACTIVIDAD
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Té)etr;pe)(r)v'la"ggal Tlemp(():il\c/llgdlo del

67 | PREPARACION PARA EL SELLADO 37,38 39,28 38,33 37,86 38,57 37,98 38,63 38,96 39,12 39,20 385,31 38,563
68 | SELLADO CON SIKA 78,63 66,70 72,67 75,65 71,18 74,90 70,80 68,75 67,73 67,21 714,22 71,42
69 |COLOCACION DE CABINA EN CHASIS 0,75 3,75 2,25 1,50 2,63 1,69 2,72 3,23 3,49 3,62 25,63 2,56
70 | PREPARACION DE CAUCHO PARA PUERTAS 18,38 19,73 19,06 18,72 19,23 18,81 19,27 19,50 19,62 19,68 191,99 19,20
71 | COLOCACION DEL CAUCHO 140,02 159,72 149,87 144,94 152,33 146,17 152,94 156,33 158,02 158,87 1519,21 151,92
72 | COLOCACION DE MECANISMOS EN PUERTAS 35,97 29,20 32,58 34,28 31,74 33,85 31,53 30,36 29,78 29,49 318,78 31,88
73 | COLOCACION DE VISAGRAS EN CABINA 16,80 13,28 15,04 15,92 14,60 15,70 14,49 13,89 13,59 13,43 146,75 14,67
74 | COLOCACION DE PUERTAS 29,65 27,67 28,66 29,15 28,41 29,03 28,35 28,01 27,84 27,75 284,51 28,45
75 | PUESTA DE LUCES TRASERA Y LATERALES 97,33 85,77 91,55 94,44 90,10 93,72 89,74 87,75 86,76 86,26 903,44 90,34
76 | COLOCACION DE OMELLAS 73,18 89,45 81,32 77,25 83,35 78,27 83,86 86,65 88,05 88,75 830,13 83,01
77 | ACABADOS 23,17 24,60 23,88 23,53 24,06 23,61 2411 24,35 24,48 24,54 240,33 24,03
78 | CORRECCION DE FALLAS 29,08 32,23 30,66 29,87 31,05 30,07 31,15 31,69 31,96 32,10 309,87 30,99
79 | LIMPIEZA EINAL 21,35 23,18 22,27 21,81 22,50 21,92 22,55 22,87 23,03 23,10 224,58 22,46
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Anexo 4: Criterios utilizadas para la evaluacion del desempefio y suplementos del trabajador.

Tabla para el calculo de suplementos
(Fuente: Organizacion Internacional del

Trabajo)

f Institute de Administracién Cientifica de lae Empresas

Curso de “Técnicas de organizacion”

Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos normales.

Tabla Britanica de valoracion para el

trabajador

Tabla ""Sistema WestingHouse para

valoracion del trabajador™

1. Suplementos constantes

Suplementas por
necosidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4

2. Suplementos variables

A. Suplemento por trabajar de pie 2

B. Suplemento por postura anormal

Ligeramente incomoda 0
Incomoda (inclinado) 2
Muy Incomoda (echado,

estirada) 7

Hombres Mujeres

E. Condiciones atmosiéncas
(calor y humedad)
Indice da enfriamienta an &l tarmamatro
humedo de - Suplemento

7 Kata {milicalorfas/cm?/segundo)

4 16 0
14 0
12 0
10 3
8 10

Hombres Mujeres 8 o1

4 5 31
4 45
3 54

1 2 100

3

F. Concentracion intensa
7 Trabajos de cierta precision 0

Trabajos de precisidn o fatigosos 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular Trabajos de gran precision
{levantar, firar o empujar) o muy fatigosos 3
_ G. Ruido,
Peso levantado por kilogramo e b
25 0 i Intermitente y fuerte 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5
5 : E Estridente y fuerte
10 3 4
125 4 6 H. Tensién mental
15 5 8 Proceso bastante complejo 1
i7.5 7 10 Praceso complefo o atencion
I 20 g 13 dividida antra muchos ohjatos 4
| 225 11 16 Muy complejo 8
I 25 13 2 {I’T‘I&I} I. Monotania
i 1 E Trabajo algo mondtono 0
= a2 - Trabajo bastante monétono 1
Wi Trabajo muy mondtono 4
f . Mala iluminacion
| Ligeramente por debajo de la J. Tedio
patencia calculada 0 0 Trabajo algo aburrido 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2
Absolutamente insuficienta 5 5 Trabajo muy aburrido 5
e e

0-100% Norma

Velocidad de

Hombres  Mujeres

. Descripcion de desempeiio marcha
Britanica )
comparable (Km/h)
0 Actividad nulo 0
0 Muy lento, movimientos torpes, inseguros, el operador parece dormido 12
S it y 8
y sin interés en el trabajo.
Obrero constante sin prisa, como obrero no pagado al destajo pero bien
75 dirigido y vigilado, parece lento pero no pierde tiempo por de adrede 48
mientras lo observen.
100 Activo, capaz, como obrero calificado medio, pagado a destajo, logra 64
(ritmo tipo) con tranquilidad el nivel de presion y calidad fijada. (Pagado por obra) '
Operario muy rapido, el operario actia con gran seguridad, destreza y
125 coordinacion de movimientos. Muy por encima del obrero calificado 8
medio.
Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso, sin
150 probabilidad de dudar o descansar por largos periodos, actuacion de 9.6

virtuosos solo alcanzado por unos pocos trabajadores.

Fuente: Garcia Criollo,2005

Habilidad Esfuerzo
+015 Al Superhabil +013 Al Excesivo
+0.13 A2 Superhabil 012 Al Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 Ci Bueno +0.05 C1 Bueno
+0.03 C? Bueno +0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular
-0.10 k2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre -0.17 F2 Pobre
Condiciones Consistenoia
+0.06 A |deal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 B Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Regular -0.02 E Regular
-0.07 F Pobre 0.04 F Pabre




Anexo 5: Calculo del tiempo basico

Registro de actividades Estudio de tiempos
Desviacion Limite oo - Promedio Valoraci6n de los operarios . -
No. ACTIVIDAD Ectandar Superior Limite Inferior Valido Tiempo basico
Habilidad Esfuerzo Consistencia Condiciones Total Valoracién
1 | DESMONTAJE PUERTA TRASERA 0,497 5,03 4,03 4,57 0,03 0,1 0 -0,03 1,1 5,03
2 | DESMONTAJE PUERTAS LATERALES 0,664 6,70 5,38 6,17 0,03 0 0,03 0 1,06 6,54
3 | DESACOPLE DE EAROS 0,267 4,94 4,41 4,73 0 0,1 0,01 0,02 1,13 5,34
4 | DESACOPLE DEL SISTEMA ELECTRICO 0,625 8,40 7,15 7,59 0,03 0,05 0 0,04 1,12 8,50
5 | DESMONTAJE DE GUARDABARROS 1,015 9,00 6,97 7,89 0,06 0,02 0,01 0,02 1,11 8,76
6 | DESMONTAJE DEL PISO AL CHASIS 2,694 29,10 23,71 26,80 0,03 0,1 0 0 1,13 30,28
7 | RETIRADA CAMARA TRASERA 0,824 4,39 2,75 3,52 0 0,05 0,03 0 1,08 3,80
8 | RETIRADA CAJA DE HERRAMIENTAS 0,166 6,45 6,11 6,29 0,08 0,05 0 -0,03 11 6,92
9 | TRASLADO DEL PISO 0,670 2,96 1,62 2,31 0,03 0,05 0,01 0 1,09 2,52
10 | CORTE DE VISAGRAS 0,131 5,62 5,36 5,49 0,06 0,05 0,01 0,04 1,16 6,37
11 | PULIMIENTO DE VISAGRAS 0,314 6,57 5,94 6,30 0,03 0,05 0,01 0 1,09 6,86
12 | 50 DADURA DE REMACHES 0,731 16,18 14,72 15,44 -0,05 -0,04 0,01 0,04 0,96 14,83
13 | PREPARACION DE TUBO * 0,436 16,69 15,82 16,12 0 -0,08 0 0,02 0,94 15,16
14 | PUESTA DE TUBO* 0,665 11,32 9,99 10,73 0,03 0,02 0,03 0 1,08 11,59
15 | PREPARACION HORIZONTALES Y VERTICALES 0,248 30,30 29,81 30,08 0 0,08 0,01 0 1,09 32,78
16 | PREPARACION OMEGAS 0,181 11,10 10,74 10,90 0,06 -0,08 0,01 0,04 1,03 11,23
17 | COLOCACION DE VERTICALES 0,055 22,94 22,83 22,89 0,03 0,02 0,01 0 1,06 24,26
18 | COLOCACION DE ANGULOS 0,148 6,34 6,04 6,17 0,03 0 0 0 1,03 6,36
19 | COLOCACION DE HORIZONTAL 0,617 14,99 13,75 14,37 0,06 0,02 0,01 -0,03 1,06 15,23
20 | COMPROBACION DE DIMENSIONES 0,302 7,36 6,76 7,12 -0,05 0,08 0 0,06 1,09 7,76
21 | COLOCACION DE COMPRADORES LATERALES 1,227 7,44 4,99 6,18 0 0,1 0,01 0 1,11 6,86
22 | PUESTA DE COMPRODORES SUPERIORES 0,575 3,33 2,18 2,82 0,03 0 0,01 -0,03 1,01 2,84
23 | PUESTA COMPRADORES TRASERO 0,436 11,57 10,69 11,16 0,08 0,05 0,01 0 1,14 12,72
24 | COLOCACION OMEGAS SUPERIORES 0,807 27,88 26,27 27,10 0,08 0,05 0 -0,03 1,1 29,81
25 | COLOCACION OMEGAS LATERALES 0,713 19,76 18,33 19,00 0,06 0 0 0,02 1,08 20,52
26 | PREPARACION DE PELDARNO LATERAL 0,594 10,42 9,23 9,87 0 0,05 -0,02 0 1,03 10,16
27 | PREPARACION DE PELDANO TRASERO 0,305 6,11 5,50 5,75 0,03 0,05 0,01 0 1,09 6,27
28 | PREPARACION DE TUBO DE SUJETCION 0,385 5,42 4,65 5,03 0,06 0,05 0,01 0,04 1,16 5,83
29 |PUESTA TUBO DE SUJETCION PELDANO 0,333 9,11 8,45 8,74 0,08 -0,08 0,01 -0,03 0,98 8,57
TRASERO
30 | COLOCACION TUBO CILCULAR 0,235 2,61 2,14 2,36 0,03 0,08 0,01 -0,03 1,09 2,57
31 | COLOCACION DE PELDANO TRASERO 0,402 22,20 21,39 21,80 0,06 0,05 0 0 1,11 24,20
32 | PREPARACION DE PISADERA LATERAL 0,290 16,12 15,54 15,82 -0,05 0 0,01 0 0,96 15,19
33 | PREPARACION DE TUBO DE SUJECCION 0,642 8,59 7,30 7,90 0,03 0,02 0,03 -0,03 1,05 8,29
34 | COLOCACION DE PISADERA LATERAL 0,097 9,89 9,70 9,80 0,06 0 0 0,02 1,08 10,59
35 | RESOLDADO DE ESTRUCTURA 4,122 139,89 131,64 135,37 -0,05 0,1 0 0,02 1,07 144,85




Valoracion de los operarios
No. ACTIVIDAD Cetingar | superior | Limitemterior | PURE Tlempo basico
Habilidad Esfuerzo Consistencia Condiciones Total Valoracion
36 | CORTE DE LAS PLANCHAS 0,206 19,22 18,81 18,98 0,03 0,02 0,01 0 1,06 20,12
37 | PREPARACION DE LAS PLANCHAS 0,174 28,90 28,56 28,75 0 0 0,03 0 1,03 29,61
38 |PULIDA DE LA ESTRUCTURA 0,022 3,48 3,43 3,46 -0,05 0,05 0,01 0,04 1,05 3,63
39 | APLICACION DE SIKA 0,387 6,17 5,40 5,75 0,03 0,05 0 0,02 11 6,32
40 |FORRADO LATERALES 0,560 40,32 39,20 39,82 0,03 0,02 0,03 0 1,08 43,00
41 |REMACHADO DE LAS PLANCHAS 0,095 15,69 15,50 15,59 0 0,02 -0,04 0,04 1,02 15,90
42 | FORRADO SUPERIOR 1,205 39,14 36,73 38,06 0,03 0,05 0,03 0 1,11 42,24
43 | COLOCACION DE LAS VISAGRAS 0,364 24,94 24,21 24,61 0 0,02 0 0,04 1,06 26,09
44 | PUESTA DE MECANISMOS EN PUERTAS 0,073 5,76 5,61 5,68 0,03 -0,04 0,01 -0,03 0,97 5,51
45 | COLOCACION PUERTAS TRASERAS 0,913 25,07 23,25 24,06 0,06 0,1 0 -0,07 1,09 26,23
46 | COLOCACION PUERTA LATERAL 2,235 11,87 7,40 8,76 0,03 0,1 0,01 -0,03 1,11 9,72
47 | PREPARADO ARNES ELECTRICIDAD 1,154 48,51 46,20 47,48 0,08 -0,04 0,04 0 1,08 51,28
48 | PREPARACION PARA PINTURA 0,185 50,37 50,00 50,20 0,06 0,05 0,04 -0,03 1,12 56,23
49 | MACILLADO 2,359 282,00 277,28 279,89 0,03 0,05 -0,02 0,04 11 307,87
50 | PREPARACION PARA EL FONDO 0,527 18,07 17,02 17,60 0,03 0,02 -0,02 0,02 1,05 18,48
51 | APLICACION DEL FONDO 0,213 20,76 20,34 20,57 0,03 0,05 0 0 1,08 22,22
52 | LIJADO FINAL 0,347 14,42 13,73 14,04 -0,05 0,08 -0,04 0,02 1,01 14,18
53 | PUESTA DE ARNES ELECTRICIDAD 0,426 38,61 37,76 38,23 0,08 0,02 0,03 0 1,13 43,20
54 0,162 6,35 6,03 6,21 0,06 -0,04 0,04 0,06 1,12 6,95
55 0,487 10,58 9,61 10,14 0,03 0,05 0,03 0 1,11 11,26
56 0,347 3,32 2,63 3,01 0,03 0,1 0,01 0,06 1,2 3,61
57 0,112 1,30 1,07 1,20 0,03 0,05 0 -0,03 1,05 1,26
58 0,247 8,70 8,21 8,43 0,03 0,08 0,01 0,02 1,14 9,61
59 0,420 6,91 6,07 6,53 0,03 0,05 0 -0,03 1,05 6,86
60 0,308 2,26 1,65 1,99 0,06 0,08 0 0,04 1,18 2,34
61 2,174 14,71 10,37 12,77 0,03 0 0,01 0 1,04 13,28
62 1,843 28,87 25,19 27,22 0,03 0 0 0,02 1,05 28,58
63 1,322 94,85 92,20 93,39 0 0,05 0,03 0 1,08 100,86
64 0,420 4,46 3,62 4,08 0,03 0,08 0,01 0 1,12 4,57
65 0,683 63,39 62,02 62,63 -0,05 0,1 0,03 0,04 1,12 70,15

66 1,076 12,88 10,72 11,91 -0,05 -0,04 -0,02 0,04 0,93 11,08




Registro de actividades

Estudio de tiempos

Valoracion de los operarios

No. ACTIVIDAD Dé::tvéisggﬁp Sll]:)n;i?gr Limite Inferior P(;)énlwigt(j)io Tiempo basico
Habilidad Esfuerzo Consistencia Condiciones Total Valoracion

67 |PREPARACION PARA EL SELLADO 0,639 39,17 37,89 38,60 0,03 0,05 0,03 -0,07 1,04 40,14
68 | SELLADO CON SIKA 4,011 75,43 67,41 71,00 0,03 0,05 0,01 0 1,09 77,39
69 | COLOCACION DE CABINA EN CHASIS 1,008 3,57 1,55 2,67 0,03 0,1 0,01 -0,03 1,11 2,96

70 | PREPARACION DE CAUCHO PARA PUERTAS 0,454 19,65 18,75 19,25 0 0,05 0,01 0 1,06 20,40
71 | COLOCACION DEL CAUCHO 6,622 158,54 145,30 152,61 0,06 0,02 0,03 0,02 1,13 172,45
72 | COLOCACION DE MECANISMOS EN PUERTAS 2,275 34,15 29,60 31,64 0,06 0,05 0 0 1,11 35,12
73 | COLOCACION DE VISAGRAS EN CABINA 1,182 15,86 13,49 14,55 0 0,1 0 0,06 1,16 16,88
74 | COLOCACION DE PUERTAS 0,667 29,12 27,78 28,38 0,03 0,02 -0,02 -0,03 28,38
75 | PUESTA DE LUCES TRASERA Y LATERALES 3,888 94,23 86,46 89,94 0,08 -0,04 0 0,02 1,06 95,33
76 | COLOCACION DE OMELLAS 5,468 88,48 77,55 83,58 0,03 0,05 0,1 -0,03 1,15 96,12
77 | ACABADOS 0,482 24,51 23,55 24,08 -0,05 0,02 0,01 0,04 1,02 24,56
78 | CORRECCION DE FALLAS 1,059 32,05 29,93 31,10 0,03 0,05 0,01 -0,03 1,06 32,96
79 | LIMPIEZA EINAL 0,616 23,07 21,84 22,52 0 0 0 0,02 1,02 22,97

IDENTIFICACION DE COLORES

COLOR

PROCESO

ESTRUCTURA

VESTIDURA

PINTURA

ACABADOS




Calculo de suplementos

1. Suplementos

2. CANTIDADES VARIABLES ANADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA

constantes
ACTIVIDAD SEXO Necesidades Por fatiga ?Z :buar};rpgg b)pS ouSFt)LI,'rgor P(ie)slo_: \; S:o d)Int. | e)Calidad | f) Tension | g) Tension h) Proc. i) Monotonia: | j) Monotonia: TOTAL | Indice
personales pie anormal de Fuerza de la luz del Aire Visual Auditiva complejo Mental Fisica

DESMONTAJE PUERTA TRASERA Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 | 1,13
DESMONTAJE PUERTAS LATERALES Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 | 1,13
DESACOPLE DE FAROS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 | 1,12
DESACOPLE DEL SISTEMA ELECTRICO Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
DESMONTAJE DE GUARDABARROS Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
DESMONTAJE DEL PISO AL CHASIS Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 1,14
RETIRADA CAMARA TRASERA Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
RETIRADA CAJA DE HERRAMIENTAS Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
TRASLADO DEL PISO Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 | 1,13
CORTE DE VISAGRAS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 | 1,14
PULIMIENTO DE VISAGRAS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 | 1,14
SOLDADURA DE REMACHES Masculino 5 4 2 2 0 0 0 0 0 1 1 0 0,15 | 1,15
PREPARACION DE TUBO * Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 2 0,16 | 1,16
PUESTA DE TUBO* Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
PREPARACION HORIZONTALES Y VERTICALES Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0,14 | 1,14
PREPARACION OMEGAS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0,14 | 1,14
COLOCACION DE VERTICALES Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 1,14
COLOCACION DE ANGULOS Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
COLOCACION DE HORIZONTAL Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
COMPROBACION DE DIMENSIONES Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0,14 | 1,14
COLOCACION DE COMPRADORES LATERALES Masculino 9) 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 1,14
PUESTA DE COMPRODORES SUPERIORES Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
PUESTA COMPRADORES TRASERO Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
COLOCACION OMEGAS SUPERIORES Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
COLOCACION OMEGAS LATERALES Masculino 5 4 2 0 3 0 0 0 0 1 0 0 0,15 | 1,15
PREPARACION DE PELDANO LATERAL Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
PREPARACION DE PELDANO TRASERO Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 2 0,16 | 1,16
PREPARACION DE TUBO DE SUJETCION Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
. Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 2 1 0 0 0,15 | 1,15

PUESTA TUBO DE SUJETCION PELDANO TRASERO
COLOCACION TUBO CILCULAR Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
COLOCACION DE PELDANO TRASERO Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 | 1,14
PREPARACION DE PISADERA LATERAL Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 | 1,13
PREPARACION DE TUBO DE SUJECCION Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 | 1,13
COLOCACION DE PISADERA LATERAL Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 | 1,13
RESOLDADO DE ESTRUCTURA Masculino 5 4 2 2 0 0 0 0 2 1 1 0 0,17 1,17




CORTE DE LAS PLANCHAS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 1,14
PREPARACION DE LAS PLANCHAS Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 1,14
PULIDA DE LA ESTRUCTURA Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 1,14
APLICACION DE SIKA Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 2 015 | 1,15
FORRADO LATERALES Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 1,14
REMACHADO DE LAS PLANCHAS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 1,14
FORRADO SUPERIOR Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
COLOCACION DE LAS VISAGRAS Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 1,14
PUESTA DE MECANISMOS EN PUERTAS Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0,14 1,14
COLOCACION PUERTAS TRASERAS Masculino 5 4 2 0 3 0 0 0 0 1 0 0 0,15 1,15
COLOCACION PUERTA LATERAL Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
PREPARADO ARNES ELECTRICIDAD Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 2 0,15 1,15
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0,14 1,14
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 1,14
Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 2 1 0 0 0,15 1,15
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 1,14
Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 2 0,16 1,16
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0,14 1,14
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 1,14
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12




PREPARACION PARA EL SELLADO Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0,12 1,12
SELLADO CON SIKA Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0,14 1,14
COLOCACION DE CABINA EN CHASIS Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 013 | 1,13
PREPARACION DE CAUCHO PARA .

PUERTAS Masculino 5 4 2 0 3 0 0 0 0 1 0 0 0,15 1,15
COLOCACION DEL CAUCHO Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
COLOCACION DE MECANISMOS EN .

PUERTAS Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
COLOCACION DE VISAGRAS EN CABINA Masculino 5 4 2 0 2 0 0 0 0 1 0 0 014 | 1,14
COLOCACION DE PUERTAS Masculino 5 4 2 0 3 0 0 0 0 1 0 0 0,15 1,15
PUESTA DE LUCES TRASERA Y .

LATERALES Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
COLOCACION DE OMELLAS Masculino 5 4 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0,13 1,13
ACABADOS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 2 1 0 0 0,14 1,14
CORRECCION DE FALLAS Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0,14 1,14
LIMPIEZA FINAL Masculino 5 4 2 0 0 0 0 0 0 1 1 2 0,15 1,15

IDENTIFICACION DE COLORES

COLOR PROCESO

ESTRUCTURA

VESTIDURA

PINTURA

ACABADOS




TIEMPO ESTANDAR

Ti(,anjpo CTEMEENLE ¢ Tiempo estandar/ . :
Basico descuento Unidad Tiempo de ciclo
ACTIVIDAD (Suplementos)
DESMONTAJE PUERTA TRASERA 5,03 1,13 5,7 5,7
DESMONTAJE PUERTAS LATERALES 6,54 1,13 74 13,1
DESACOPLE DE FAROS 5,34 1,12 6,0 19,1
DESACOPLE DEL SISTEMA ELECTRICO 8,50 1,12 9,5 28,6
DESMONTAJE DE GUARDABARROS 8,76 1,13 9,9 38,5
DESMONTAJE DEL PISO AL CHASIS 30,28 1,14 34,5 73,0
RETIRADA CAMARA TRASERA 3,80 1,13 4,3 77,3
RETIRADA CAJA DE HERRAMIENTAS 6,92 1,13 7.8 85,1
TRASLADO DEL PISO 2,52 1,13 2,8 87,9
CORTE DE VISAGRAS 6,37 1,14 7.3 95,2
PULIMIENTO DE VISAGRAS 6,86 1,14 7.8 103,0
SOLDADURA DE REMACHES 14,83 1,15 17,0 120,1
PREPARACION DE TUBO * 15,16 1,16 17,6 137,7
PUESTA DE TUBO* 11,59 1,14 13,2 150,9
PREPARACION HORIZONTALES Y VERTICALES 32,78 1,14 37,4 188,2
© PREPARACION OMEGAS 11,23 1,14 12,8 201,0
= COLOCACION DE VERTICALES 24,26 1,14 21,7 228,7
S | COLOCACION DE ANGULOS 6,36 1,14 7,2 235,9
405) COLOCACION DE HORIZONTAL 15,23 1,13 17,2 253,2
LLl COMPROBACION DE DIMENSIONES 7,76 1,14 8,8 262,0
COLOCACION DE COMPRADORES LATERALES 6,86 1,14 7,8 269,8
PUESTA DE COMPRODORES SUPERIORES 2,84 1,14 3,2 273,1
PUESTA COMPRADORES TRASERO 12,72 1,14 14,5 287,6
COLOCACION OMEGAS SUPERIORES 29,81 1,14 34,0 321,6
COLOCACION OMEGAS LATERALES 20,52 1,15 23,6 3452
PREPARACION DE PELDANO LATERAL 10,16 1,14 11,6 356,7
PREPARACION DE PELDANO TRASERO 6,27 1,16 7.3 364,0
PREPARACION DE TUBO DE SUJETCION 5,83 1,14 6,7 370,7
PUESTA TUBO DE SUJETCION PELDANO TRASERO 8,97 1,15 9,9 380,5
COLOCACION TUBO CIRCULAR 2,57 1,14 2,9 383,4
COLOCACION DE PELDANO TRASERO 24,20 1,14 27,6 411,0
PREPARACION DE PISADERA LATERAL 15,19 1,13 17,2 428,2
PREPARACION DE TUBO DE SUJECCION 8,29 1,13 9,4 437,6
COLOCACION DE PISADERA LATERAL 10,59 1,13 12,0 4495
RESOLDADO DE ESTRUCTURA 144,85 1,17 169,5 619,0




20,12 1,14 22,9 641,9
29,61 1,14 33,8 675,7
3,63 1,14 41 679,8
6,32 1,15 7,3 687,1
43,00 1,14 49,0 736,1
15,90 1,14 18,1 754,2
42,24 1,13 477 802,0
26,09 1,14 29,7 831,7
5,51 1,14 6,3 838,0
26,23 1,15 30,2 868,2
9,72 1,12 10,9 879,0
51,28 1,15 59,0 938,0
56,23 1,14 64,1 1002,1

307,87 1,14 351,0 13531
18,48 1,13 20,9 1374,0
22,22 1,15 25,5 1399,5
14,18 1,14 16,2 14157
43,20 1,16 50,1 14658
6,95 1,14 7.9 1473,7
11,26 1,12 12,6 1486,3
3,61 1,12 4,0 1490,4
1,26 1,12 1,4 1491,8
9,61 1,14 11,0 1502,7
6,86 1,12 7,7 1510,4
2,34 1,13 2,6 1513,1
13,28 1,12 14,9 1527,9
28,58 1,12 32,0 1560,0

100,86 1,12 113,0 1672,9
457 1,12 51 1678,0
70,15 1,12 78,6 1756,6
11,08 1,12 12,4 1769,0




TIEMPO ESTANDAR

Egg?foo SORIECIS 6 Tiempo estandar/ . .
descuento Unidad Tiempo de ciclo
ACTIVIDAD (Suplementos)

PREPARACION PARA EL SELLADO 40,14 1,12 45,0 1814,0
SELLADO CON SIKA 77,39 1,14 88,2 1902,2
COLOCACION DE CABINA EN CHASIS 2,96 1,13 3,3 1905,5
PREPARACION DE CAUCHO PARA PUERTAS 20,40 1,15 23,5 1929,0
COLOCACION DEL CAUCHO 172,45 1,13 194,9 2123,9
é COLOCACION DE MECANISMOS EN PUERTAS 35,12 1,13 39,7 2163,6
'c-cg COLOCACION DE VISAGRAS EN CABINA 16,88 1,14 19,2 2182,8
2 COLOCACION DE PUERTAS 28,38 1,15 32,6 2215,4
PUESTA DE LUCES TRASERA Y LATERALES 95,33 1,13 107,7 2323,2
COLOCACION DE OMELLAS 96,12 1,13 108,6 2431,8
ACABADOS 24,56 1,14 28,0 2459,8
CORRECCION DE FALLAS 32,96 1,14 37,6 24974
LIMPIEZA FINAL 22,97 1,15 26,4 2523,8

Tiempo 2524 | minutos
estandar 42,06 horas
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Introduccion

En la actualidad se trata de mantener un alto porcentaje de eficiencia dentro de las empresas
con la finalidad de conseguir una administracion y gerencia de recursos empirica y funcional,
sin embargo, existen diversos factores que dificultan esta aplicacidn, entre ellos los principales

son: Una gestion tradicional, procesos no estandarizados e insuficiencia en trabajo en equipo.

Como se conoce, los procesos son la parte fundamental de las empresas ya que forman las bases
de una organizacion, lo cual resalta la importancia de llevar a cabo analisis continuos que nos
ayuden a corregir posibles falencias e implementar una metodologia de mejora continua. La
falta de manuales en las empresas genera una discrepancia entre las actividades que realiza un
operario para un determinado proceso productivo, lo que abre la posibilidad a la aparicion de
problemas en las actividades laborales y consecuentemente pérdidas ya sea en tiempo,

produccion o costos.

Debido a lo anteriormente expuesto, este manual pretende ser una ayuda para estandarizar los
procesos dentro de la empresa VVarma, en este manual se expone informacion relevante acerca
de los procesos para la fabricacion de carrocerias metalicas para furgones, lo cual permitird una
gestion correcta de los procesos evitando variaciones por causas asignables y tratando de

minimizar la improvisacion.

A partir de este manual de procedimientos se pretende generar un enfoque en el desarrollo de
los procesos relacionados en la linea de produccién con la finalidad de estandarizar cada uno
de ellos facilitando su ejecucién y control. En cada procedimiento se da a conocer las
actividades y responsabilidades que deben cumplirse diariamente por parte de los trabajadores
bajo ciertas condiciones que permitan un desarrollo de actividades 6ptimoy el aprovechamiento

de los recursos de manera eficaz y eficiente.

Objetivo

La elaboracion de este manual pretende proporcionar al personal de la empresa Varma S.A, una
guia para correcta ejecucion de los procesos y actividades que se desarrollan cotidianamente en
la fabricacion de carrocerias metélicas para furgones, permitiendo identificar de forma rapiday
precisa la estructura de los procesos para obtener una reduccion de defectos y un incremento de

la productividad.



Alcance

El presente manual abarca todos los procesos que se relacionan con la fabricacién de carrocerias
metalicas en la empresa Varma S.A, de manera que se detallen todas las actividades, recursos,

controles y secuencias para elaborar el producto.



Diagrama de flujo general

Construcciéon de carrocerias metalicas para furgones

Operarios

Resoldado de
estructura

Estructura
Cortado de
bisagras
-
f_;\
Desensamble
del chasis
Ne——
Traslado del
Soldadura chasis
[+ [#]

Remachado
de planchas

[

Vestidura

Verificar
acoples

Macillar Iz

Comprobar
manuales de
calidad

#]

estructura

Preparacion de la
capa de aluminio

[+

Desificacion de
fosfatizante

IC|

Almacenamiento
de producto
terminado

#

Acabados
Inspeccién de

M defectos

Colocacion de
SRS Correcciones
finales

Eleccion de Prueha de

mecanismaos estanqueidad
El o




Manual de
procedimiento

clmel

CARROCERIAS

PROCESO DE
DESENSAMBLE DEL
CHASIS




VARMAS. A
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Estructura
~m< Proceso: Desensamble del chasis
CARROCERIAS PROCEDIMIENTO: Recepcion y desensamble el chasis para la
clglges MDe-RE construccion de la carroceria
Industria metalmecéanica
1 OBJETIVO

Desensamblar el chasis para la acoplar la carroceria

2 ALCANCE

e El presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de desensamble del chasis y es exclusivo de laempresa Varma
S.A, contiene la informacidn necesaria que debe aplicarse por los responsables para su
cumplimiento y validacion.

3 REFERENCIA NORMATIVA

e NTE INEN 1323:2009
e Norma ISO 10004-2015
e Norma ISO 9001 2015

4 POLITICAS
e Verificar que las herramientas utilizadas se encuentren en buen estado previo a su

utilizacion en el desmontaje.

e Utilizar equipos de proteccion personal al realizar las actividades.

e Almacenar cuidadosamente cada componente desensamblado en un lugar

apropiado.

e Desensamblar los componentes sin ocasionar dafios a la carroceria original.

e Apoyar en las actividades que necesiten un trabajo en equipo.

e Solicitar y registrar las herramientas de bodega para el trabajo
5 GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
Guardabarros Son piezas acanaladas que se instalan generalmente en la parte superior de las
ruedas de un vehiculo.
Faros Componente de un vehiculo cuya funcion es proyectar rayos de luz creados por
una fuente luminica hacia la carretera para facilitar la conduccion.
Chasis Es una estructura interna que sostienen los componentes de un automotor, conta
de un armazon que integra y sostiene los componentes mecanicos
Bisagras Es un herraje articulado que facilita el giro de puertas, ventanas o paneles, el
movimiento recurrentemente es semicircular.
Remaches Es un objeto utilizado para la unién de varias piezas, consta de un tuvo y una
cabeza cilindrica que facilita su encajado.

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Estructura
~m< Proceso: Desensamble del chasis
CARROCERIAS

PROCEDIMIENTO:
Codigo: M-DC-RE

Recepcion y desensamble el chasis para la

construccion de la carroceria

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

Abreviaturas

Significado

NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
I1SO Organizacion Internacional de Normalizacion

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Resp:cr;?\?ikélg dde i Descripcion Decision
Desmontar Operario 1 Se realiza el desmontaje de la puerta
1 puerta trasera trasera del chasis
Desmontar Operario 1y Operario | Se realiza el desmontaje de las puertas
2 puertas laterales 2 laterales del chasis
Operario 1y Operario | Se desacoplan los faros del chasis
3 | Desacoplar faros 2
4 Desacoplar el Operario 1y operario | Se desacopla el sistema eléctrico del
sistema eléctrico 2 chasis
Desmontar el Se desmonta el guardabarros del
guardabarros Operario 1 chasis
Desmontar el Operario 1y Operario | Se desmonta el piso del chasis
piso del chasis 2
7 Retirar cdmara Operario 1 Se retira la camara trasera del chasis
trasera
8 Retirar caja de Operario 1 Se retira la caja de herramientas del
herramientas chasis
9 Operario 1, Operario 2 | Se traslada el piso del chasis
Trasladar el piso y Operario 3
10 Operario 3 Se cortan las bisagras para el chasis Si el corte no
corresponde con las
Cortado de dimensiones se debe
bisagras realizar nuevamente
11 | Pulir las bisagras Operario 2 Se pulen las bisagras cortadas
12 Se sueldan los remaches del chasis El soldado  debe
Soldar los Operario 1y Operario enfocarse en todos los
remaches 3 remaches colocados

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




VARMA S. A
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Estructura
r‘micl Proceso: Desensamble del chasis
CARROCERIAS PROCEDIMIENTO: Recepcion y desensamble el chasis para la

Cédigo: M-DC-RE construccion de la carroceria

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

Estructura

Desensamble del chasis

-

2

= y

© ] Trasladar

v el piso

[o} Desmontar :

0 puerta trasera : Soldar

. h
Desmontar el Retirar camara Retirar caja de : : ’E'm( =
Desmontar Desacoplar el guardabarros trasera herramientas : : No
e Desacoplar e Desmantar el : : :
Eatcra\us faros eléctrico piso del chas' :
) \: N R Trasladar | :

~ n o " : : el piso : :

£ | : | : , | ,
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aterales faros eléctrico pisa del chasis : correctamente

: : : soldados?

Operario 3
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el pis bisagras Soldar
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[+ H

Aprobado por: Fecha aprobacién:




8 INDICADORES

Nombre del Cadigo Denominacion Férmula Unidad de | Frecuencia
proceso medida
I-DC-01 | Porcentaje de # de componentes desensamblados . Porcentaje Diario
eficiencia # total de operarios
Desensam_ble I-DC-02 | Porcentaje de Porcentaje | Por unidad
del chasis herramientas # de herramientas defectuosas 100
defectuosas # de herramientas totales
I-DC-03 | Porcentaje de # de resoldaduras en el chasis Porcentaje | Por unidad
resoldaduras # de soldaduras totales
I-DC-04 | Porcentaje de | # de componentes afectados en el desensamble Por unidad
componentes # de componentes totales desensamblados Porcentaje
afectados * 100
9 ANEXOS.
e Manual del furgon
FIRMAS DE REVISION Y APROBACION
Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Estructura
MmMa&  |Proceso: Ensamble de la estructura metalica
CARROCERIAS  [PROCEDIMIENTO: Ensamble de los componentes de la estructura

Codigo: M-P-EE metalica al chasis

Industria metalmecéanica

1 OBJETIVO

Construir la estructura metalica base para la carroceria

2 ALCANCE

El presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de ensamble de la estructura metélica y es exclusivo de la

empresa Varma S.A, contiene la informacion necesaria que debe aplicarse por los

responsables para su cumplimiento y control.

3 REFERENCIA NORMATIVA

NTE INEN 1323:2009
NTE INEN 2664:2013
Norma 1SO 10004-2015
Norma 1SO 9001 2015

POLITICAS

Velar por el bienestar de los trabajadores al usar el equipo de proteccion apropiado
para cada actividad.

Verificar las herramientas previo a su utilizacion en el ensamble de la estructura
metélica.

Comprobar continuamente la estabilidad de la estructura.

Revisar las dimensiones de cada componente detallada en el plano.

Minimizar en lo posible la generacién de defectos.

El lider de estructura debera realizar un chequeo de la maquinaria y en caso de
encontrar defectos informar al encargado de mantenimiento.

Utilizar normativa internacional y nacional para el adecuado ensamble de la
estructura.

Apagar la maquinaria utilizada cuando se cumpla con su propaésito.

Aprobado por: Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Estructura

Proceso:

Ensamble de la estructura metéalica

PROCEDIMIENTO:
Cdédigo: M-P-EE

metalica al chasis

Ensamble de los componentes de la estructura

Industria metalmecéanica

5 GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
Omegas Son chapas metalicas plegadas con un espesor y largo determinado usada, se usa
como elemento autoportante de separacion entre la fachada y el revestimiento.
Peldafio Es una plataforma metalica colocada en las partes posteriores y laterales de la
carroceria
Soldadura Se refiere a la union o fusion de piezas metalicas mediante el calor o compresion

para formar un solo componente.

Abreviaturas Significado
NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
I1SO Organizacion Internacional de Normalizacion

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad actividad Descripcion Decision
Operario 1 Se prepara el tubo para su colocacién
1 Preparar el tubo en la estructura -
Operario 1 y operario 2 | Se coloca el tubo en la estructura
2 Poner de tubo -
Preparar Operario 1y operario 2 Se preparan los soportes horizontales
3 horizontales y y verticales para su colocacion en la -
verticales estructura
4 Operario 1 Se preparan las omegas para su
Preparar omegas colocacion en la estructura -
5 Operario 1 y operario 2 | Se colocan los verticales en la
Colocar verticales estructura -
6 Operario 1 y operario 2 | Se colocan los angulos en la estructura
Colocar angulos -
7 Operario 1 yoperario2 | Se colocan el horizontal en la
Colocar horizontal estructura -
Se comprueban las dimensiones entre |  Si no existe coincidencia se
8 Comprobar Operario 1 el plano y la estructura realizan las correcciones
dimensiones respectivas
9 Colocar Operario 1 y operario 2 | Se colocan los compradores laterales
compradores en la estructura -
laterales
Operario 1 y operario 2 | Se ponen los compradores superiores
Poner com_pradores en la estructura )
10 superiores
Poner compradores | Operario 1y operario 2 | Se ponen los compradores traseros en
11 traseros la estructura -
12 Colocar omegas Operario 1 y operario 2 | Colocar las omegas superiores en la
superiores estructura -

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Estructura

Proceso:

Ensamble de la estructura metéalica

CARROCERIAS PROCEDIMIENTO: Ensamble de los componentes de la estructura
Eoelyes hi-P-EE metalica al chasis
Ambito de aplicacion Industria metalmecanica
13 Colocar omegas Operario 1 y operario 2 | Se colocan las omegas laterales en la
laterales estructura -
14 | Preparar el peldafio Operario 1 Se prepara el peldafio lateral
lateral -
15 | Preparar el peldafio Operario 2 Se prepara el peldafio trasero
trasero -
16 | Preparar de tubo de Operario 1 Se prepara el tubo de sujecion
sujecion -
17 Ponertubo de Operario 1 Se pone el tubo de sujecién peldafio
sujecion peldafio trasero en la estructura -
trasero
18 Colocar tubo Operario 1 Se coloca el tubo circular en la
circular estructura -
19 | Colocar de peldafio Operario 1 Se coloca el peldafio trasero en la
trasero estructura -
20 Preparar de Operario 1 Se prepara la pisadera lateral
pisadera lateral -
21 | Preparar de tubo de Operario 1 Se prepara el tubo de sujecion
sujecion -
22 Colocar pisadera Operario 2 Se coloca la pisadera lateral en la
lateral estructura -
Se verifica que el soldado
23 Resoldar la Operario 1 y operario 2 | Se resueldatoda laestructurametélica. | abarque todos los
estructura componentes colocados

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




VARMAS. A

coinciden con el

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Estructura
r‘m;:r Proceso: Ensamble de la estructura metalica
CARROCERIAS  [PROCEDIMIENTO: Ensamble de los componentes de la estructura
Goeliges M-P-EE metalica al chasis
Ambito de aplicacion Industria metalmecanica
7 DIAGRAMA DE FLUJO
]
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g |- correcciones
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Aprobado por:

Fecha aprobacién:




~m<

CARROCERIAS

VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Estructura
Proceso: Ensamble de la estructura metéalica
PROCEDIMIENTO:

Codigo: M-P-EE

Ensamble de los componentes de la estructura
metalica al chasis

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

Estructura
—_— No
Colocar Colocar Colocar Colocar Preparar el
compradores compradores omegas omegas S tuFt)Jo de SERUT
prat P 9 9 peldaiio lateral o estructura
superiores traseros superiores [aterales sujeccion
g > — i
' . . Y
. Ld
- ; iLa estructura esta
Colocar Colocar Colocar Colocar correctamente
compradores compradores omeaas OME0as Preparar el Colocar Resoldar la soldada?
superiores traseros 9 J peldano lateral pisadera [ateral estructura

superiores

|aterales

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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MANUAL

DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Estructura

Proceso:

Ensamble de la estructura metalica

PROCEDIMIENTO:
Codigo: M-P-EE

Ensamble de los componentes de la estructura

metalica al chasis

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

8 INDICADORES

Nombre del Cadigo Denominacion Formula Unidad de Frecuencia
proceso medida
I-EE- NUmero de ] Por unidad
01 fallas z Sumatoria de fallas dimensionales Numero fabricada
dimensionales =1
I-EE- Porcentaje de ]
Ensamble de la 02 eficiencia Componentes colocados en el periodo Porcentaje Diario
estructura - - * 100
metalica tiempo empleado en el periodo
I-EE- Indicador de
03 eficacia Numero de componentes ensamblados 100 Porcentaje Diario
*
operativa numero total de operarios
|-EE- Porcentaje de fallas actividades con fallas
04 en el ensamble total de actividades 00 Porcentaje Por unidad
fabricada
9 ANEXOS
FIRMAS DE REVISION Y APROBACION
Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por:

Ing. Johanna Solis

Jefe departamento de
disefio y control de
calidad

Revisado por:

Validado por:

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcién del Cambio

Fecha de Actualizacion

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Vestidura
Mm&a |Proceso: Preparacion de planchas
CARROCERIAS  [PROCEDIMIENTO: Preparacion de las planchas para el forrado

Codigo: M-P-PP exterior posterior

Industria metalmecéanica

1 OBJETIVO

Cortar y preparar las planchas para su uso en el forrado exterior de la estructura
2 ALCANCE

El presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de preparacion de las planchas metélicas y es exclusivo de la
empresa Varma S.A, contiene la informacidn necesaria que debe aplicarse por los
responsables para su cumplimiento y control.

3 REFERENCIA NORMATIVA

NTE INEN 1323:2009
NTE INEN 2664:2013
Norma 1SO 10004-2015
Norma 1SO 9001 2015

POLITICAS

Velar por el bienestar de los trabajadores al usar el equipo de proteccion apropiado
para cada actividad.

Verificar la maquinaria a utilizar con anticipacion.

Depositar los residuos de material en el lugar destinado por la organizacion.
Comprobar el estado de los remaches antes de fijarlos a la plancha.

Mantener organizadas las herramientas y equipos utilizados.

5 GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
Planchas Es una lamina generalmente metélica usada para forrar estructuras metalicas.
Sika Es un aditivo liquido usado como impermeabilizante, se adhiere facilmente a

cualquier objeto y superficie.

Forrado Se refiere a la accion de recubrir una determinada superficie con material para

garantizar su conservacion

Abreviaturas Significado
NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
ISO Organizacion Internacional de Normalizacion

Aprobado por: Fecha aprobacién:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Vestidura

™ meat Proceso:

Preparacion de planchas

CARROCERIAS PROCEDIMIENTO:
Cdédigo: M-P-PP

exterior posterior

Preparacion de las planchas para el forrado

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de

Actividad o Descripcién Decision
la actividad
Se realiza el corte de las planchas
Operario 1 segun las dimensiones definidas -
Cortar planchas anteriormente
Preparar las planchas Operario 1 Se prepara las planchas y se las deja
cortadas listas hasta su uso. -
Operario 2 Se pule la estructura usando Se verifica que esté
Pulir la estructura herramientas y maquinas manuales pulida en su totalidad
Operario 2 Se aplica Sika a las secciones | Se dosifica la cantidad

Aplicacion de Sika

correspondientes

segun el tamafio de la
carroceria

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




VARMAS. A
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Vestidura
"ﬂr‘ma Proceso: Preparacion de planchas
CARROCERIAS  [5ROCEDIMIENTO:

R0 Preparacion de las planchas para el forrado
Soelizes hi-P-PR exterior posterior

Industria metalmecéanica

Ambito de aplicacion

7 DIAGRAMA DE FLUJO

Vestidura

r Realizar las ]

correcciones
L respectivas

NOJ
Comprobar

Operario 1

Cortar las | - Si . Prelpare:]r =
1 h ) as. P planchas
planchas dimensiones \,/ cortadas

iLas planchas tienen
las dimensiones
correctas?

Ty

Preparacion de planchas

Aplicar sika

Operario 2

Pulir la Dosificar
estructura sika

¢La cantidad es
la adecuada?

Aprobado por: Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Vestidura

Proceso:

Preparacién de planchas

PROCEDIMIENTO:
Cdédigo: M-P-PP

exterior posterior

Preparacion de las planchas para el forrado

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

8 INDICADORES

Nombre del Cadigo Denominacion Formula Unidad de Frecuencia
proceso medida
I-PP-01 | Eficiencia de corte Planchas cortadas 00 Diario
tiempo empleado Porcentaje
Eficiencia de
|-PP-02 | impermeabilizacion Cantidad de sika utilizada 100 Por unidad
Preparacion de Cantidad de sika total disponible * Porcentaje fabricada
planchas
I-PP-03 Cantidgd de Z Sumatoria de correcciones en las planchas B
correcciones L NUmero Mensual
I-PP-04 Eficiencia de Cantidad de remachados exitosos 100 Por unidad
remachado Cantidad de remachados totales Porcentaje fabricada
9 ANEXOS
FIRMAS DE REVISION Y APROBACION
Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por:

Ing. Johanna Solis

Jefe departamento de
disefio y control de
calidad

Revisado por:

Validado por:

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcion del Cambio

Fecha de Actualizacion

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Vestidura
=M<y | proceso: Forrado exterior
CARROCERIAS  [PROCEDIMIENTO: Colocacién de puertas y mecanismos

Cédigo: M-P-FE en la estructura.

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

1 OBJETIVO
Cortar y preparar las planchas para su uso en el forrado exterior de la estructura

2 ALCANCE

e EIl presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de forrado exterior y es exclusivo de la empresa Varma S.A,
contiene la informacién necesaria que debe aplicarse por los responsables para su

cumplimiento y control.

3 REFERENCIA NORMATIVA

e NTE INEN 1323:2009
e NTE INEN 2664:2013
e Norma ISO 10004-2015
e Norma ISO 9001 2015

4 POLITICAS

e Velar por el bienestar de los trabajadores al usar el equipo de proteccion apropiado
para cada actividad.
e Verificar el estado de las herramientas previo a su uso en el proceso.
e Trasladar cuidadosamente el material.
e Comprobar la sujecion de los mecanismos.
5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
Planchas Es una lamina generalmente metalica usada para forrar estructuras metélicas.
Forrado Se refiere a la accion de recubrir una determinada superficie con material para garantizar
su conservacion

Abreviaturas Significado
NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
1SO Organizacion Internacional de Normalizacion

Aprobado por: Fecha aprobacién:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Vestidura

Proceso:

Forrado exterior

PROCEDIMIENTO: Colocacion de puertas y mecanismos
Cdédigo: M-P-FE

en la estructura.

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable

# Actividad de la Descripcidn Decision
actividad
1 Se revisan los manuales de calidad
Comprobar manuales de Operario 1 gue maneja la empresa para evitar -
calidad fallos
2 Operarioly | Se forran los laterales de la
Operario 2 estructura con las planchas -
Forrar laterales metalicas
3 Operarioly | Se colocan los remaches en las | Comprobar el remachado
Remachado de planchas Operario 2 planchas para su sujecion. total de las planchas
4 Operarioly | Se forra la parte superior de la
Forrado superior Operario 2 estructura -
5 Operario 1y | Se colocan las bisagras en el lugar
Colocar las hisagras Operario 2 correspondiente -
6 Poner mecanismos en las Operario 1 Se colocan los mecanismos en las
puertas puertas -
7 Operario 1y | Se colocan las puertas traseras en
Colocar puertas traseras Operario 2 la estructura -
8 Operario 1y | Se colocan las puertas laterales en
Colocar puerta lateral Operario 2 la estructura -
9 Operario 1 Se verifica que los acoples estén | Se realizan correcciones en
Verificar acoples correctamente unidos caso de ser necesarias
10 Preparar arnés de Operario 2 Se prepara el arnés de electricidad

electricidad

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Vestidura
r‘micr Proceso: Forrado exterior
ARROCERIAS . oz 2
¢ PROCEDIMIENTO: Colocacion de puertas y mecanismos
Eeleos MP-HS en la estructura.
Ambito de aplicacién Industria metalmecanica
7 DIAGRAMA DE FLUJO
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Aprobado por: Fecha aprobacién:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Vestidura
=M<y | proceso: Forrado exterior
CARROCERIAS  [PROCEDIMIENTO: Colocacién de puertas y mecanismos

Cdédigo: M-P-FE

en la estructura.

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

8 INDICADORES

Nombre | Cddigo | Denominacion Férmula Unidad | Frecuencia
del de
proceso medida
I-FE- Porcentaje de
01 herramientas Heramientas averiadas 100 Porcentaje Diario
en malas herramientas totales *
condiciones
Forrado | I-FE- | Porcentaje de Remaches fallidos Por unidad
exterior 02 defectos en el Remaches totales =100 Porcentaje | fabricada
remache
I-FE- Fallos en la Z Sumatoriade fallos en la colocacién de acoples
03 union de los ; Nimero | Por unidad
acoples = fabricada
9 ANEXOS

FIRMAS DE REVISION Y APROBACION

Acciones Nombre Cargo Firma
Jefe departamento de
Elaborado por: Ing. Johanna Solis disefio y control de
calidad

Revisado por:

Validado por:

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcién del Cambio Fecha de Actualizacion

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Pintura
Proceso: Preparacion de carroceria para
~m< pintura
CARROCERIAS  |pPROCEDIMIENTO: Preparacion de la carroceria para la
(CUlIEos [WHESlElE pintura mediante la aplicacién del fondo y
masillado.

Industria metalmecéanica

1 OBJETIVO

Preparar la carroceria mediante la aplicacion del fondo y masillado previo al proceso de
pintado.

2 ALCANCE

e El presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de preparacion de carroceria para pintura y es exclusivo de
la empresa Varma S.A, contiene la informacion necesaria que debe aplicarse por los
responsables para su cumplimiento y control.

3 REFERENCIA NORMATIVA

e NTE INEN 1323:2009
e NTE INEN 2664:2013
e Norma ISO 10004-2015
e Norma ISO 9001 2015

4 POLITICAS

e Velar por el bienestar de los trabajadores al usar el equipo de proteccion apropiado
para cada actividad.
e Verificar la integridad de la herramienta.
e Dosificar la cantidad adecuada del fondo.
e Colocar en el lugar asignado cada herramienta después de su uso.
5 GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
Dosificar Se refiere a graduar/establecer la cantidad o proporcion de un objeto.
Masillar Aplicacion de masilla para reparar imperfecciones, grietas u orificios antiguos que
se quieren ocultar en la estructura.
Fondo Es un tipo de pintura que se coloca antes del acabado para igualar la superficie.
Lijar Accion por la cual se retira la capa superficial de algin material mediante desgaste
por rozamiento con el uso de herramientas.
Abreviaturas Significado
NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
1ISO Organizacion Internacional de Normalizacion

Aprobado por: Fecha aprobacién:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Pintura
Proceso: Preparacion de carroceria para
~m< pintura
CARROCERIAS  |pPROCEDIMIENTO: Preparacion de la carroceria para la

CHENEER iilPHPI! pintura mediante la aplicacion del fondo y

masillado.

Ambito de aplicacion Industria metalmecénica

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable
Actividad de la Descripcion Decision
actividad
Operario 1, Se realizan los preparativos de la
Realizar preparativos con la | Operario 2y | pintura (seleccion, transporte,
pintura Operario 3 dosificacion)
Es wuna actividad usada para | Verificar que el masillado se
Operario 1, nivelar la superficie, rellenar o | encuentre realizado en su
Operario 2y | quitar alguna irregularidad en la totalidad
Masillar la estructura Operario 3 pieza.
Operario 1, Se prepara el fondo para su
Preparar para el fondo Operario 2 posterior aplicacion
Se aplica el fondo para igualar la
Operario 1 superficie y dar soporte a las
Aplicar el fondo pinturas posteriores
Operarioly | Se lija la estructura con | Verificar el lijado total de la
Lijar la estructura operario 2 herramientas especializadas estructura
Poner el arnés de Se coloca el arnés de electricidad
electricidad Operario 3 en la carroceria

Aprobado por: Fecha aprobacién:




6 DIAGRAMA DE FLUJO

‘Gr-ma
CARROCERIAS

VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Pintura

Proceso: Preparacion de carroceria para
pintura

PROCEDIMIENTO: Preparacion de la carroceria para la

Codigo: M-P-PPI

masillado.

pintura mediante la aplicacion del fondo y

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

Preparacion de carroceria para pintura

No

PINTURA
-
]
] p '
- Realizar Masillar la i i
g - Preparar para Aplicare Lijar la
-1 preparativos estructura
5 s - fondo estructura
£EI macillado se realizo < iLa estructura fue
~ enlziotaidad de lz : : ljada en su totalidad?
° estructura? ' :
. Realizar Masillar la Preparar parz Liiar 2 .
o!. preparat \;ﬁs ¥ estruciurz 2O el fondo estructura /
con la pintura il N/ I
g
m Realzar No
2 preparativos Masillar |2
; con |a pintura estructura Poner el arnes
3 de electricidad

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Pintura

Proceso:

pintura

Preparacidn de carroceria para

PROCEDIMIENTO:
Codigo: M-P-PPI

masillado.

Preparacion de la carroceria para la
pintura mediante la aplicacion del fondo y

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

8 INDICADORES

Nombre del Codigo | Denominacion Férmula Unidad | Frecuencia
proceso de
medida
I-PPI-01 Indicador de Cantidad de fondo utilizado 100 Por unidad
cantidad de Cantidad de fondo total * Porcentaje | fabricada
Preparacion fondo utilizado
de carroceria | I-PPI-02 NUmero de
para pintura fallos en el Z Sumatoria de fallos en el masillado Numero Por unidad
masillado = fabricada
I-PP1-03 NUmero de
réprocesos en Z Sumatoria de fallos en el lijado Numero Por u_nldad
el lijado £ fabricada
9 ANEXOS
FIRMAS DE REVISION Y APROBACION
Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por:

Ing. Johanna Solis

Jefe departamento de
disefio y control de
calidad

Revisado por:

Validado por:

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcién del Cambio

Fecha de Actualizacion

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Pintura
=G | Proceso: Pintado de carroceria
CARROCERIAS PROCEDIMIENTO: Pintado de la carroceria con fosfatizante,

Eoeliges hi-P-Pl fondo y pintura segin el modelo.

Industria metalmecéanica

1 OBJETIVO
Pintar la carroceria segun los requerimientos del cliente.
2 ALCANCE

e El presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de pintado de carroceria, esexclusivo de laempresa Varma S.A,
contiene la informacidon necesaria que debe aplicarse por los responsables para su
cumplimiento y control.

3 REFERENCIA NORMATIVA

e NTE INEN 1323:2009

e NTE INEN 2664:2013

e Norma ISO 10004-2015

e Norma ISO 9001 2015
4 POLITICAS

e Usar el equipo de trabajo adecuado (mandil, botas y mascarilla)

o Verificar el estado de la pintura al recibirla.

e Comprobar la integridad de las herramientas de pintura.

e Mantener limpia el &rea de pintura.

e Evitar el desperdicio del material.

e Evitar portar elementos personales ajenos al proceso de pintura.
5 GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
Cabina Es la seccion donde el chofer opera al transporte, contiene los elementos como
soportes, tapas, asientos, control, y el sistema de manejo.
Fosfatizante Es un pretratamiento que se realiza en superficies metélicas para evitar la
acumulacion de 6xido en esa zona.
Barniz Es una disolucion de aceites 0 sustancias resinosas, que se volatiliza y ayuda a
preservar el material frente a agentes atmosféricos.
Capa de aluminio | Permite dar una decoracion al metal y obtener un aumento de la resistencia frente
a factores medioambientales.

Abreviaturas Significado
NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
1SO Organizacion Internacional de Normalizacion

Aprobado por: Fecha aprobacién:
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CARROCERIAS

Macroproceso:

Pintura

Proceso:

Pintado de carroceria

PROCEDIMIENTO:
Cddigo: M-P-PI

Pintado de la carroceria con fosfatizante,
fondo y pintura segun el modelo.

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable
# Actividad de la Descripcién Decision
actividad
Se prepara la pintura antes de usarla
1 Preparar pintura Operario 1 -
o . Se limpia el exterior de la cabina,
Limpiar el gxtenor de Operario 2 | generalmente con una escoba. -
2 cabina
Operario 1 Se limpian las puertas de la carroceria.
3 Limpiar las puertas -
Se limpian los mecanismos de la
4 Limpiar los mecanismos Operario 2 carroceria. -
Se determina la cantidad adecuada de
Operario 1 fosfatizante en base al tamafio de la -
5 Dosificar el fosfatizante carroceria
6 Operario 2 Se pintan los mecanismos con el
Pintar los mecanismos con fosfatizante, generalmente  con -
fosfatizante soplete.
7 Pintar cabina con Operario 1 Se pinta la cabina con el fosfatizante.
fosfatizante -
8 Pintar la puerta con Se pinta la puerta con el fosfatizante.
fosfatizante Operario 2 -
9 Comprobar aplicacion del Se comprueba que la aplicacion del Si hay defectos se
fosfatizante Operario 1 fosfatizante sea la adecuada. comienza nuevamente
10 Se prepara la capa de aluminio para el -
Preparar capa de aluminio Operario 2 pintado de la carroceria.
11 | Pintar con capa de aluminio Operario 1 Se pintan las puertas con la capa de -
las puertas aluminio.
12 | Pintar con capa de aluminio Se pintan los mecanismos con la capa -
los mecanismos Operario 2 de aluminio.
13 | Pintar con capa de aluminio Operario 1 Se pinta la cabina con la capa de -
la cabina aluminio.
14 | Comprobar aplicacion de la Se comprueba que la aplicacién de la Si hay defectos se
capa de aluminio Operario 2 capa de aluminio sea la adecuada. comienza nuevamente
15 | Pintar con barniz la puerta Operario 1 Se pinta con barniz la puerta -
16 Se pinta con barniz la cabina -
Pintar con barniz la cabina Operario 2
17 Pintar con barniz los Operario 1 Se pintan los mecanismos con barniz. -
mecanismos
18 Comprobar aplicacion de Se comprueba que la aplicacién del Si hay defectos se
barniz Operario 2 barniz sea la adecuada. comienza nuevamente

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




7 DIAGRAMA DE FLUJO

VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

~m<

CARROCERIAS

Macroproceso:

Pintura

Proceso:

Pintado de carroceria

PROCEDIMIENTO:

Cdédigo: M-P-PI

Pintado de la carroceria con fosfatizante,
fondo y pintura segun el modelo.

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

tura

ia para pin

-

. -

Preparacién de carrocer

PINTURA

-
2 ; ‘ ‘ ;La aplicacion del
= N Pintar Pintar cabina ;
© Preparar Limpiar las ‘ fosfatizante fue la
2 pintura puertas Mecanismos con con Comprobar adecuada?
o fosfatizante fosfatizante aplicacion del

fosfatizante
N Limpiar Limpiar Dosificar el
2 exterior de e e fosfatizante Pintar la puerta Prepara capa
g la cabina [ con fosfatizante de aluminio
-3
0

No

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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CARROCERIAS

VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Cdédigo: M-P-PI

Macroproceso: Pintura
Proceso: Pintado de carroceria
PROCEDIMIENTO: Pintado de la carroceria con fosfatizante,

fondo y pintura segun el modelo.

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

No

Pintar con capa
de aluminio las
puertas

Pintar con
capa de

aluminio la
cabina

No

Pintar con Pintar con
barniz la barniz los
puerta mecanismos

Pintar con capa
de aluminio los
mecanismos

Comprobar
aplicacion de la
capa de aluminio

Si

iLa aplicacion de la
capa de aluminio fue

la adecuada?

Pintar con Comprobar la
barniz la aplicacion del
cabina barniz

;La aplicacion del
barniz fue la
adecuada?

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Pintura

Proceso:

Pintado de carroceria

PROCEDIMIENTO:

Cddigo: M-P-PI

Pintado de la carroceria con fosfatizante,
fondo y pintura segun el modelo.

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

8 INDICADORES

Nombre del | Codigo Denominacion Formula Unidad | Frecuencia
proceso de
medida
I-PI-01 Indicador de Z Sumatoria de reprocesos en el pintado . Por u_nidad
procesos de o Numero | fabricada
repintado B
E;?:gggrgi -P1-02 IndlcladorIQE f?!los Z Fallos en la aplicacion del fosfatizante NG p idad
dol fosfatizante | 1 " | febricade
-P1-03 Indlcado_r de_f’allos Z Fallos en la aplicacién de la capa de aluminio . .
en laaplicacion de | £ Numero | Por unidad
la capa de = fabricada
aluminio
Indicador de fallos Z Sy .
L Fall l l delb , .
I-PI-04 | en la aplicacion de = aftos emta apicacton get barmz Namero | Por unidad
barniz - fabricada
9 ANEXOS
Etiquetado

ETIQUETAS DE PRODUCTOS PELIGROSOS

. . . . s

0 3 F re | T

Explosivo Comburente faalmente Extfemadamente Téxico ‘

inflamable inflamable

S S . . . .

Ml 7. c Xn Xi N |
: ; : Peligro parael |

Muy téxico Corrosivo Nocivo Imtante o ambiente |

Imagenes referenciales de pintado de carroceria

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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CARROCERIAS

VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Pintura
Proceso:

Pintado de carroceria

PROCEDIMIENTO:
Cddigo: M-P-PI

Pintado de la carroceria con fosfatizante,
fondo y pintura segun el modelo.

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

FIRMAS DE REVISION Y APROBACION

Acciones Nombre Cargo Firma
Ing. Johanna Solis Jefe departamento de
Elaborado por: disefio y control de
calidad
Revisado por:
Validado por:
CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS
Version Descripcién del Cambio Fecha de Actualizacién

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Acabados
=m<a | Proceso: Colocacion de soportes
CARROCERIAS  [pROCEDIMIENTO: Colocacion de cauchos, mecanismos y

Eoeliyes hi-P-Cs bisagras en la carroceria.

Industria metalmecéanica

1 OBJETIVO

Colocar los soportes necesarios para el correcto sellado de la carroceria.

2 ALCANCE

El presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de colocacion de soportes y es exclusivo de la empresa Varma
S.A, contiene la informacidn necesaria que debe aplicarse por los responsables para su
cumplimiento y control.

3 REFERENCIA NORMATIVA

NTE INEN 1323:2009
NTE INEN 2664:2013
Norma 1SO 10004-2015
Norma ISO 9001 2015

4 POLITICAS

Usar el equipo de trabajo adecuado (mandil, guantes, casco).
Verificar los planos antes de realizar cualquier actividad.
Verificar la integridad de los equipos antes de utilizarlos.
Determinar con antelacién la cantidad de material a utilizar.

5 GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
Sika Es un aditivo liquido usado como impermeabilizante, se adhiere facilmente a cualquier
objeto y superficie.
Chasis Es una estructura interna que sostienen los componentes de un automotor, conta de un
armazén que integra y sostiene los componentes mecanicos
Cabina Es la seccién donde el chofer opera al transporte, contiene los elementos como soportes,
tapas, asientos, control, y el sistema de manejo.
Caucho Es una sustancia eléastica impermeable y resistente usado cominmente como aislante o
impermeabilizante.
Bisagras Es un herraje articulado que facilita el giro de puertas, ventanas o paneles, el movimiento
recurrentemente es semicircular
Abreviaturas Significado
NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
1ISO Organizacion Internacional de Normalizacion

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso:

Acabados

~m<

Proceso:

Colocacion de soportes

CARROCERIAS

PROCEDIMIENTO:
Cddigo: M-P-CS

Colocacion de cauchos, mecanismos y
bisagras en la carroceria.

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable

# Actividad de la Descripcion Decision
actividad
Operarioly | Se prepara la estructura para el
1 Preparar para el sellado Operario 2 sellado. -
Se realiza un sellado en la estructura
Operario 1 con el uso de Sika. Se verifica la
2 Sellar con Sika impermeabilizacion
8 operarios Se coloca la cabina en el chasis,
3 requiere de 8 operarios por el peso y -
Colocar cabina en chasis dificultad para montarlo.
Operario 1 Se alista el caucho para su colocacién
4 | Preparar caucho para puertas en las puertas de la carroceria. -
Se coloca el caucho en la carroceria.
Operario 2 -
5 Colocar el caucho
Se seleccionan los mecanismos a | En caso de no tener los
acoplar en base al modelo de la | mecanismos requeridos
6 Eleccion de mecanismos Operario 1 carroceria. se solicita a bodega
Colocar mecanismos en Operario 1 Se acoplan los  mecanismos
puertas correspondientes en las puertas. -
8 Operario 1y | Se colocan las bisagras en la cabina
Colocar bisagras en cabina Operario 2 del vehiculo. -
Operario 1y | Se colocan las puertas en la carroceria -
9 Colocar puertas Operario 2
Se realiza una comprobacion de la Se realizan
10 Operario 1 estructura verificando los acoples, correcciones en caso de

Comprobar toda la estructura

Ser necesarias

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




VARMA S. A
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Acabados
r‘micr Proceso: Colocacion de soportes
CARROCERIAS PROCEDIMIENTO: Colocacion de cauchos, mecanismos y
Eoeliges k-P-EL bisagras en la carroceria.
Ambito de aplicacion Industria metalmecanica
7 DIAGRAMA DE FLUJO
No
-
w |2
15
g g Preparar
o |2 Preparar para Sellar con h
g. o el sellado Sika caupcu:;tgzra
] f )
Q .
© | |
5 R | |
‘S T Si - Colocar :
© > : >‘ cabina en
8 N chasis
- |2 - .
0 |s p - Col
(Y reparar para ¢El sellado se realizo ‘ Se requieren de 8 ‘ olocar
8. el sellado correctamente? . operarios . caucho
L

Aprobado por: Fecha aprobacién:
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CARROCERIAS

VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Acabados

Proceso: Colocacion de soportes
PROCEDIMIENTO: Colocacion de cauchos, mecanismos y
Chelees by bisagras en la carroceria.

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

Acabados

;Existe disponibilidad
de los mecanismos
requeridos?

Eleccion de /\ 5 Colocar Colocar Colocar las Realizar las
mecanismos > mecanismos en bisagras en la ouertas correcciones
las puertas cabina respectivas J

A

Y

Solicitar
faltantes en
hodega

L & 4 No
Col | Comprob X
 Colocar Colocar las omprobar hr
bisagras en la toda la >
; puertas
cabina estructura

i La estructura se
encuentra con
todos los soportes?

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

~m<

CARROCERIAS

Macroproceso:

Acabados

Proceso:

Colocacion de soportes

PROCEDIMIENTO:
Cddigo: M-P-CS

Colocacion de cauchos, mecanismos y
bisagras en la carroceria.

Ambito de aplicacion

Industria metalmecéanica

8 INDICADORES

Nombre | Cddigo | Denominacion Formula Unidad | Frecuencia
del de
proceso medida
I-CS- Indicador de Tiempo utilizado para colocar los soportes Por unidad
01 rendimiento tiempo disponible total Porcentaje | fabricada
* 100
Colocacis I-CS- Indicador de
olocacion 02 fallos en el 2 . Numero | Por unidad
de soportes fallos en la actividad de sellado -
p sellado £ fabricada
I-CS- Porcentaje de # de soportes faltantes 100
03 soportes # de soportes totales necesarios * Porcentaje | Por unidad
faltantes fabricada
I-CS- Indicador de
04 corr(_eccmnes a Z Sumatoria de correciones en la estructura , Por u.nldad
final del = Nimero | fabricada
proceso -
9 ANEXOS
FIRMAS DE REVISION Y APROBACION
Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por:

Ing. Johanna Solis

Jefe departamento de
disefio y control de

calidad

Revisado por:

Validado por:

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcién del Cambio

Fecha de Actualizacion

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Acabados
=M<y | proceso: Correcciones finales
CARROCERIAS  'bROCEDIMIENTO: Verificacion, inspeccion y correccion

Cédigo: M-P-CF de defectos.

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

1 OBJETIVO
Inspeccionar la unidad terminada con la finalidad de identificar posibles defectos y corregirlos.
2 ALCANCE

o El presente manual de procedimientos abarca las actividades que se desarrollan para
llevar a cabo el proceso de correcciones finales y es exclusivo de la empresa Varma
S.A, contiene la informacidn necesaria que debe aplicarse por los responsables para su
cumplimiento y control.

3 REFERENCIA NORMATIVA

e NTE INEN 1323:2009
e NTE INEN 2664:2013
e Norma ISO 10004-2015
e Norma ISO 9001 2015

4 POLITICAS

e Usar el equipo de trabajo adecuado (mandil, guantes, casco).
e Verificar los planos antes de realizar cualquier actividad.
e Verificar la integridad de los equipos antes de utilizarlos.
e Determinar con antelacion la cantidad de material a utilizar.

5 GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Abreviaturas Significado
NTE Norma técnica ecuatoriana
INEN Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
1SO Organizacion Internacional de Normalizacion

Aprobado por: Fecha aprobacién:




VARMAS. A
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Acabados
ma |Proceso: Correcciones finales
CARROCERIAS  [PROCEDIMIENTO: Verificacion, inspeccion y correccion

Cédigo: M-P-CF de defectos.

Ambito de aplicacion Industria metalmecanica

6 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Actividad Respon_sa_ble de Descripcion Decision
la actividad
Verificacion de inventario Operario 1 Se verifica la disponibilidad de luces, | Solicitar a bodega en caso
omellas, y pintura. de faltantes
Operario 2y Se colocan las luces traseras y laterales en
Operario 3 el vehiculo.
Poner luces traseras y laterales
Operario 3 Se colocan las omellas en la carroceria
Colocar omellas
Preparar el suelo para pintado Operario 1 Se prepara el suelo para el pintado interior
interior
Operario 2 Se pinta el suelo segln los requerimientos
Pintar el suelo del cliente
Se inspeccionan los defectos de la Si realizan las
Operario 3 carroceria, esta actividad esta a cargo del | correcciones respectivas
Inspeccionar defectos jefe de produccioén/técnico. en caso de fallas.
Operariol, Se corrigen los defectos identificados,
Operario 2y incluyendo las actividades anteriores que
Corregir fallas Operario 3 hagan falta.
Operario 1y Se limpia toda la carroceria (frontal, | Verificar la ausenciade
Limpiar Operario 2 posterior, superior, lateral) polvo y virutas.
Se realiza la prueba de estanqueidad para Si el vehiculo presenta
Operario 3 asegurar la ausencia de fugas. fallas pasara aun
Prueba de estanqueidad reproceso de correcciones
Se almacena la carroceria terminada hasta
Almacenar_el producto Operario 1 su entrega al cliente.
terminado

Aprobado por: Fecha aprobacién:




VARMAS. A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Acabados
r‘micr Proceso: Correcciones finales
CARROCERIAS  [PROCEDIMIENTO: Verificacion, inspeccion y correccion
Claleps b-FREr de defectos.
Ambito de aplicacién Industria metalmecanica
7 DIAGRAMA DE FLUJO
Acabados
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g- Vemf,fg:i‘ode > No » faltantes en
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é H Si » traserasy Pintar el
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2 1o
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Poner luces Preparar el )
o traseras y CO'OICIHF suelo para Inspeccionar
2 laterales ometias pintado interior defectos
(o]

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




VARMAS. A
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Acabados
Correcciones finales
Verificacion, inspeccion y correccion
de defectos.
Industria metalmecéanica

~m<

CARROCERIAS

Proceso:

PROCEDIMIENTO:
Cdédigo: M-P-CF

Ambito de aplicacion

No
Almacenar el
i prod‘ucto ) < )
izrgﬁ’;rs Limpiar la terminado
carroceria +
N
7
i ‘ Limpiar la \
S (I;C;rglglg;rs carroceria
Existen fallas
en la carroceria?
Corregir
las fallas Brualse dle .
—» estanqueidad »
;Existe ausensia
No de fugas?

Aprobado por:

Fecha aprobacién:
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CARROCERIAS

Macroproceso:

Acabados

Proceso:

Correcciones finales

PROCEDIMIENTO:
Codigo: M-P-CF

Verificacion, inspeccion y correccion
de defectos.

Ambito de aplicacidn

Industria metalmecéanica

8 INDICADORES

Nombre del | Coédigo | Denominacion Férmula Unidad | Frecuencia
proceso de
medida
I-CF-01 Indicador Z . . Por unidad
. . R dad fab d | .
Correcciones operativo de i eprocesos por unidad fabricada Namero fabricada
finales reprocesos -
I-CF-02 Indicador # de unidades defectuosas
operativo de # de unidades fabricadas * 100 Porcentaje Mensual
defectos
I-CF-03 Indicador de # de unidades con fugas . 100
fugas # de unidades fabricadas Porcentaje | Mensual
I-CF-04 | Satisfaccién del Quejas de clientes 00 Porcentaje | Mensual
cliente Total de clientes
9 ANEXOS
FIRMAS DE REVISION Y APROBACION
Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por:

Ing. Johanna Solis

Jefe departamento de

disefio y control de
calidad

Revisado por:

Validado por:

CONTROL DE HISTORAL DE CAMBIOS

Version

Descripcion del Cambio

Fecha de Actualizacion

Aprobado por:

Fecha aprobacién:




INSTRUCTIVOS DE TRABAJO

&Ema

CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Desensamble del chasis

Cédigo: IT-DC-01

Fecha de Elaboracién: 15-05-2023

Fecha de ultima aprobacién: 18-05-2023

Revision:2

Elaborado por: Ing. Johanna
Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

Objetivo

Preparar el chasis para la construccidon y montaje de la carroceria.

Alcance

Aplica para todo el proceso de desensamblar el chasis

Responsable Lider de estructura

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Desmontar puerta
trasera

Colaboradores de
estructura

Se realiza el desmontaje de la puerta trasera del
chasis  (balde) mediante las  maquinas
herramientas, con la ayuda del desarmador
estrella, posterior a eso pulir los filos cortantes.

A 4

Desmontar puertas
laterales

Colaboradores de
estructura

Desmontar las puertas laterales del chasis
mediante las mdaquinas herramientas necesarias,
con la ayuda del desarmador estrella, posterior a
eso pulir los filos cortantes.

N

Desmontar faros

Colaboradores de
estructura

Desmontar los faros del chasis desconectando los
sockets tanto del faro derecho como del izquierdo,
rotulando los mismos, evitando averiar los faros.

A 4

Desacoplar sistema

Colaboradores de

Realizar el desacople del sistema eléctrico con
ayuda de herramienta y material aislante (taipe)

eléctrico B
estructura para su correcta enumeracion
I
v Desmontar el guardabarros de la parte inferior del
Desmontar vehiculo con la ayuda de un alicate y un
Colaboradores de .
Guardabarros destornillador, empacar y guardar los pernos vy
estructura

guardafangos para posterior montaje

!

Desmontar piso del
chasis

Colaboradores de
estructura

Retirar los soportes del piso al chasis con la ayuda
de una llave numero 13, y una racha, aflojar con
fuerza la estructura del piso para desprenderla del
chasis, etiquetar el piso con 5 ultimos digitos del
VIN del chasis




Retirar la c&mara
trasera

Colaboradores de
estructura

Retirar la camara trasera de la carroceria, con la
ayuda de un desarmador estrella.

v

Retirar cajas de
herramientas

Colaboradores de
estructura

Retirar la caja de herramientas con la ayuda de una
llave nimero 13, para posteriormente almacenarla
con los guardafangos, cdmara, faros.

v

Trasladar el piso

Colaboradores de
estructura

Trasladar el piso a la seccion estructuras, para
colocarlo sobre un GIP de construccidn.

\

Cortado de bisagras

Colaboradores de
estructura

Cortar las bisagras con una cierra automatica con
disco de corte de 4plg.

v

Pulir las bisagras

Colaboradores de
estructura

Dejar reluciente las bisagras con una pulidora
neumatica, sin dejar ningun tipo de limalla en el
piso.

A

Soldar los
remaches

A

Colaboradores de
estructura

Soldar los remaches, con una soldadora GMAW
alambre MIG numero 9

Comprobar
la soldadura

Encargado/a de control

de calidad

Verificar la calidad-totalidad de los cordones de
soldadura de la actividad anterior y en caso de
existir defectos de soldadura reprocesar, si el
corddn de soldadura es aceptable bajo los
parametros que se indican en el cédigo termina el
proceso.

IMPACTO NEGATIVO
Si no se realiza secuencialmente el proceso de desensamble se pueden producir dafios en el chasis obteniendo un
producto defectuoso

NOTA:

Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area
para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino

Proceso

Subprocesos

Decisidn Flujo




&aeEma

CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Ensamble de la estructura

metalica

Codigo: IT—EE-01

Fecha de Elaboracién: 15/05/2023

Fecha de ultima aprobacion: 18/05/23

Revisién:1

Solis

Elaborado por: Ing. Johanna

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz.

Aprobado por: Santiago Vargas

Objetivo

Construir la estructura metalica de soporte

Alcance

Aplica para todo el proceso de ensamble de la estructura metalica

Responsable

Lider de estructura

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Preparar el tubo

v

Colaboradores de
estructura

Limpiar, cortar y dimensionar en base al plano
entregado por el departamento de disefio,
posterior trasladar el tubo al lugar de uso

v

Poner el tubo

1

Colaboradores de
estructura

Se coloca el tubo de 50x50 mm en la zona dispuesta
segun el plano y se lo suelda con la ayuda de la
soldadora GMAW alambre MIG nimero 9.

A 4

horizontales y

Preparar

verticales

Colaboradores de
estructura

Limpiar, cortar y dimensionar los parantes
horizontales y verticales en base a las dimensiones
del plano entregado por el departamento de
disefio.

A

Pre

parar Omegas

Colaboradores de
estructura

Limpiar, cortar y dimensionar las omegas en
ALUZIN de 0,9mm, en base al plano entregado por
el departamento de disefo, posterior trasladar el
tubo al lugar de uso.

v

Colocar verticales

Colaboradores de
estructura

Se colocan las verticales en la zona dispuesta
segun el plano y se lo suelda con la ayuda de la
soldadora GMAW alambre MIG nimero 9.

v

Col

ocar Angulos

Colaboradores de
estructura

Se colocan los dngulos en la estructura
(templadores)y se suelda para fijarlos en la seccion
dispuesta, se suelda solo puntos de sujecién

v

Colocar horizontal

Colaboradores de
estructura

Se colocan las horizontales en la zona dispuesta
segun el plano y se lo suelda con la ayuda de la
soldadora GMAW alambre MIG nimero 9.

> Realizar
correcciones

Dimensiones

Comprobar

Encargado/a de
control de calidad

Comprobar que las dimensiones de la estructura
coincidan con las del plano, en caso de observar
un resultado negativo se deben realizar las
correcciones respectivas y se comprueba
nuevamente, en caso de tener un resultado
positivo el proceso continua.




Si

Se colocan los compradores laterales y se los fija a

Colocar la estructura mediante la soldadura, y se lo suelda
compradores Colaboradores de con la ayuda de la soldadora GMAW alambre MIG
laterales estructura nimero 9.
Se colocan los compradores superiores y se los fija
Colocar .
P Colaboradores de a la estructura mediante la soldadura, y se lo
compraaores
P . estructura suelda con la ayuda de la soldadora GMAW
superiores ,
alambre MIG nimero 9.
¢ Se colocan los compradores traseros y se los fija a
Colocar la estructura mediante la soldadura, y se lo suelda
compradores Colaboradores de con la ayuda de la soldadora GMAW alambre MIG
traseros estructura nimero 9.
[
v
Colocar omegas Colaboradores de Se colocan las omegas superiores se los fija a la
superiores estructura estructura y se lo suelda con la ayuda de la
soldadora GMAW alambre MIG nimero 9.
v Se colocan las omegas laterales se los fija a la
Colocar omegas Colaboradores de estructura y se lo suelda con la ayuda de la
laterales estructura soldadora GMAW alambre MIG nimero 9.
|
v
olaboradores de impiar, dimensionar rasladar e eldano
Colaborad d L d traslad I Id
Preparar el estructura trasero hacia la estructura alambre MIG nimero 9.

peldano trasero

v

Preparar los tubos
de sujecidn

i)

Colaboradores de
estructura

Preparar los tubos de sujecidn segun las
dimensiones especificados en los planos.

v

Poner el tubo de

Colaboradores de

Se coloca el tubo de sujecidn y se lo fija en
estructura con un cordén de soldadura con la

suiecion estructura ayuda de una soldadora GMAW alambre MIG
I nuamero 9.
v
Colocar el tubo Colaboradores de Montaje y fijacion del tubo circular de % plg. en la
circular estructura estructura (guardachoque).

A 4

Colocar el peldano

Colaboradores de
estructura

Colocar el peldaiio trasero en la estructura y fijarlo
para evitar su desprendimiento mediante tres
cordones de soldadura, con la ayuda de una

trasero soldadora GMAW alambre MIG niumero 9.
Preparar la Colaboradores de Preparar la pisadera lateral segun las dimensiones

pisadera lateral

estructura

especificados en los planos en tubo de acero negro
30x30mm.




y Resoldar (rematar) nuevamente toda la estructura
Resoldar la Colaboradores de metalica comprobando las medidas diagonales de
estructura estructura cada uno de los laterales énfasis en las secciones

4 que corresponden a los parantes horizontales y

verticales.
Verificar la calidad-totalidad de los cordones de
Comprobar soldadura de la actividad anterior y en caso de
la soldadura existir defectos de soldadura reprocesar, si el
cordén de soldadura es aceptable bajo los
Encargado/a de , L . 4 .
. pardmetros que se indican en el cédigo termina el
calidad
proceso.

IMPACTO NEGATIVO

Si no se realiza secuencialmente el proceso de ensamble se pueden generar una estructura mal soldada y no estable ,
ocacionando fallas en los siguientes procesos y en el funcionamiento del automotor.

NOTA:

Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area

para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino

Proceso Subprocesos

Decision Flujo
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CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Preparacién de planchas

Cédigo: IT—-PP-01

Fecha de Elaboracién: 15/05/2023

Fecha de Ultima aprobacion: 18/05/2023

Revision:1

Elaborado por: Ing. Johanna
Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

Objetivo

Preparar las planchas para su uso en el macroproceso de vestidura

Alcance

Aplica para todo el proceso de preparacion de planchas

Responsable

Lider de vestidura

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

v

Cortar las planchas

Colaboradores de
vestidura

Las planchas de ALUZIN de 1.1 mm son cortadas
segun las dimensiones del plano, se usan una
cortadora GASPARIN automatica.

v

Pulir la estructura

Colaboradores de
vestidura

Las planchas son pulidas, con una pulidora
neumatica con disco flat de 4 % plg grano 80.

Realizar
correcciones

No

Comprobar
la dimension

Si

Colaboradores de
vestidura

Se comprueban que las dimensiones de las
planchas sean iguales a las del plano, en caso de no
serlo se deben realizar cortes a través de nuevos
cortes o sustituyendo la ldmina, en caso de
coincidir el proceso continua.

Preparar las
planchas cortadas

Colaboradores de
vestidura

Las planchas cortadas son limpiadas y se coloca en
sus extremos SIKA PRIMER para mejor adherencia,
y trasladadas hacia la estructura metalica para su
posterior acople.

v

Dosificar Sika

Colaboradores de

vestidura

Se determina la cantidad de SIKA 760 necesaria
para realizar el pegado posteriormente,
aproximada 2 salchichas de SIKA.

No

Verificar
cantidad

Encargado/a de control
de calidad

El encargado de calidad verifica si la cantidad de
SIKA dosificada es suficiente en cada lateral se
debera distribuir de manera uniforme o no, en

caso de no serlo se vuelve a dosificar la SIKA.




Aplicar Sika

l
D

Aplicar la SIKA 760 en cada uno de los parantes y
Colaboradores de omegas horizontales dispuestas segun el plano,

vestidura para una mejor adherencia de la plancha de ALUZIN
y las omegas.

IMPACTO NEGATIVO

Si no se realiza secuencialmente el proceso de preparacién de planchas la vestidura de la carroceria serd irregular

ocacionando un forraje defectuoso.

NOTA:

Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area

para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino

Proceso Subprocesos Decisidn Flujo
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CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Forrado exterior

Cdédigo: IT —FE-01

Fecha de Elaboracion: 15/05/2023

Fecha de ultima aprobacién: 18/05/2023

Revisién:1

Elaborado por: Ing. Johanna
Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

Objetivo Forrar a la estructura con las planchas metalicas
Alcance Aplica para todo el proceso de forrado exterior
Responsable Lider de vestidura

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Comprobar los
manuales de
calidad

Colaboradores de
vestidura

Revisar los manuales de calidad para realizar
correctamente el forrado exterior de la carroceria,
asi como el plano de forro exterior.

A4

Forrar laterales

Colaboradores de
vestidura

Pegar la plancha correspondiente a cada lateral en
base al plano de forrado exterior, hacer orificios
con el taladro y broca de 3/16 cada 15 cm en el
contorno de la plancha ya adherida a la estructura.

v

Remachado de

Una vez fijadas las planchas, remachar utilizando

planchas Colaboradores de remaches de cabeza ancha de 3/16 x 1/2 cada 15
A vestidura cm, con una remachadora neumatica,
No
El encargado de calidad se encarga de verificar que
las planchas estén remachadas y sujetas
Comprobar Encargado/a de calidad | correctamente a la estructura, en caso de no
remachado estarlo, se debe remachar nuevamente las
planchas, en caso de si estarlo el proceso
S productivo continua
i

A 4

Forrar la parte
superior

Colaboradores de
vestidura

Una vez fijadas las planchas en el techo hacer los
orificios y remachar utilizando remaches de cabeza
ancha de 3/16 x 1/2 cada 15 cm, con una
remachadora neumadtica, una vez concluido el
forrado exterior limpiar los residuos de sika con
desengrasante.

l

Colocar las bisagras

Colaboradores de
vestidura

Las bisagras segun el plano correspondiente, se
delinea su forma, se colocan los tornillos y se fija la
bisagra a los parantes posteriores




Colocar
mecanismos en las

Colaboradores de
vestidura

Fijar los mecanismos en las puertas con un taladro
y broma de 1/16 y elementos de sujecién como
pernos de la misma medida.

A

Colocar puertas
traseras

Colaboradores de
vestidura

Se acopla las puertas posteriores tomando en
cuenta las dimisiones correspondientes a los
planos, y una vez comprobadas las medidas se fija
con pernos de % y rodelas de presién.

Colocar puertas
lateral

Colaboradores de
vestidura

Se acopla las puertas posteriores tomando en
cuenta las dimisiones correspondientes a los
planos, y una vez comprobadas las medidas se fija
con pernos de % y rodelas de presion.

Realizar
correcciones

NO .
Verificar

acoples

Encargado/a de control
de calidad

Comprobar que el forraje exterior y las puertas
estén fijadas a la estructura, en caso de presentarse
fallas se deben realizar las correcciones
respectivas, en caso de estar todo acoplado
correctamente el proceso continuo, asi también se
verificara la limpieza de cada una de las partes del
furgén para ser entregado al siguiente proceso.

Preparar el arnés de
electricidad

'

Colaboradores de
electricidad

Conectar el arnés eléctrico a la estructura, adecuar
y unir los cables mediante sockets y componentes
eléctricos necesarios a la estructura, verificar su
funcionamiento y fijacién, para posteriormente
retirar los componentes.

IMPACTO NEGATIVO

Si no se realiza secuencialmente el proceso de forrado exterior la vestidura de la carroceria no cubriria en su totalidad
a la estructura por lo que existirian vacios y aberturas que afectarian la calidad del producto.

NOTA:

Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area

para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino

Proceso Subprocesos

Decision Flujo
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CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Preparacioén de carroceria
para pintura

Cédigo: IT—PPI-01

Fecha de Elaboracion: 15/05/2023

Fecha de ultima aprobacion: 18/05/2023

Revision:1

Elaborado por: Ing. Johanna

Solis

Revisado por:Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por:Santiago Vargas

Objetivo

Preparar la carroceria para el pintado en la zona correspondiente.

Alcance

Aplica para todo el proceso de preparacién para pintado

Responsable

Lider de pintura

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Realizar preparativos
con la pintura

Colaboradores de
pintura

Dosificar seglin el tamafio y modelo de Ia
carroceria, transportar la pintura a la zona de
pintado

Verificar
masillado

Encargado/a de control
de calidad

v Aplicar masilla plastica en toda la estructura, una

Masillar la Colaboradores de | vez la masilla plastica se seque lijar con lija tamafio

[ estructura pintura 400, 500, 1000 en lijadora orbital neumadtica,
y Y limpiar la zona de lijado.

No Comprobar que la masilla haya sido aplicada en las

Zonas de la estructura como parantes laterales y

esquinas superiores e inferiores, en caso de que
existan zonas donde no se aplicd la masilla o su
aplicacion haya sido incorrecta se debe masillar
nuevamente la estructura y en caso de que todo
haya sido correctamente aplicado se continta con
el proceso

\4

Preparar para el
fondo

Colaboradores de
pintura

Cubrir con papel periddico alrededor de la zona de
aplicacion para no manchar la zona interna de
furgén

A4

Aplicar el fondo

Colaboradores de
pintura

Dosificar la cantidad de fondo, 3 litros de fondo gris
Aplicar el fondo en los laterales, en el techo frente
respaldo y puertas.

Dejar secar por 3 horas en la cabina de pintura.

Lijar la estructura

Colaboradores de
pintura

Revisar poros o fracciones de lija para corregir con
masilla poliéster.
Lijar (con lija 320 y 400).

No

Verificar
lijado

Si

Encargado/a de control
de calidad

Comprobar que el lijado haya sido realizado en la
totalidad de la estructura, en caso de que existan
poros y rayas sin masillar o el masillado sea
insuficiente se repite el proceso anterior, si todo el
masillado esta correcto se continua con el proceso




Conectar el arnés en la estructura ya lijada, verificar
las conexiones eléctricas y su fijacidn a la carroceria

Colaboradores de y comprobar su funcionamiento.
Colocar el arnes pintura

de electricidad

\ 4

IMPACTO NEGATIVO
Si no se realiza secuencialmente el proceso de preparacién de pintura la estructura de la carroceria no estara apta
para su pintado, existiran fugas y la calidad de fijacion de la pintura sera defectuoso.

NOTA:
Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area
para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino Proceso Subprocesos Decisidn Flujo
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CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Pintado de carroceria

Cédigo: IT—-PI-01

Fecha de Elaboraciéon: 15/05/2023

Fecha de ultima aprobacién: 18/05/2023

Revision:1

Elaborado por: Ing.

Johanna Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

Objetivo Pintar la carroceria segun los requerimientos del cliente.

Alcance Se aplica para todo el proceso de pintado de carroceria

Responsable Lider de pintura

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Preparar pintura

Colaboradores de
pintura

Se selecciona la pintura con el color
correspondiente a la orden de produccion, la
cantidad que se utilizara es de 3 litros de pintura
IXELL brillo directo.

'

Limpiar las puertas

Colaboradores de
pintura

Limpiar con microfibra o pafio tack clock hasta
eliminar la presencia de polvo y demdas material
participado para evitar impurezas al momento de
pintar.

v

Limpiar exterior

de la cabina

Colaboradores de
pintura

Limpiar la parte externa con microfibra o pafio tack
clock hasta eliminar la presencia de polvo y demas
material participado para evitar impurezas al
momento de pintar.

v

Colaboradores de

Limpiar la parte externa con microfibra o pafio tack
Limpiar los pintura clock hasta eliminar la presencia de polvo y demas
mecanismos material participado para evitar impurezas al
momento de pintar.
v
Dosificar el Colaboradores de Dosificar el forfatizante segun el requerimiento y
fosfatizante pintura tamafio de furgdn, revisar la orden de produccion.
|
Pintar los Colaboradores de Pintar los mecanismos de la estructura con
mecanismos con pintura fozfatizante con la ayuda de un soplete marca
fosfatizante victoria marca

|

:

Pintar cabina con
fosfatizante

Colaboradores de
pintura

Pintar la cabina de la estructura con fozfatizante
con la ayuda de un soplete para fondo marca
victoria marca




v

Pintar la puerta

con fosfatizante

Colaboradores de
pintura

Pintar la puerta a de la estructura con fozfatizante
con la ayuda de un soplete para fondo marca
victoria marca

No

Comprobar
fosfatizado

Si

Encargado/a de control

de calidad

Comprobar la aplicacién del fosfatizante en los
mecanismos, cabina y puertas, en caso de que
existan defectos se debe empezar nuevamente el
proceso, si la aplicacién fue correcta se continua el
proceso.

Preparar capa de

aluminio

Colaboradores de
pintura

Preparar la capa de pintura en base a las
especificaciones de la ficha técnica entregada por
el proveedor

'

A 4

Pintar con capa de
aluminio las puertas

Colaboradores de
pintura

Se pinta las puertas con la capa de aluminio con un
soplete marca VICTORIA, dos manos de pintura
cruzada una de manera horizontal y otra vertical
para obtener una capa uniforme.

v

Pintar con capa de
aluminio los
mecanismos

Colaboradores de
pintura

Se pinta el mecanismo con la capa de aluminio con
un soplete marca VICTORIA, dos manos de pintura
cruzada una de manera horizontal y otra vertical
para obtener una capa uniforme.

v

Pintar con capa de
aluminio la cabina

Colaboradores de
pintura

Se pinta la cabina con la capa de aluminio con un
soplete marca VICTORIA, dos manos de pintura
cruzada una de manera horizontal y otra vertical
para obtener una capa uniforme.

No

Comprobar
la capa de
aluminio

Encargado/a de control

de calidad

Comprobar que la aplicacion de la capa de aluminio
en la totalidad de la estructura sea la apropiada, en
caso de existir defectos se debe volver a empezar
con la aplicaciéon de la capa de aluminio, si no
existen defectos se continua el proceso de pintado

Pintar con barniz la
puerta

Si

Colaboradores de
pintura

Se pinta las puertas con la capa de barniz con un
soplete marca VICTORIA, dos manos de pintura
cruzada una de manera horizontal y otra vertical
para obtener una capa uniforme.

v

Pintar con barniz la
cabina

Colaboradores de
pintura

Se pinta la cabina con la capa de barniz con un
soplete marca VICTORIA, dos manos de pintura
cruzada una de manera horizontal y otra vertical
para obtener una capa uniforme.




l Colaboradores de Se pinta los mecanismos con la capa de barniz con
Pintar con barniz los pintura un soplete marca VICTORIA, dos manos de pintura
mecanismos cruzada una de manera horizontal y otra vertical

para obtener una capa uniforme.
No l

Comprobar
el
barnizado

Comprobar que la aplicacion del barniz en la
totalidad de la estructura sea la apropiada y de
Encargado/a de control | manera uniforme, en caso de existir defectos se

de calidad debe volver a empezar con la aplicacién del barniz,
si no existen defectos se termina el proceso

) |

IMPACTO NEGATIVO
Si no se realiza secuencialmente el proceso de pintado de carroceria, existiran secciones donde el pintado no esté
realizado correctamente y la carroceria podria ser afectada por la corrosion.

NOTA:
Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area
para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino Proceso Subprocesos Decisidn Flujo
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CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Colocacién de soportes

Cddigo: IT-CS-01

Fecha de Elaboracién: 15-05-2023

Fecha de ultima aprobacion: 18-05-2023

Revisién:1

Elaborado por: Ing.

Johanna Solis

Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Aprobado por: Santiago Vargas

Objetivo Acoplar todos los soportes para la fijacion de la estructura

Alcance Aplica para todo el proceso de colocacion de soportes

Responsable Lider de acabados

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Colaboradores de

Dosificar seglin el tamafio y modelo de Ia
carroceria, transportar la pintura a la zona de

acabados pintado
Preparar para el
sellado
|
v Aplicar en las uniones de la plancha cinta masking
Sellar con Sika Colaboradores de|de % en todas la lineas de unién que con
acabados anterioridad fueron remachadas, para posterior a

f

eso con la ayuda de una pistola neumatica sellar.

No

Comprobar
el sellado

Encargado/a de control
de calidad

Comprobar que el sellado abarque totalmente las
zonas establecidas, en caso de existir fallas o
defectos se retoma el proceso de sellado, si todo
estd correcto se continla con el proceso
productivo.

Colocar cabina en

Si

chasis
|

Colaboradores de
acabados

Trasladar la cabina con la ayuda de 8 operarios
hacia el chasis y colocarlo en su lugar
correspondiente.

v

Preparar caucho
para puertas

Colaboradores de
acabados

Cortar el caucho en base a las medidas que se
determinan en el plano, con la ayuda de un estilete

\ 4

Colocar el caucho

Colaboradores de
acabados

Colocar el caucho en el contorno de las puertas con
remaches cabeza plana a una distancia de 30 cm
cada remache.

A 4

Eleccidn de
mecanismos

Colaboradores de
acabados

Los mecanismos se encuentran almacenados en el
area destinada enumerados seglin la orden de
produccién del furgén




Solicitar faltantes en
bodega

Verificar
disponibilidad

Encargado/a de control

de calidad

Comprobar la disponibilidad de los materiales en
las estanterias de la zona de ensamble, en caso de
no contar con lo requerido se debe solicitar a
bodega para su reposicidon, en caso de existir
disponibilidad de materiales se continta el

proceso.

Si
v Colocar los mecanismos antes acoplados en la
Colocar los seccion de estructura con pernos % cabeza

mecanismos en las

hexagonal

N

Colocar las bisagras
en la cabina

Colaboradores de
acabados

Colocar las bisagras en la cabina, utilizar tornillos
para su sujecién

Colocar las puertas

Colaboradores de
acabados

Acoplar las puertas a la estructura, fijarlas con
mecanismos y comprobar su sujecion.

Realizar
correcciones

No

Comprobar
los soportes

Encargado/a de control

de calidad

Comprobar que los soportes se encuentren fijados
a la estructura, realizar diversas pruebas de
verificacidn, en caso de que exista inestabilidad o
los soportes estén flojos se deberan de realizar las
correcciones pertinentes, en caso de que los
soportes estén fijos termina el proceso.

IMPACTO NEGATIVO
Si no se realiza secuencialmente el proceso de colocacidn de soportes, la carroceria presentarad inestabilidad cuando
esté en movimiento.

NOTA:

Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area
para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino

Proceso

Subprocesos

Decisidn Flujo
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CARROCERIAS

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Correcciones finales

Cédigo: IT—CF-01

Fecha de Elaboracion:

Fecha de ultima aprobacion:

Revision:1

Elaborado por: Asistente de
produccion

Revisado por: Departamento
técnico

Aprobado por:

Objetivo

Comprobar la calidad de la carroceria construida

Alcance

Aplica para todo el proceso de correcciones de soportes

Responsable Lider de acabados

DIAGRAMA DE FLUJO

RESPONSABLE

DESCRIPCION

Verificacion de
inventario

Colaboradores de
acabados

Enlistar todos los materiales que serdn necesarios
para las correcciones finales de la carroceria

v

Comprobar
disponibilidad

Encargado/a de control

Comprobar la disponibilidad de los materiales
necesarios , en caso de existir faltantes solicitar en
bodega para su reposicion , si la disponibilidad es

de calidad total el proceso continlda
Solicitar faltantes Si
en bodega
No v
Colaboradores de
—_— Poner luces acabados
traserasy ] Se colocan las luces traseras y laterales , verificando
laterales las conexiones eléctricas y comprobando su

funcionamiento

Colocar omellas

Colaboradores de

acabados

Las omellas son colocadas y fijadas con tornillos, se
verifica su sujecién al terminar

A

Preparar el suelo
para el pintado

Colaboradores de
acabados

El suelo es barrido y limpiado hasta retirar toda la
suciedad y material particulado adherido a él.

v

Pintar el suelo

Colaboradores de
acabados

El suelo se pinta con el color solicitado por el
cliente, la pintura e insumo ya fue entregada al
lider de area.




Corregir los
defectos con
reproceso

Comprobar que la unidad se encuentre totalmente
funcional y sin defectos, en caso de existir fallas se
deberdn de corregir inmediatamente por el drea de

Si
. Encargado/a de control | trabajo correspondiente, si la unidad no presenta
Inspeccion de calidad fallas el proceso continua.
de defectos
v La carroceria se limpia con escobas y agua hasta
Limpiar la Colaboradores de que se encuentre reluciente y sin la presencia de
carroceria acabados material particulado adherido a la superficie
v .
realizar | ) Trasladar el automotor a la zona de estanqueidad
Izar r
dea : ap f’de da Colaboradores de para la prueba
e estanquelda . s .
q acabados Duracién :30 minutos
dc‘;"etgi”"s Comprobar que el interior de la unidad se
erectos con [
reproceso > encuentre totalmente seco y que no haya la
v presencia de fugas por donde se filtre el agua, en
i Encargado/a de control | caso de si existir estos inconvenientes se deberd
i . . . . .
e, de calidad realizar las correcciones mediante reproceso, si
Verificacion . . .
de fugas existe ausencia de fugas se continta con el proceso
productivo
No
\ 4
Liberar la carroceria
terminada
Colaboradores de El automotor es almacenado en un sitio seguro
l acabados hasta su entrega al cliente
IMPACTO NEGATIVO

Si no se realiza el proceso de correcciones finales la unidad puede ser recibida por el cliente con defectos funcionales y
estéticos afectando negativamente a la empresa.

NOTA:

Cada lider de area debera verificar la calidad , limpieza del producto antes de ser entregado al lider de la siguiente area

para evitar reprocesos.

Simbologia

Inicio / termino

Proceso

Subprocesos

[—

Decision Flujo
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