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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion consiste en una Reingenieria del proceso de fabricacion de
carrocerias bus tipo CA.PO.LI IX TREE en la empresa MEGA SANTA CRUZ, con
el objetivo de presentar un redisefio de la planta de produccion, con la finalidad de
reducir los tiempos de transporte de material a los puestos de trabajo, para lo cual se
realiza un levantamiento de procesos y los diferentes diagramas de proceso de la

situacion actual de la empresa.

En la investigacion realizada en la empresa carrocera se tomo el tiempo estandar de
fabricacion del modelo de bus tipo CA.PO.LI IX TREE, obteniendo datos reales de
las actividades que se realizan diariamente en las diferentes areas de produccion,
obteniéndose que la ubicacion de la bodega general se constituye en un cuello de
botella para la produccion.

Para proceder a simular las alternativas de redisefio que se ajusten de mejor manera a
la fabricacion se utilizo el software de simulacion FlexSim, los resultados obtenidos
de la simulacién nos permiten analizar que la propuesta 2 es la méas efectiva
presentando un tiempo de fabricacién de 198,73horas, 1o que genera a la empresa una

ganancia neta anual de $ 75391,44.
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ABSTRACT

The present investigation consists of a reengineering of the bus body manufacturing
process type CA.PO.LI IX TREE in the company MEGA SANTA CRUZ, with the
objective of presenting a redesign of the production plant, with the purpose of
reducing the times of transport of material to the work stations, for which a process
survey is carried out and the different process diagrams of the current situation of the

company.

In the research carried out in the car body company, the standard manufacturing time
of the bus model type CA.PO.LI IX TREE was taken, obtaining real data of the
activities that are carried out daily in the different areas of production, obtaining that

the location of the general cellar constitutes a bottleneck for production.

To proceed to simulate the redesign alternatives that best fit the manufacturing, the
FlexSim simulation software was used. The results obtained from the simulation
allow us to analyze that proposal 2 is the most effective, with a fabrication time of
198, 73 hours, which generates the company an annual net profit of $ 75391.44.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Reingenieria: Redisefio radical de los procesos para alcanzar mejoras de calidad,

costo, servicio y rapidez.

Proceso: Secuencia de pasos con un tipo de logica que persigue un objetivo

especifico.

Cuello de botella: Fase de una cadena de un proceso productivo que presenta
retrasos.

Produccion: Fabricacién o elaboracion de un producto mediante el trabajo.

Capacidad de produccion: Volumen de produccion recibida, fabricada o producida

en un tiempo determinado.

Productividad: Capacidad de produccion por una unidad de trabajo.
Cercha: Estructuras reticulares para acople de piezas.

Destajar: Cortar sobrantes de material preparado.

Faldon: Parte interior de los laterales.

Joroba: Elemento del propio del modelo.

Mampara: Vidrio que separa la cabina del resto del bus.

Zocalo: Placa donde se ubicado los asientos.

P. M: Preparacion de material.

O. P: Hoja de produccién.

XVili



INTRODUCCION

En la investigacion realizada en carrocerias Mega Santa Cruz, se enfoca directamente
en el area de produccidn especificamente en la fabricacion del modelo CA.PO.LI IX
TREE, con el objetivo de presentar dos alternativas de redisefio de instalaciones,
propuestas y simuladas mediante el software de simulacién FlexSim, para evitar
traslados innecesarios, pérdida de recursos tanto econdmicos y de tiempo. El
redisefio efectivo de instalaciones es de vital importancia para toda empresa
manufacturera o de servicio, con el fin de conseguir mayor seguridad y satisfaccion

de sus trabajadores en el desempefio de sus actividades diarias.

La empresa Mega Santa Cruz es una empresa en constante crecimiento, y al no
contar con un correcto analisis de sus instalaciones esta generando retrasos en la
produccidn, presentando cuellos de botella en algunos subprocesos por la inadecuada

ubicacion de la bodega general.

En la presente investigacion inicia con el levantamiento de los procesos de
produccién y analisis de la distribucion actual de sus areas de trabajo, con el fin de
identificar todas las actividades que se llevan a cabo en cada proceso. Posteriormente
se realizé un estudio de tiempo donde se puede identificar claramente el cuello de
botella que esta presente en el area de soldadura y forrado por tener mas subprocesos

y la incorrecta ubicacién de la bodega.

La utilizacion del software de simulacién FlexSim da la oportunidad de encontrar
alternativas de ubicacion de los diferentes procesos de produccion y/o del cuello de
botella sin alterar el desempefio diario de la produccion en la empresa; al aplicar la
simulacion en el software permite identificar el tiempo recolectado de cada proceso,
generando asi dos posibles propuestas de redisefio de instalaciones mismas que se
basan en la reubicaciéon de la bodega principal como alternativa para disminuir el

tiempo de traslado de material necesario para la fabricacion del bus..

XiX



XX



CAPITULO |

PROBLEMA
1.1 Tema

“REINGENIERIA EN LOS PROCESOS DE FABRICACION DE CARROCERIAS
BUS TIPO EN LA EMPRESA MEGA SANTA CRUZ

1.2 Planteamiento del problema

La construccion de carrocerias metalicas para buses urbanos en general se ha
convertido en un fuerte ingreso econémico para el sector metal mecanico, obligando
a este sector a implementar nuevas plantas de produccion que faciliten la
elaboracion, fabricacion de partes y piezas. Factores que necesariamente deben
poseer un estudio de tiempos para el manejo de materias primas, que deben ser
suministradas en el momento exacto y con la cantidad adecuada ademas una
ubicacion efectiva de sus areas de trabajo, controles de calidad y seguridad que
permitan evaluar y mejorar los procesos, obligando a los productores sean cada vez

mas eficientes y competitivos en mercados internacionales [1].

En latinoamérica el crecimiento de grandes metrdpolis, ha experimentado nuevas
técnicas de transporte y movilidad, buscando comodidad, calidad y buen servicio,
obilgando a grandes empresas carroceras a tener un control total de sus procesos, por
ejemplo: Carrocerias Buscar(Argentina), Carrocerias Dina(México), Carrocerias
Busscar(Colombia), Carrocerias Marcopolo(Brasil), demuestran que en la Gltima
década empieza haber crecimiento elevado de la demanda por modelos novedosos y
atractivos forzando a tener un mayor enfoque en la calidad estética y funcional del
producto, partiendo de una planta de produccion méas ordenadas y con gente
calificada para desarrollar sus unidades, obligando a las empresas manufactureras a

tener mayor trazabilidad del producto y control de sus tiempos de fabricacion [2].
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Hoy en dia las empresas carroceras del Ecuador no han logrado un correcto
funcionamiento estandarizado en el area de produccién debido a un deficiente control
de sus procesos, las actividades desarrolladas por parte de sus trabajadores se
realizan de manera empirica sin ningan tipo de control presentando deficiencias tanto
de calidad, tiempo y recursos, no presentan guia de soporte de sus procesos que

permitan transformar sus recursos en unidades de transporte.

El proceso de produccién y las instalaciones ha mejorado de acuerdo a los nuevas
restricciones obligatorias por la Agencia Nacional de Transito, los mismos que tienen
el convenio de aprobar la homologacién de unidades basados a los requisitos de la
INEN 2664 para el funcionamiento de las empresas carroceras, obligando a las
empresas, a poseer un edificante control de documentos y manuales que aseguren

una produccion de calidad [3].

Segun la Cédmara Nacional de Fabricantes de Carrocerias (CANFAC) en Tungurahua
existen 45 empresas homologadas que se dedican al ensamble y construccion de
carrocerias, identificadas por la Camara de Industrial de Tungurahua indicando que
el sector metalmecéanico carrocero representa el 2.4% del producto interno bruto de la
provincia produciendo alrededor de 2460 carrocerias anuales. Las unidades de
trasporte son elaboradas por personal calificado y no calificado que desempefian sus
actividades de forma desordenada e inadecuada presentando grandes falencias en el
producto, mostrando pérdidas de varios recursos para las empresas como: humano,

materiales, economicos, etc [4].

Uno de los serios inconvenientes que presenta la empresa Carrocerias Mega Santa
Cruz es la deficiente ubicacion de sus areas de trabajo, partiendo de lugares
inadecuados que afectan al desempefio diario de sus trabajadores, lo cual imposibilita
que se genere un ciclo productivo eficiente y en los tiempos establecidos, esto ha
limitado a la empresa con el desarrollo de sus productos, presentando mermas de
recursos econdémico y de tiempo a la empresa, generando una pérdida de prestigio a

nivel local y nacional.



1.3 Delimitacion del objeto de investigacion
1.3.1 Delimitacién de contenidos

Campo: Ingenieria Industrial en Procesos de Automatizacion

Area: Industrial y Manufactura

Linea de Investigacién: Industrial

Sublinea: Gestion de sistemas de planeacion y control de la produccién de
bienes industriales.

1.3.2 Delimitacién espacial

El presente proyecto de Investigacion se desarrolla en la Empresa
“Carrocerias Mega Santa Cruz”, ubicada en Ambato en la Panamericana Sur
a la altura del Km. 12, en el Cantén Tisaleo, Parroquia La Libertad Barrio
Porvenir.

1.3.3 Delimitacién temporal

La presente Investigacion, se realiza en los 6 meses posteriores a su aprobacion del

proyecto por el H. Consejo Directivo de Facultad.

1.4 Justificacion

La presente investigacion es de vital importancia para Carrocerias Mega Santa Cruz,
ya que es uno de los principales productores de buses urbanos del centro del pais
presentando un incremento aproximado del 50% mas en la construccion de sus
unidades que prestan sus servicios en cooperativas como Jerpazsol, Unidn,

Libertadores y sus mayores consumidores Via Flores.

Mega Santa Cruz se encuentra en un constante crecimiento y al no tener un estudio
del proceso productivo y de una expansién adecuada o programada de sus
instalaciones esta limitando a la calidad y rentabilidad, de ahi la importancia de la
investigacion para organizar adecuadamente todos los elementos que son parte de las
instalaciones y con mayor enfoque en el area de produccion que es donde se debe
asegurar la mayor fluidez del flujo de trabajo, materiales, personas, evitando las
pérdidas de tiempo, movimientos y cargas repetitivas, prolongados por parte de sus

trabajadores ayudando con ello a que la empresa sea mas productiva y rentable.



Es factible la realizacion del proyecto ya que la empresa da apertura dentro de todas
sus instalaciones y especificamente en el &rea de produccion donde se desarrollara la
reingenieria de planta. La empresa demuestra gran interés por los objetivos
planteados de la investigacion y esta dispuesta a brindar informacion y colaboracion

por parte de todas sus &reas administrativas, de produccion y de servicio.

En el presente proyecto se aplica los conocimientos adquiridos en clase sobre gestion
de sistemas de planeacion y control de la produccion de bienes industriales

facilitando la comprensién y andlisis de la situacion actual de la empresa.

Los principales beneficiarios del proyecto son los propietarios, que al evidenciar
estrategias efectivas para utilizar de mejor manera los recursos que intervienen en el
proceso de construccion, ademas los operadores, ademas los trabajadores son quienes
no trasportaran grandes distancias y con cargas elevadas a demas mejores espacios
de trabajo y de menos presion laboral, de igual forma clientes externos e internos,
podran identificar las causas del incumplimiento tanto de tiempo y calidad,
ayudando a una posible trazabilidad del producto y realizar las correcciones y
modificaciones de manera planificada sin alterar las actividades diarias de la

empresa.

1.5 Objetivos
1.5.1 Objetivo general

» Realizar una reingenieria para los procesos de fabricacion de carrocerias Bus
Tipo CA.PO.LI IX TREE en la empresa MEGA SANTA CRUZ.

1.5.2 Objetivos especificos

» ldentificar los procesos de produccion para la construccion de Bus Tipo
CA.PO.LI IX TREE vy la distribucion de la planta de la empresa
Carrocerias Mega Santa Cruz.

» Analizar los métodos y técnicas para una reingenieria basado en un
redisefio de planta

» Proponer una reingenieria de planta que se ajuste al nuevo proceso de

produccién.
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2.1 Antecedentes investigativos

En la empresa MEGABUS se presenta el estudio de una reingenieria con la finalidad
de reducir tiempos, mejorar la distribucion de materiales, maquinas y equipos
ademas areas de trabajo ayudados de diagramas de procesos, diagramas de recorrido
con el objetivo de optimizar los recursos involucrados en el proceso de produccion.
La distribucion es analizada desde tablas de doble entrada, triangulares consiguiendo
que el proceso de fabricacion se lleve de forma mas efectiva y econémica reduciendo

al minimo el nimero de transportes [5].

El proyecto presentado para la reingenieria de procesos en los flujos de informacion
de una empresa alimentaria, demuestran las estrategias que se pueden implementar
para la mejora continua, obligando a las organizaciones a presentar nuevas
alternativas de desarrollo tecnolégico con el fin de minimizar costos de produccion y
de movimientos repetitivos dentro de sus instalaciones, también recomienda
contratar asesores externos que promuevan y apliquen el nuevo método de trabajo y

que aseguren aun mas el éxito de la empresa [6].

Una correcta distribucion de instalaciones forma un papel muy importante en toda
empresa, formando ordenadamente las &reas de trabajo que intervienen en la
construccién del producto final, se puede conseguir disminuir los costos de
fabricacion en el mismo tiempo y con mayor seguridad para los trabajadores, se
puede reducir los movimientos innecesarios y repetitivos, acortando las demoras

incrementando la flexibilidad de la planta [7].



Los aumentos de demanda e incremento de innovacion tecnoldgica para las
industrias provocan que las distribuciones de plantan deben tener periodos cortos que
no afecten a la productividad y competitividad, que se debe tener un manejo efectivo
de materiales, equipos y personal dentro de la instalaciones que son factores muy
importantes para el desempefio de toda organizacion, para lo cual se recomienda el
método SPL ya que es un método que trabaja como de construccion para un nimero
determinado de departamentos y se lo puede ajustar a las instalaciones reales de la

empresas [8].

Se puede analizar en la investigacion de la redistribucion de planta en la empresa
VARMA S. A, que se puede obtener mayor capacidad de produccion, partiendo de
un efectivo estudio de tiempos para la construccion de cada modelo ayudados de
diagramas de recorrido, diagramas de GANTT, PERT/CPN, con estos métodos se
analiza tiempo total de fabricaciébn y los procesos criticos. Logrando un
desplazamiento de materiales ordenado y un control de actividades, mostrando con la
redistribucion el mejoramiento del uso de los espacios fisicos, obteniendo una mejor

fluidez de circulacion de materiales [9].

En el presente proyecto de redisefio de planta para el tratamiento de agua potable de
la empresa de faenamiento de ganado de Orellana esta basado en la aplicacion de un
método inductivo y deductivo que permitié como parte inicial el analisis de las
caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas. El estudio de los requerimientos
que se deben cumplir en la planta con el fin de llegar a un control total de todos los

elementos para garantizar la cantidad de agua tratada [10].

El proyecto presentado para una efectiva distribucion de planta en la empresa
PIONERO parte del andlisis de carga distancia, que permitira proponer un nuevo
redisefio de la planta para recorrer menor distancia y disminuir el recorrido
innecesario de materiales, lo que facilita un andlisis de costos demostrando perdidas

de recursos economicos para la empresa [11].

El trabajo investigacion presentado para la empresa de Muebles Gallardo, demuestra
una incorrecta distribucion de su areas de trabajo lo que genera una deficiencia
productiva, desperdiciando varios recursos importantes para la empresa por lo cual

indica un método de trabajo de tiempos largos y repetitivos, los espacios no son



utilizados de forma correcta y no cumplen con la normativa vigente esto impide los

entrego de muebles en los tiempos establecidos [12].

2.2 Fundamentacion teorica
2.2.1 Introduccion a la reingenieria de procesos

Por la naturaleza del hombre se van presentando interrogantes a medida que van
incrementando sus conocimientos, la reingenieria de procesos es un paso

fundaméntale para dar respuesta a:

> ¢Podemos hacer las cosas de mejor manera?
> ¢ Estamos haciendo las cosas bien?

> ¢ Cémo debemos hacer las cosas?

Se puede afirmar que una reingenieria de procesos en una empresa es volver a crear,
disefiar, planificar y controlar de forma radical todos los sistemas de una empresa
para obtener grandes mejoras, aumentando la productividad y mejorando la calidad,

incrementando las ventajas competitivas de una organizacion [13].

La reingenieria de procesos implica realizar un redisefio de los procesos de una
empresa partiendo de sus necesidades y exigencias reduciendo de manera
considerable los cuellos de botella, eliminado los tiempos innecesarios con el fin

presentar mejoras en el desempefio, costo de produccidn, servicio y rapidez [14].

2.2.1.1 Faces de la reingenieria

Para una efectiva reingenieria se recomienda seguir los siguientes pasos:

> Preparacion

> Identificacion
> Vision

> Solucion

> Transformacion

La reingenieria de procesos es la identificacién de una posible trazabilidad de un
producto que parte desde la materia prima hasta que se convierte en un producto
elaborado [14].



2.2.1.2 Métodos de una reingenieria

Para el desarrollo de una investigacion de reingenieria de procesos es necesario
utilizar métodos tedricos y practicos que relacionan instrumentos de diversas

naturalezas, por adoptar todos los procesos que interrelacionan una organizacion.
Métodos teoricos

» Anadlisis y sintesis de la informacion: Interpretacion critica de la bibliografia
especializa de expertos sobre la gestion.

» Inductivo—deductivo: Investigacion del planteamiento de la hipdtesis

propuesta

» Método historico—logico: Analizar antecedentes de la investigacion, y su

solucioén.

» Método sistémico—estructural: Es analizar el redisefio del proceso desde el

enfoque integral [15].
Método préactico

» La técnica de recopilacion de informacién: Recopilaciéon de indicadores de

desempefio y variables de control.

» Andlisis estadistico: Calculo de todas las variables que intervienen en la

investigacion.

» Método de fallas: Andlisis de la mejor herramienta para identificar fallas en el

proceso.

» Andlisis de factores criticos del éxito: Identificar el proceso critico a redisefiar

antes y después de la reingenieria.

» Proceso unificado: Técnicas de inteligencia artificial, empleados como
metodologia para el desarrollo del disefio que cumplan con las funciones

propuestas [15].

2.2.1.3 Métodos para la aplicacion de una reingenieria de procesos

En el campo de investigacion cientifica, se presentan varios elementos que pueden

llevar a errores catastréficos, especificamente en una reingenieria desde su inicio, se



afirma que no existe una proceso de inicio para una reingenieria de procesos
particularmente, Sin embargo algunos autores han categorizado varias etapas para su

aplicacion.

Hammer y Champy

» ldentificacion de los procesos candidatos.
» Seleccion de los procesos.

» Comprender los procesos actuales.

» Disefio de nuevos procesos.

Navarro (2003)

» Mapa de procesos

» Identificacion de los procesos clave.

» Desarrollo de la vision de nuevos procesos.
» Reingenieria de procesos.

» Disefio y prueba de los nuevos procesos.
» Mejora continua.

Alarcén (2004)

» Establecer pautas

» Fase inicial

» Lanzamiento

» Seleccion de oportunidades

» Redisefio de los procesos

» Implantacion de la reingenieria

» Continuidad de la reingenieria

» Reestructuracion de la estrategia, criterios y valores de la empresa.



Estos métodos establecidos tienen como idea fundamental el redisefio de procesos,
con enfoque de hacerlos méas competitivos y mas eficientes [15].

2.2.1.4 Ventajas de la reingenieria de procesos

Las principales ventajas de una reingenieria son:
Procesos sencillos: faciles de administrar y controlar

Menores costos: se obtiene por reduccion de movimientos repetitivos, recorte de

funciones que no agregan valor, pérdida de tiempo, reduccion de siclos de proceso.

Mayor satisfaccion del cliente: cumplimiento de contratos en caracteristicas

establecidas y en tiempos definidos.

Mejor imagen de la empresa ante el mercado: la confianza y competitividad se

convierte en amenaza.

Oportunidad de aumentar las ventas: se puede fabricar con mejores insumos a menor

precio, mejorar los procesos para un producto de calidad [14].

2.2.2 Estudio del trabajo

Se refiere a las técnicas para el estudio del trabajo, de forma especifico al estudio de
métodos de trabajo y medidas del trabajo, se utiliza para examinar la eficacia y la
situacion actual de una empresa partiendo del andlisis sistematico del trabajo humano
y todas las situaciones en interviene en su desempefio diario, con el fin de mejorar
[16].

Estudio de Métodos

Se define como el estudio de las formas de llevar a cabo un trabajo, con el fin de
idear y aplicar los métodos mas sencillos y eficaces para reducir costos [17].

Medicion del trabajo

Es el estudio de una parte cuantitativa del trabajo que demuestra el desarrollo de las
funciones diarias en funcion del tiempo permitido para la realizaciéon una
determinada tarea, en condiciones estandar, un ritmo normal, y un método definido
[18].
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Técnicas de medicion del trabajo

Para medir el trabajo existen cuatro técnicas basicas, con las cuales se pueden

establecer estandares en una empresa.

Existen dos métodos de observacion directa y dos métodos de observacion indirecta,
los métodos directos son los que permiten la medicion del tiempo utilizando un
cronometro, los cuales implican la utilizacién de registros y se realizan en los
equipos mientras trabajan y en observaciones aleatorias en condiciones normales
[18].

2.2.3 Estudio de tiempos

Tiempo determinado para la realizacion de una tarea propuesta, tomando en cuenta

los retrasos inevitables del personal y la fatiga [19].
Tiempo normal

Establece un estandar de tiempo para realizar una determinada tarea, en condiciones
normales tomando en cuenta las consideraciones por la fatiga y los retrasos

inevitables del personal [20].
Tiempo normal (min)= tiempo observado * valoracion (%) 1)
Tiempo estandar

El tiempo estandar se encuentra mediante la suma del tiempo normal mas una
cantidad permisible para necesidad personal (descanso, necesidades personales),
demoras inevitables (fallas del equipo o dafios en el material), y fatiga del trabajador
(fisica 0 mental). Para lo cual se presenta la siguiente ecuacion (1) correspondiente al

tiempo estandar de un producto [18].
Tiempo estandar= tiempo normal + (Suplementos * tiempo normal) (2)
Donde:

Tiempo normal: tiempo de desempefio observado.

Suplementos: tolerancia para necesidades personales.
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Procedimientos para el estudio de tiempos

Para un efectivo estudio de tiempo se debe tomar en cuenta los 8 siguientes pasos:

» Seleccion del trabajo a estudiar

Y

Recolectar informacion necesaria sobre el trabajo.
» Dividir el trabajo en elementos.
Se analiza las actividades fundamentales y sus sub-actividades
» Hacer el estudio de tiempos reales.
Se debe partir identificando las habilidades de los trabajadores, que se
promedian y se debe medir el tiempo de ciclo de toda la actividad como

una muestra de tiempos.

» Determinar el nimero de siclos por cronometrar.

A\

Convertir los tiempos observados en tiempos basicos.

» Determinar los suplementos.

Los suplementos necesarios para cada actividad estan descritas en el libro
de la OIT, correspondientes para el descanso, fatiga y las necesidades
béasicas personales.

» Determinar el tiempo tipo de cada operacion.
El objetivo general del estudio de tiempos es eliminar las tolerancias por retrasos y es
recomendable para esta técnica el uso de un cronometro [18].
2.2.4 Diagramas de proceso.
La representacién que se utiliza para visualizar el proceso entre operaciones se
clasifica en: operaciones, inspecciones, transportes, almacenajes y demoras, las

cuales es recomendado utilizar simbolos como se muestra en la Tabla 1.

Actividad Simbolo Definicion

Cuando un objeto se esta siendo modificado, se esta
Operacion . creando o agregando algo o se esta preparando para

otra operacion, transporte inspeccion o almacenaje.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
Inspeccion - examinados para su identificacién o para comprobar
y verificar la calidad o cantidad de cualesquiera de
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sus caracteristicas.

Cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de
Transporte |:> un lugar a otro, excepto cuando tales movimientos

forman parte de una operacion o inspeccién. Demora

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
Almacenamiento v retenidos y protegidos contra movimientos o0 usos no

autorizados.

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o
grupo de ellos. Con esto se retarda el siguiente paso

Demora
planeado.

Tabla 1. Numero de trabajadores segln las areas de la empresa.

2.2.5 Productividad

El célculo de la productividad permite saber que tan eficiente es nuestro trabajo y
que tan eficiente es nuestro dinero para generar rentabilidad econémica, cuando el
indice de la productividad es muy elevado se puede decir que estamos produciendo
mucho con poco capital o con poco trabajo que nos dice que podemos producir mas

con lo mismo.

La productividad se puede calcular con la siguiente formula

Productividad

Salidas de capital (3)
Entrada de capital

El indice calculado permite visualizar la diferencia entre la cantidad de elementos

utilizados y la cantidad de bienes o servicios producidos [21].

2.2.6 Sistemas de control de procesos.

Los sistemas de control de los procesos nos permiten conocer todas las actividades
que se desarrollan en tiempo real e identificar parametros como: producciones,
requerimientos, disponibilidades, tiempos, etc. Pardmetros necesarios para la gestion

de datos histdricos partiendo de:
» Deteccion de posibles cuellos de botella en la planta.

> Perfeccionar la fiabilidad.
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» Optimizar las inversiones consumidas
» Evitar la degeneracion del proceso productivo.

El mejoramiento de la calidad de un producto parte directamente de un efectivo

control de los procesos.

2.2.7 Distribucion de planta

La distribucion determina la ubicacion de las areas de trabajo en una organizacion.
Su finalidad es ordenar todos los elementos garantizando siempre el flujo continuo
de los materiales. Una buena distribucién de planta garantiza una gran ventaja
competitiva ya que facilita la informacion, control y comunicacion entre areas de

trabajo precautelando la integridad de los trabajadores [18].

2.2.7.1 Principios bésicos de la distribucion de instalaciones

Durante una efectiva distribucion de instalaciones se debe tomar muy en cuenta los

objetivos que persigue porque siempre es optimizar algun tipo de recurso.

Para realizar una efectiva distribucion de una planta de produccion se debe ter en

cuenta los siguientes pasos

» Integracion: Se debe acoplar todos los factores que afectan a la organizacion, y
la importancia de cada factor.

» Minima distancia recorrida: Vision general de la planta, e identificar los
retrasos del flujo de material

» Flujo de materiales: Se presenta cuando la planificacion es la corrcta tanto de
material como recurso humano.

» Volumen ocupado: Se analiza todo el espacio sobre todo cuando es reducido, y
se debe utilizar al m&ximo.

» Recurso humano: Es el recurso fundamental de toda empresa, identificando
condiciones seguras para su correcto desempefio diario

» Flexibilidad: Se analiza cunado existen cambios de posicion que faciliten la

distribucion de la empresa [22].
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2.2.8 Tipos de distribucion de planta

De acuerdo al tipo de produccion que se genere en la empresa se puede adoptar a una

de los siguientes tipos de distribucion:

» Distribucion de pocion fija: Esta distribucion es apropiada cunado el producto
a realizar es grande o pesado o se caracteriza por ser fragil o voluminoso para
moverse por toda una linea de produccion (Produccion de aviones y barcos).

» Por grupos autonomos de trabajo: Se utiliza cuando los volimenes de
produccidn son grandes, en esta distribucion se programa material y personal
con funciones diferentes solo se toma en cuenta grupos o familias de productos
homogeéneos (confecciones de ropa, manufactura de circuitos).

» Basada en el producto o en linea directa: Se utiliza en produccion de productos
donde los elementos fluyen uno a continuacién de otro, es decir en gran serie
(automoviles, electrodomésticos, etc.).

» Basada en el proceso o por funciones: En esta distribucion parte de la
agrupacion de la maquinaria y servicios es decir de acuerdo a la funcion que

desempefia (pintura, soldadura, torneado, etc). [23].

2.2.9 Distribucion de planta asistida por computadora.

La necesidad de crear distribuciones de plantas que se ajusten a la necesidad de una
organizacion obliga a crear software que faciliten dicho proceso basado en
algoritmos que muestren soluciones rapidas y de costos menores [24].

2.2.9.1 Software de simulacion FlexSim

Software de simulacién Flexsim

Flexsim es un software de simulacién que se enfoca a la orientacion de los procesos
de manufactura, logistica, manejo de materiales y servicios, esto nos permite modelar
ficticiamente en el programa utilizando datos reales y asi evitar el alto costo de las
pruebas en situaciones reales. Para la correcta toma de decisiones el software

presenta los resultados en gréaficas, reportes y estadisticas [25].

Flexsim usa una libreria de objetos para poder modelar objetos de la vida real,

procesos Y sistemas, el lenguaje de programacion escrito es C++, en el cual todos los
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recursos para la construccion de nuevos modelos son objetos, dichos objetos que
sean utilizados para desarrollar un modelo pueden ser almacenados en librerias para

ser usados en otros modelos de estudio, reduciendo asi el consumo de tiempo [26].

Simulaciéon de datos recolectados en software FlexSim

* source -

Para la simulacién del caso actual de produccion del bus tipo CA.PO.LI. IX TREE,
se utiliza el recurso source el cual representa la llegada de la materia prima en

nuestra caso de estudio viene a ser la llegada de cada Chasis.
=" Frocessor -

Representa cada una de las etapas del proceso, en esté recurso se ingresa el valor
total del tiempo de proceso de cada una de las actividades para la fabricacion del bus.

& MultiProcessor .

Representa el procesamiento de elementos de flujo en operaciones ordenadas
secuencialmente. Cada elemento de flujo que se ingrese pasara por cada proceso en
secuencia para esto se deben ingresar los tiempos totales de produccién de cada
proceso.

o Queue
Representa un lote de almacenamiento de los productos terminados.

Az Connect Objects A

Una vez que se tengan los objetos que se van a utilizar en la simulacion, se procede a

conectar los objetos segun sea la secuencia de cada proceso.

ﬂll Dashboards |
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Para saber cual es la operacion que presenta un cuello de botella se utiliza la opcion

Dashboards, la cual nos permite ver los estados de cada proceso y mirar cuél de ellos

es el critico.

Ventajas

Crear el modelo de un sistema permite, entender mejor al sistema real.

Al simular no se interrumpe las actividades que se desarrollan en el sistema
real.

La simulacién ofrece replicar de una manera mas realista un sistema, que un
andlisis matematico.

Se puede usar la simulacion para analizar condiciones transitorias, mientas

tanto que al usar técnicas matematicas no permite hacerlo [25].

Desventajas

>

Para crear un modelo de simulacion se invierte tiempo y esfuerzo pero no
existe garantia de que la simulacion ofrezca buenas respuestas.

La simulacion genera numerosas repeticiones de secuencia, las cuales se basan
en ocurrencias que se generan de forma aleatoria, de manera que no hay modo
de demostrar la fiabilidad de la simulacion.

Al crear modelos complejos de simulacion el programador necesitara invertir

mucho tiempo en la computadora [25].

2.3. Propuesta de solucion

El presente proyecto de investigacion pretende desarrollar una reingenieria de

procesos correcta de la planta de produccion en la empresa Carrocera Mega Santa

Cruz, tiene como objetivo generar un estudio de tiempos adecuado para el manejo de

materia prima que debe llegar en el momento exacto y en la cantidad adecuada,

tomando en cuenta minimizar los costos de produccion, ademas ubicar de manera

correcta los bodegas, equipos y maquinaria dentro del espacio existente en la planta

para seguridad de sus trabajadores.
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CAPITULO III
METODOLOGIA

3.1 Tipo de modalidad de investigacion
3.1.1 Investigacion documental bibliogréfica

Se realizard de acuerdo a los conceptos de la fundamentacién tedrica, la cual
proporcionara una vision de los requerimientos necesarios de fuentes primarias y
secundarias, se recurrird a Tesis, manuales, folletos, informes, libros con el objetivo

de contar con varios puntos de vista de diferentes autores

3.1.2 Investigacion de campo

Se realizara este tipo de investigacion con la ayuda del personal de la empresa
detallando los procesos y subprocesos del area de produccion comandando con el

personal de la parte administrativa y de produccién.

3.2 Poblacién y muestra
Esta constituida por el personal que labora en el area de produccion, generando
indicadores para la obtencion de evidencias.

La presente Tabla 2 es la cantidad de personas y sus cargos que laboran en la empresa

Mega Santa Cruz.

PROCESO CARGO NO PERSONAS PORSENTAIJE %
Administrativo |Gerente General 1 4%
Administrativo [Jefe Administrativo 1 4%
Produccion Jefe de Produccion 1 4%
Produccion Jefe de Procesos 1 4%
Produccién Jefe de Acabados 1 4%
Producciéon Operador de Estructuras 1 4%
Produccion Operador de Soldadura 1 4%
Produccion Operador de Terminados 1 4%
Produccion Operador de Pintura 1 4%
Produccion Oficiales 16 64%

TOTAL 25 100%

Tabla 2. Numero de trabajadores segun las areas de la empresa.
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Considerando que el nimero de personas para el analisis es pequefia, no es necesario

tomar una muestra, por lo que se trabajara con la totalidad de la poblacion.

3.3 Recolecciéon de datos

Técnicas de recoleccion de datos

Revision documental

Por medio de la revision documental se podra recolectar informacion necesaria
descrita y detallada en informes, manuales, instructivos, para la realizacion de la

investigacion.
Observacion directa

La observacion directa se realizara para identificar cuales son los procesos y
subprocesos de la cadena de valor del area de produccion de carrocerias con el fin de

identificar las actividades que se estan realizando.

Entrevistas no estructuradas

Las entrevistas no estructuradas se llevaran a cabo a las personas que realizan las
diferentes actividades en el area de produccion. De esta forma se podra recolectar la

mayor informacién acerca del desempefio de cada una de las actividades.

3.4 Procesamiento y analisis de datos.

» Se realizaréa una recoleccion de la informacidn con el fin de llegar a un analisis
critico de la situacion actual de la empresa, los datos obtenidos se redactaran y
tabularan de acuerdo al orden y caracteristicas de los objetivos propuestos.

» Se realizara un estudio estadistico de toda la informacion recolectada.

» Se procedera a la tabulacion de los datos cualitativos y cuantitativos, ademas
de presentar graficamente los resultados.

» Interpretar los resultados obtenidos.

A\

Proponer acciones correctivas.

» Analizar las cifras obtenidas como céalculo para la mejora.
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3.5 Desarrollo del proyecto.

>

Y

Recopilacion de informacion de procesos que interviene en la fabricacion de
buses tipo CA.PO.LI IX TREE.

Realizacion de un mapa de procesos.

Elaboracion del Layout de la planta

Elaboracion de los diagramas de procesos por areas en la fabricacion de buses
tipo.

Desarrollar un estudio de tiempos.

Calculo de la produccion actual

Aplicacion de software de distribucion de instalaciones de la planta de
fabricacion.

Calculo de la produccién en las condiciones iniciales vs las condiciones
propuestas.

Elaboracidon de cuadro costos de produccion actuales vs las propuestas

Plantear aspectos de seguridad exigidas por la normativa vigente para las
nuevas instalaciones.

Elaboracion de un informe final.
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CAPITULO IV
DESARROLLO DE LA PROPUESTA

4.1 Descripcion de la empresa Carrocera Mega Santa Cruz

Fig. 1 Logotipo de la empresa Carrocera Mega Santa Cruz

4.1.1 Antecedentes

La empresa inicio como un taller mecanico industrial “SANTA CRUZ” se inici6 por
el afio 2000, desde el cual es administrado por el Sr Juan Santa Cruz como gerente
propietario con la ayuda de su esposa e hijos, este taller se inici6 con trabajos de
pintura, enderezada, cortes, soldadura, y ensamblaje de carrocerias en el sector del
mercado Mayorista de Ambato.

Con el paso de los afios y por su buena trayectoria en el ambito industrial ha sido
reconocido en la ciudad y en el pais, gracias al esfuerzo, dedicaciéon y su alta
responsabilidad en sus trabajos realizados.

Fig. 2 Carrocera Mega Santa Cruz
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4.1.2. Ubicacioén

Detras de la Reforma y Codificacion de la Ordenanza General del plan de
Ordenamiento Territorial de Ambato para empresas manufactureras del cantén
Ambato Carroceria Mega Santa Cruz, cambia de ubicacién a la Panamericana Sur a
la altura del Km. 12 via a Riobamba, en el Canton Tisaleo, Parroquia La Libertad

Barrio El Porvenir.

a’
&

Fig. 3 Ubicacion Carrocera Mega santa Cruz

4.1.3. Organigrama estructural

B [ A
Sr Juan Santa Cruz

JEFE ADMINISTRATIVO JEFE DE PRODUCCION
Sra Narcisa Fiallos Ing Chiristian Alarcon

JEFE DE PROCESO ‘ JEFE DE ACABADOS
Ing Chiristian Alarcon Sr Alex Santa Cruz
|

Operador de Estructuras || Operador de Soldadura Operador de Termmados Operador de Pintura
Sr. Victor Mayorza |~ Sr. Angel Chémez Sr. Emilio Mendoza Sr. Welfor Sailema

FE——— e

Fig. 4 Organigrama estructural.

4.1.4. Productos
La empresa de carrocerias metalicas Mega Santa Cruz de la ciudad de Ambato, posee
un gran posicionamiento en el mercado nacional con la construccién de:

» Buses interprovinciales.

> Buses intercantonales.
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» Buses para turismo,
» Bus tipo urbano 3 puertas

La fabricacion de buses interprovinciales, intercantonales y de turismo también
puede ser construida por la empresa Carrocera Mega Santa Cruz, la empresa posee el
espacio fisico, infraestructura, equipos y herramientas, el personal calificado, y el
conocimiento suficiente para realizarlo, pero no tiene un renombre en el mercado

nacional lo que acusa una demanda deficiente de este tipo de producto.

Para el presente proyecto se toma en cuenta la produccion de un bus tipo urbano 3
puertas. La empresa ha denominado a este como modelo CA.PO.LI IX TREE por las
diferentes pruebas de construccién y al modelo de sus moldes de fibra de vidrio que
darén el acabado exterior del bus, construido sobre un chasis de caracteristicas
similares al HINO AK, que posee una gran demanda para el sector local, lo que

implica una mayor demanda para la empresa.

Fig. 5 Modelo CA.PO.LI IX TREE

4.1.5 Modelo CA.PO.LI IX TREE

Al presentarse las exigencias de homologacion de unidades los propietarios de
carrocerias metalicas se ven obligados a presentar nombre y caracteristicas
distintivas de sus unidades a construir de donde parte el nombre del modelo
CA.PO.LI IX TREE que decir por sus iniciales CA: Capacidad, PO: Poder, LI:
Liderazgo, 1X: parte delantera parecida al Hundy Tucson 1X, y TREE por el nimero
de pruebas que se realizaron hasta llegar a homologar este modelo caracteristico de

Carrocerias Mega Santa Cruz.
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Para la construccion de carrocerias metalicas para servicio urbano, es un requisito
obligatorio la certificacion y aprobacidn de entes reguladores, que para el pais estan
acreditas las siguientes: CADME (Centro de Apoyo al Desarrollo Metalmecanico de
Ambato) y CCICEV (Centro de Transferencia Tecnoldgica para la Capacitacién e
Investigacion en Control de Emisiones Vehiculares) de la ciudad de Quito, de esta
forma se asegura la calidad del producto, a ser construido bajo la normativa descrita
en NTE INEN 2205 emitida el 29/12/2015 [27] .

El gremio de carroceros de la cuidad de Ambato, en convenio con el Gobierno
Provincial y la Universidad Técnica de Ambato, presentaron el proyecto de
Vinculaciéon con la sociedad de formulacion de informacion necesaria para la

acreditacion de la norma INEN 2664 exigida para su funcionamiento

De esta forma la construccion de carrocerias metalicas debe ser realizada por
personal calificado que debe contar con equipos y herramientas en perfectas
condiciones que agiliten el tiempo de construccion, formando una parte esencial en la
calidad del producto que brinde confiabilidad a los clientes de la carroceria

adquirida.

4.1.6 Descripcion de areas de trabajo en la planta

Proceso de ventas: El proceso inicia con a la entrevista o visita de los clientes, en esta
area se realiza el negocio para la construccion del bus, tomando en cuenta las
caracteristicas de disefio y requerimientos especiales del cliente que son de acuerdo

el tipo de trasporte para el cual va ser utilizado el bus.

De esta forma se realiza el primer disefio, posteriormente se realiza una entrevista
programada con el cliente, y se procede a las firmas del contrato correspondiente

para la construccion de la carroceria y se identifica las formas de pago.

En esta area se genera la orden de compras de materiales tomando en cuenta las
existencias en bodega de las materias primas principales y el stock de seguridad de
las misma, también es encargada de la recepcion de producto que ingresa a las
instalaciones de la empresa de acuerdo a las drdenes de compras a los dias de

entrega y los proveedores seleccionados.
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Los encargados de este proceso son: Gerente general Juan Santa Cruz, jefe
administrativo Narcisa Fiallos, jefe de disefio Alex Santa Cruz y jefe de produccion

Christian Alarcén, que se reparten sus funciones como se muestra en la Fig. 6

Dhagrama de fluyjo del procedimiento de ventas

Cliente Negociacién Primer disefio Planificacion de la

produccin Preparacion de material

Praeha: de

Gemeracion de
orden da

Faguerimisntos
especialas del
clignte

Fig. 6. Diagrama de flujo del procedimiento de ventas.

Fig.7 Oficina de ventas
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Areas de produccion

Fig. 8 Area de produccion

La construccion del modelo CA.PO.LI IX TREE, estd formada por 5 areas de

produccion fundamentales que son:
> Area de preparacion de material.
> Area de armado de estructuras.
> Area de soldadura y forrado.
> Area de pintura.
> Area de terminados

Proceso de preparacion de material: En este proceso se inicia con la orden de
produccion, que es generada en el departamento de produccion, donde se realiza la
preparacion de los elementos, partes y piezas de acuerdo a las caracteristicas del bus

arealizar.

Se realiza también una revision total del chasis, que puede ser este un chasis nuevo o

usado eso varia de acuerdo a requerimiento del cliente ya que el chasis no consta en
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el contrato de fabricacion de carrocerias el cliente estd obligado a comprar el mismo
por su cuenta.

Se debe identificar el estado del chasis sea este nuevo o usado esta actividad se

realiza en forma obligatoria para partir con seguridad en la fabricacion

Una vez entregado todos los materiales a los operarios se procede con la limpieza,

corte, doblado que posteriormente agilitaré el proceso de fabricacion.

El operador encargado del proceso de preparacion de materiales es: Operador Victor
Mayorga y 4 obreros, para cumplir todos los procedimientos que se describen en la
Fig. 9.
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Diagrama de flujo del procedimiento de preparacion de materiales

Ventas

Preparacion de
material para pisos y
z0calo

Preparacion de
materiales para
laterales

Preparacion de
cerchas

Preparacion de chasis

Fase

Cortary doblar

h 4

tubos para
latarales

Sefular
™ fatals

Des jarpecl

Aglicar tfieran

carchas

Protaccion dz cablas

Amado de estructuras

y cafiarias

Fig. 9 Diagrama de flujo del procedimiento de preparacion de materiales
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Fig. 10 Area de preparacion de material.

Proceso de Armado de Estructuras: Proceso destinado a la proteccion de todas las
cafierias y componentes que pueden ser afectados, a continuacion, parte la colocacion
de los apoyos necesarios para el montaje de estructuras, como siguiente actividad a la

preparacion de los materiales.

Se inicia con la construccion de pisos, refuerzos y laterales, a continuacién, se puede
acoplar el techo una vez terminada dicha actividad se realiza la colocacion de
estructuras para el faldén y el acople de las estructuras complementarias, en esta area
se realiza la primera revision por parte de la Agencia Nacional de Transito.

El operador encargado de este proceso es: operador Sr. Victor Mayorga y 4 obreros,

para cumplir todos los procesos descritos en la Anexo 1.

Fig. 11 Area de armado de estructuras

Proceso de soldadura y forrados: Proceso destinado para la soldadura completa de
las partes y piezas que fueron acopladas anteriormente, preparadas de acuerdo a la
orden de produccién y a las especificaciones del bus a construir; para ello se debe
tomar en cuenta caracteristicas de soldadura en su estructura tanto dentro y fuera del

bus, dando paso a la segunda revision y aprobacion del producto.

Una vez terminado toda la parte de soldadura, inicia la preparacion de los moldes de
fibra de vidrio para los forrados correspondientes del bus, partiendo del forrado de

exteriores tanto de techos, posteriores, laterales, faldones, frente y guardachoques;
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terminado este proceso inicia el forrado de los interiores, también se identifica el
proceso de empapelado de partes y piezas importantes.

El operador encargado de cumplir todos los procesos es: Operador Angel Cherres y 4

obreros, que deben terminar los procesos descritos en la Anexo 2.

Fig. 12 Area de soldadura y forrad
Proceso de pintura: De acuerdo a la orden de produccion y las especificaciones del
tipo de bus de la cooperativa que va pertenecer con sus caracteristicas adicionales, se
prepara la pintura posteriormente se realiza el proceso de pintura de interiores,

exteriores como parte principal, proceden a enviar las caracteristicas del bus para

sublimar los sellos de la cooperativa y logotipos distintivos de cada compaiiia.

El personal encargado del proceso de pintura es: el operador Wilson Sailema y 4
obreros, quienes deben cumplir los siguientes procedimientos como se muestra en la

Anexo 3.

Fig. 13 Area de pintura
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Proceso de terminados: El proceso inicia con el acabado de pisos y gradas del bus,
posteriormente se realiza el forrado de interiores parte (trasera y delantera), forrando
interiores de techo y laterales, se toma en cuenta la ubicacion de los cables y
dispositivos eléctricos, de esta forma se procede a la colocacion de la consola

(tablero de mandos) y accesorios para el chofer.

Se inicia con la fabricacion de puertas, colocacion de asientos, tapa maquinas y
montaje de ventanas parabrisas y vidrios, se termina la construccion y se procede
acoplar los complementos necesarios para su correcto funcionamiento y realizando la

tercera y Ultima revision y aprobacion.

El personal encargado del proceso de terminado es: el operador Emilio Mendosa y 4

obreros para cumplir todos los procedimientos descritos en la Anexo 4.

Fig. 14 Area de terminado.

4.1.7 Mapa de proceso de produccién Carrocerias Mega Santa Cruz

En esta seccion se visualiza todo el proceso de fabricacion de un tipo CA.PO.LI. IX
TREE de la empresa carrocera Mega Santa Cruz, mediante este mapa presenta una
observacién general de los procesos estratégicos, operativos y de apoyo. Como se
demuestra en la Fig. 15

31



e L =~ I )

= =

DEL
CLIENTE

MAPA DE PROCESOS

PROCESOS ESTRATEGICOS |

Gerencia

Politicas

Gestion de planificacion

Vv

PROCESOS OPERATIVOS |
Preparacién Armado de Soldadura )
de material. E> estructuras. [> y forrado. Pz E> Terminados
| PROCESOS DE APOYO |
| Gestion Financiera | | Compras | Gestidn de Gestion de Control de
Mantenimiento Recursos calidad

I I

o

SATISFECHO
BUS
ENTREGADO

Fig. 15 Mapa de procesos.

32




4.1.8 Distribucion actual en la empresa carrocera Mega Santa Cruz.
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Fig. 16 Layout de la planta de Carrocerias Mega Santa Cruz
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4.1.9 Condiciones actuales de trabajo

Las condiciones actuales de trabajo en la empresa carrocera Mega Santa Cruz
cumplen un papel muy importante en el proceso productivo. A continuacion, se

analizan los aspectos mas importantes que afectan en la construccién de carrocerias.

lluminacién

Acceso

Ventilacion
Acondicionamiento cromatico
Servicios

Ruido y vibraciones

YV V V V V V VY

Eliminacion de desperdicios.

lluminacién: La iluminacion en la empresa carrocera se la realiza mediante
iluminacién natural, ya que las actividades normales se programan en una sola
jornada que inician de las 8am a 5pm, de esta forma se aprovecha al maximo la luz
solar que se presentan dentro del galpdn por medio de eternit transparente en gran

parte del techo.

Acceso: El acceso a los puestos de trabajo no se encuentra bien distribuidos,
partiendo de la mala distribucion de materia prima, partes y piezas que en la mayoria
de casos tienen problemas de transporte. No existe una buena distribucién de equipos

moviles dentro de las areas de trabajo, debido al area limita de cada seccién.

Ventilacion: La ventilacion de la empresa es de forma natural, pero es aceptable, solo
existen puestos de trabajo que necesitan mayor ventilacion como el area de pintura 'y

acabados por la naturaleza de sus actividades.

Acondicionamiento cromatico: Todas las instalaciones en carrocerias Mega Santa
Cruz estan construidas con bloque, que no es la adecuada, porque no tiene colores
apropiados que contrastan para elevar el estado de animo de los trabajadores en sus
actividades diarias. Una pintura adecuada en techos y paredes tiene una gran
influencia en el estado de animo de los operarios, ademas aumentan la luz artificial y

natural.
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Servicios: Los servicios que cuenta la empresa en la actualidad como teléfono,
electricidad, agua, alcantarillado, internet son de buena calidad. Entre los servicios
que no posee la empresa son: un puesto contra incendios, departamento médico y

bebederos de agua potable.

Ruido y vibraciones: Por la naturaleza de la actividad de fabricacién de carroceria se
presenta un indice elevando de decibeles de ruido dentro de la empresa, que a corto
plazo pueden ser despreciables, que luego pueden ser perjudiciales para los
trabadores. Dentro del proceso productivo no se presenta vibraciones, partiendo que
las maquinas con las que se realizan la mayoria de actividades no presentan estas

condiciones.

Eliminacion de desperdicios: La mayor cantidad de desperdicios se presenta en la
perfileria, que es acumulado en la parte frontal de la empresa para posteriormente ser
vendida a recicladores de metal. Todos los desperdicios que se pueden reciclar tanto
papel, plastico es acumulado en contenedores al igual en la parte frontal para los

recolectores de estos materiales.

4.1.10 Listado de maquinas y equipos en Carrocerias Mega Santa Cruz
En la presente Tabla. 3 Tabla. 4 Tabla. 5 se describe las maquinas y equipos,
herramientas manuales y equipos de medicion, existentes en el area de produccion de

toda la empresa, recolectado en las visitas diarias por el autor.

INVENTARIO GENERAL DE EQUIPOS DE
MEDICION DE CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Area de produccion Diagrama: # 1

Elaborado por: Gustavo Bonilla
Producto: CA.PO.LI IX TREE Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Revisado por: Ing Edison Jordan
Fecha de revicion: 25/11/2017 Fecha de termino: 20/12/1027

SERIEICARAC |, ~ A
MAQUINARIA O EQUIPO MARCA TERISTICAS ANO DE FABR. |CANTIDAD CODIGO ESTADO

CALIBRADOR VIGESIMAL 2013 1 CAL 01 EN OPERACION
MICROMETRO MICRAS 2013 1 MCOL  |EN OPERACION
TACOMETRO MSEG 2013 1 TACOl  |EN OPERACION
MULTIMETRO 2013 1 MUL 01 EN OPERACION

Tabla 3. Descripcion de equipos de medicion
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INVENTARIO GENERAL DE MAQUINAS
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Area de produccion

Diagrama: # 1

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Revisado por: Ing Edison Jordan

Fecha de revicion: 25/11/2017

Fecha de termino: 20/12/1027

MAQUINARIA O EQUIPO MARCA bERTﬁRZ&:TERI ARO DE FABR. [CANTIDAD cODIGO ESTADO
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 9422-406/AC-225 2000 1 SEL 01 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC |10420-108/AC-225 2000 1 SEL 02 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 9422-102/AC-225 2000 1 SEL 03 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC |10420-609/AC-225 2000 1 SEL 04 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC AC-225 2000 1 SEL 05 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA CENTURY BX1-250-E 2000 1 SEL 06 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 9422-411/AC-225 2000 1 SEL 07 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA S 014161/AC-225 2000 1 SEL 08 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC AC-225 2000 1 SEL 09 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 9422-305/ AC-225 2000 1 SEL 10 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 8370-010/AC-225 2000 1 SEL 11 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 10420-008/AC-225 2000 1 SEL 12 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 7533-703/ AC-225 2000 1 SEL 13 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC | 9422-700/AC-225 2000 1 SEL 14 EN OPERACION
SOLDADORA ELECTRICA LINCOLM ELECTRIC 9089u-5022 2000 1 SEL 15 EN OPERACION
SOLDADORA MIG LINCOLM M3140905636 2015 1 SMIG 01 EN OPERACION
SOLDADORA MIG LINCOLM M3131201523 2014 1 SMIG02  [EN OPERACION
COMPRESOR CAMPBELL HAUSFELD| 00026/137PSI 2010 1 COM 01 EN OPERACION
COMPRESOR CAMPBELL HAUSFELD| 00030/137PSI 2012 1 COM 02 EN OPERACION
COMPRESOR SCHUZ 175 Ib/ 5hp 2010 1 COM02  |EN OPERACION
DOBLADORA TOL 2001 1 DTO 01 EN OPERACION
DOBLADORA TUBO 2001 1 DTU 01 EN OPERACION
CIZALLA MANUAL 2001 1 CiM01 EN OPERACION
CIZALLA ELECTRICA 0,9-3 MM 2001 1 CELO1 EN OPERACION
TRONZADORA 3800 RPM 2008 1 TRO 01 EN OPERACION
PULIDORA DEWALT 102915/6500 RPM 2010 1 PUL 01 EN OPERACION
PULIDORA DEWALT P8494W-B3/6500 RH 2010 1 PUL 02 EN OPERACION
PULIDORA DEWALT 6500 RPM 2010 1 PUL 03 EN OPERACION
PULIDORA DEWALT 6500 RPM 2010 1 PUL 04 EN OPERACION
PULIDORA DEWALT P8494W-B3/6500 RH 2010 1 PUL 05 EN OPERACION
PULIDORA DEWALT P849X-B3/6500 RH 2010 1 PUL 06 EN OPERACION
TALADRO HISCRAPELI 600 RPM 2002 1 TALO1 EN OPERACION
TALADRO DEWALT 600 RPM 2011 1 TAL 02 EN OPERACION
TALADRO DEWALT 600 RPM 2011 1 TAL 03 EN OPERACION
TALADRO DEWALT 600 RPM 2011 1 TAL 04 EN OPERACION
TALADRO DEWALT 600 RPM 2011 1 TAL 05 EN OPERACION
TALADRO DEWALT 600 RPM 2011 1 TAL 06 EN OPERACION
TALADRO DEWALT 600 RPM 2011 1 TAL 07 EN OPERACION
TALADRO DEWALT 600 RPM 2011 1 TAL 08 EN OPERACION
LJADORA ORBITAL NEUMATICA DEWALT 1400 RPM 2010 1 LONO1 EN OPERACION
LIJADORA ORBITAL NEUMATICA DEWALT 1400 RPM 2010 1 LON 02 EN OPERACION
LJADORA ORBITAL NEUMATICA DEWALT 1401 RPM 2011 1 LON 03 EN OPERACION
CIERRA CIRCULAR DEWALT 498620/3800RPM 2014 1 Cclo1 EN OPERACION
COMPRESOR 25HP 1 Ccomo04 EN OPERACION

Tabla 4. Descripcion de las maquinas
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INVENTARIO GENERAL DE HERRAMIENTAS
MANUALES DE CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Area de produccion Diagrama: # 1
Elaborado por: Gustavo Bonilla
Producto: CA.PO.LI IX TREE Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon
Revisado por: Ing Edison Jordan
Fecha de revicion: 25/11/2017 Fecha de termino: 20/12/1027
MAQUINARIA O EQUIPO MARcA | SEREICARAC |, o bE FABR. |CANTIDAD CODIGO ESTADO
TERISTICAS
PRENSA MANUAL 8 EN OPERACION
ARCO DE SIERRA MANUAL 4 EN OPERACION
TIJERA RECTA MANUAL 2 EN OPERACION
TIJERA IZQUIERDA MANUAL 2 EN OPERACION
TIJERA DERECHA MANUAL 2 EN OPERACION
MARTILLOS MANUAL 9 EN OPERACION
COMBO MANUAL 2 EN OPERACION
RACHAS MANUAL 4 EN OPERACION
PLAY O DE PRESION MANUAL 8 EN OPERACION
CINCEL MANUAL 5 EN OPERACION
DESTORNILLADOR PLANO MANUAL 5 EN OPERACION
DESTORNILLADOR ESTRELLA MANUAL 5 EN OPERACION
ESCUADRA MANUAL 6 EN OPERACION
LLAVE9/16 MANUAL 4 EN OPERACION
LLAVE MIXTA 14-15 MANUAL 2 EN OPERACION
LLAVE1/2 MANUAL 9 EN OPERACION
LLAVE 11 MANUAL 5 EN OPERACION
LLAVE3/4 MANUAL 3 EN OPERACION
LLAVE MIXTA 18-19 MANUAL 4 EN OPERACION
LLAVE7/8 MANUAL 3 EN OPERACION
LLAVE 24 MANUAL 2 EN OPERACION
LLAVE MIXTA 5/8 MANUAL 2 EN OPERACION
LLAVE MIXTA 11/16 MANUAL 2 EN OPERACION
LLAVE 22 MANUAL 2 EN OPERACION
DADO 1/2 MANUAL 2 EN OPERACION
DADO14 MANUAL 2 EN OPERACION
DADO 7/8 MANUAL 2 EN OPERACION
DADO 19 MANUAL 2 EN OPERACION
DADO 16 MANUAL 2 EN OPERACION
DADO 15/16 MANUAL 2 EN OPERACION

Tabla 5. Descripcion de herramientas manuales

4.1.11 Lista de materiales para la construcciéon del modelo CA.PO.LI IX TREE

Para la fabricacion de modelo en anélisis se necesita los siguientes elementos,
descritos y detallados en el Tabla. 6 Tabla. 7
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LISTA DE MATERIALES
MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Area de produccion |Diagrama: # 1

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Revisado por: Ing Edison Jordan

Fecha de revicion: 25/11/2017 Fecha de termino: 20/12/1027

PREPARACION DE MATERIAL

Angulo de 50 x50 x 6
Pernos de %2 x 1"
Caucho de 70 x 10
Tubo de 50 x50 x 3

ARMADO DE ESTRUCTURAS

Tee de 30 x30 x 3

Omega de 20 x 35 x50 x 2
Angulo de 40 x40 x 3
Planchas de tol negro en 2 mm
Tubo de 50 x50 x 2

Tubo rectangular 50 x 25 x 1.5
Planchas tol negro en 1.32

SOLDADURA'Y FORRADO

Alucing 1.22 x 11 m

Sikaflex 560

Planchas de 1/16 galvanizadas
Esponja 1cm

Cemento de contacto

PINTURA

Masking ABRO automotriz 3/40 y 1/4
Lijas 30-80-120-150-320-400-1500
Masilla plastica

Masilla poliéster

Discos de lija # 36

Secantes de masilla

Fondo

Pintura poliuretano

Catalizador PPG

Tinnher poliuretano

Masticos de 60 y 90cm

Tabla 6. Lista de materiales
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TERMINADOS
Parabrisas marca crylamit
Plumas de 32in
Ventanas
Planchas de aluminio corrugado en 2mm
Tubos de aluminio de 25 x 3
Faros delanteros
Faros posteriores
Parlantes
Sika primer - 210
Sika — 252
Remaches
Bases para tubos de aluminio
Bridas
Tornillos
Moquetas
Tela tapiz fibra de vidrio
Luces
Agarradera s
Asientos
Radio
Filos de grada de aluminio
Planchas corrugadas en 2mm
Planchas de acero blanco en 0.90
Cablearia eléctrica
Taipes
Cinta doble faz
Cauchos
Tapones
Cauchos de guardafangos
Cucuyas
Claraboyas

Tabla 7. Lista de materiales (Continuacion 1)

4.2 Estudio de tiempos

Para una correcta distribucion de instalacion es necesario partir de un conocimiento
previo del método de fabricacion de carrocerias metalicas, para lo cual es necesario
realizar un estudio de tiempos para detallar de forma clara y describir todas las

actividades que se llevan a cabo en un determinado proceso.
Desarrollo del estudio de tiempo.
Paso 1: Seleccionar el trabajo a estudiar

Para el estudio de tiempos en esta investigacion es la de produccion que costa de los

siguientes procesos:
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Proceso de preparacion de material.
Proceso de armado de estructuras.

Proceso de soldadura y forrado.

YV V V V

Proceso de pintura.
> Proceso de terminados

Paso 2: Recolectar informacion general de cada area de trabajo.
Pasé 3: Dividir el trabajo en elementos

Se procedera a dividir todas las actividades y Subactividades
Paso 4: Partir de un estudio preliminar de tiempos

Al no existir estudios de tiempos realizados anteriormente se procede a levantar toda

la informacion necesaria y aplicar el método del cronometro para medir el tiempo.
Paso 5: Determinar el nimero de ciclos a cronometrar

Para la empresa carrocerias Mega Santa Cruz, se realiza el estudio de tiempos en el
area de produccion, donde todos sus operarios tienen una jornada laboral de 8 horas
dirias, las actividades inician de lunes a viernes desde las 8 am hasta las 5 pm, la cual
comprende la hora de comida y el dia sabado de 8am a 12pm. De esta forma en la
investigacion se tomard en cuenta los valores descritos en la Tabla 2 para la

obtencion de los ciclos recomendados.
El nimero de ciclos recomendados es: 5

Las actividades para la construccion de un bus tipo CA.PO.LI IX TREE supera el

valor de 20 min en el tiempo de ciclo.
Paso 6. Convertir los tiempos observados en tiempos basicos

La valoracion del ritmo de trabajo se puede valorar de acuerdo a las habilidades de

los trabajadores de la carroceria que se califican del 100%
Paso 7: Determinar los suplementos que se deben afadir al tiempo basico.

Los mismos que se dividen en fijos y constantes como se describe en la Tabla.8
Tabla. 9
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SUPLEMENTOS POR DESCANSO

COSTANTES

VARIABLES

. Suplemento
Operaciones Sexo Necesidades " Uso de Mala Condiciones | Concentracion . Tension " " total en %
Por fatiga | Trabajo de pie | Postura P, . N . Ruido Monotonia Tedio
personales fuerza_| iluminacion atmosférica intensiva mental
Preparacion de material | 1., jing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
para pisos y zocalo
Preparacion de material | 2. ing 5 4 2 9 0 0 5 5 1 1 2 4
para laterales 7
de cerchas | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41

Preparacion de chasis Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

de pisos Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Estructuras de laterales | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
Construccion de laterales| Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
Construccion de techo | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
Soldado de refuerzos de | 1aqcying 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 4
techos
Refuerzos en los frentes | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
Partes de pisos Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Anclae de faldores Y| pagcuiing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
|apoyos
Refuerzos de laterales, Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
pisos y techos
Soldar con MIG toda la
estructura de la Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
carroceria
Armado de flentey |y jing 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 a
parabrisas
Armado de bases de | pagcing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
entrada
Linea de Salida para | \12qcujing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
puerta 1
Linea de Salidapara | 12 jing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
puerta 2
Acolpe de faldones Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Acople de pisosen |y jing 5 4 2 2 3 0 0 5 5 1 1 2 30
cabina
ACODRr estiuctura de | paqcing 5 4 2 2 3 0 0 5 5 1 1 2 30
respaldo
Fabricacion de la fibra Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
del frente
Acople del forro del piso| 1, g 5 4 2 2 9 0 0 5 2 1 1 2 33
del chofer
Construccion de cajuelas
'y acople de llanta de Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 2 1 1 2 33
Material para forrado de | . ing 5 4 2 7 9 0 0 5 2 1 1 2 38
techo
Forrado del techo Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
Acople de cabina y Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
tortuga
Armazon de tortuga Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Material para faldones Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Acople de techo pegado | Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Fabricacién de puertas | o jn, 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
delanteras y posteriores
Forrado de tren de Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
arrastre
Fibra de respaldo interna| Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 2 1 1 2 33
Fabricacion de ventanas
del chofer y puertas de | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41
entrada
Fabricaion de base para | 12 jing 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 4
parabrisas
Acople de piso Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Fabricacion de mampara | Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Acople del lateral Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 4
izquierdo
Acople del lteral Mascuiino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 a
derecho
Acople posterior Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 4
derecho
Cortes de cunas para |\ jagcing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
ventanas
Acoplar frente del Mascuiino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
conductor
Acople completo de | 1o jing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
forros
Acople de fibra de vidro| - jing 5 4 2 2 22 0 0 5 5 1 1 2 49
en el guardachoque
Acople de fbraenia | \jacying 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
parte posterior
Fabricacion de ventanes | 1., jing 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 4
posteriores
Fabricacin de Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
guardapolvos
Acople de fOrros en | pacjing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
cajuelas 0 bodegas
Cuadre de parabrisas Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Fabricacion de joroba Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36
Fabricacion de puertas
para bateria, llanta de Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41

ia, y cajuelas

Tabla. 8 célculo de suplementos de trabajo por descanso
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Fabricacion de partes

para depurador y tanque | Masculino 5 4 2 2 9 o 0 5 5 1 1 2 36

de combustible

Acople de fibrapara | 1o ing 5 4 2 2 9 0 o 5 5 1 1 2 36

interiores

Armado de corsolaen | oL 5 4 B B ° 0 o 5 5 1 1 2 36

cabina

Acople de techo interno | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41

Acople de fibra de Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

laterales internos

Acople de tablero de -

b del chofor Masculino 5 4 2 2 9 0 o 5 5 1 1 2 36

Fabricacion de de

mecanismos de puertas y| Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

bandejas

Acoplar_tapa maquina__| Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

Fabricacion de tapa para|  \ L 5 A > P 9 0 0 5 5 1 1 2 36

los timbres

Respaldo de exteriores | Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

Forrado de masila enel | |\ L s 4 5 7 ° 0 N 5 5 1 1 2 a1

exterior

Forrado del frente y del Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

guardachoque

Forrado de masilla de

faldones, parantes y Masculino 5 a 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41

laterales, puertas y

ventanas

Forrado de masilade | 1o jing 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

mascarilla

Pintar laterales, joroba,

faldones, cajuela, Masculino 5 4 2 7 9 o 0 5 5 1 1 2 41

parantes de puertas

Forrado de masilla Masculino 5 4 2 7 9 0 o 5 5 1 1 2 41

retrovisores y puertas

Masillado de puertas y Masculino 5 a 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41

ventanas

Forrado de masilla fibra

de filo para ventanas y | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41

tapa maquina

Forrado de fibra de Masculino s 4 > 2 ° ° 0 5 5 1 1 2 36

respaldo

Forrado de masilla

marcos de parabrisas y | Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 5 1 1 2 41

cabina

Forrado de masilla de Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

mampara

Forrado de masilla en

tapa maquina, respaldo | Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 5 1 1 2 36

interno y cosola

Preparacion de pintura | 1ac g 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27
ara interiores

Preparacion de pintura [\ L 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

para consola

Preparacion de pintura Masculino 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

para exteriores

Acople de detalles del | L s 4 B B 3 ° 0 5 5 1 1 2 30

|bus

Pintar chasis Masculino 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

Pintar cajuelas Masculino 5 4 2 7 3 0 0 5 2 1 1 2 32

|Acople de tapizado Masculino 5 4 2 2 3 [} 0 5 2 1 1 2 27

Acople de pasamanos |y jing 5 4 2 7 3 0 0 5 2 1 1 2 32

del techo

Acople de instalacion |y ing 5 4 2 7 3 0 0 5 2 1 1 2 32

eléctrica

Tapisado de piso y Masculino 5 a4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

cabina

Acople de gradas Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 2 1 1 2 33

Acople de motor de Masculino 5 4 2 7 3 0 0 5 2 1 1 2 32
lumas

Ai;;gple de terminados de[ |- 5 4 5 2 3 0 N 5 2 1 1 2 27

Acople de pasamano de | .o ing 5 4 2 7 3 0 o 5 2 1 1 2 32

seguridad

Acople de implementos | 1cuing 5 4 2 7 3 0 0 5 2 1 1 2 32

ekctricos

Colocar cauchos de Masoulino s 4 B B 3 0 o 5 2 1 1 2 27

guardapolvos

Acople de sistema Masculino 5 4 2 2 3 o o 5 2 1 1 2 27

nedmatico

[Acople de distrbucion | - s 4 5 7 ° 0 0 5 2 1 1 2 38

de ventanas

Acople de parabrisas y | 1o ing 5 4 2 2 9 0 0 5 2 1 1 2 33

mampara

Acople de Soporte Para. | 1qcjing 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

baterias

Acople de asientos Masculino 5 4 2 2 3 ] 0 5 2 1 1 2 27

Acople de tapa maquina | Masculino 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

Acople del tablero Masculino 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

Fabricaciénde |\ L s 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

pasamanos de seguridad

Acoplde cauchos y Masculino s 4 5 2 3 ° 0 5 2 1 1 2 27

detalles

Acoplar luces exteriores | Masculino 5 4 2 7 3 o] 0 5 2 1 1 2 32

Acople de accesorios |y ing 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

neumaticos

Acople de parabrisas | 11 ing 5 4 2 7 3 0 o 5 2 1 1 2 32

delantero

Acople de espejos y Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 2 1 1 2 38

ventanas del conductor

Acople de vidrios en

puertas de entrada y Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 2 1 1 2 38

salida

Acople de todo el Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 2 1 1 2 33

sistema neumético

Acople de tablero de Masculino 5 4 2 2 9 0 o 5 2 1 1 2 33

cabina

Terminado de puertas Masculino 5 4 2 7 3 0 0 5 2 1 1 2 32

Acople de sellos en

interiores y exteriores del| Masculino 5 4 2 7 9 0 0 5 2 1 1 2 38

[bus

Terminados de Masculino 5 4 2 2 9 0 0 5 2 1 1 2 33

carroceria

Revision, limpieza y Masculino 5 4 2 2 3 0 0 5 2 1 1 2 27

entrega de la unidad

Tabla. 9 célculo de suplementos de trabajo por descanso
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Para el céalculo del tiempo bésico es necesario afiadir el suplemento por descanso
como parte esencial, de acuerdo a las politicas de cada empresa se afaden los

suplementos de contingencia.
Paso 8: El tiempo cronometrado

La Presente Tabla 10 describe todas las actividades y Subactividades del proceso de
preparacion de materiales y los tiempos recolectados para el estudio, ademas la Tabla
11 presenta el Cursograma sinoptico y la Tabla 12 el Cursograma analitico.

- A [ ~g]
ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS ‘l“ .@ ‘Illl'

Departamento: Produccion Estudio: #1
Elaborado por: Gustavo Bonilla
Revisado por: Ing Edison Jordan

Operacion: Preparacion de materiales

Producto: CA.PO.LI IX TREE Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon
Fecha de inicio: 03/08/2017 Fecha de termino: 10/12/2017
Ciclos (min/hombre) Resumen
No| Actividad Sub-actividad 1 2 3 4 5 T.F V(%) T._B S @) | T (min)
(min) (min)
Almacenaje en Bodega
Transportar 11 tubos a la trozadora

0 0
de bodega P.M 15 16,3 | 17,21 | 17,1 | 17,9 | 16,70 [100%| 16,70 | 36% | 17,06

Medir y cortar de acuerdo a la O.P 2534 | 26,7 | 24,43 | 26,78 | 25,32 | 25,71 [100%| 25,71 | 36% | 26,07
Almacenaje de material en P.M
Transportar plancha de acero hacia

Preparacion oM 52,11 | 62,13 | 552 | 52,14 | 63,9 | 57,10 |100%| 57,10 | 36% | 57,46
;;:ng:, Trazar dedidas del zocalo 1205 | 1213 | 1225 | 121,3 | 1205 | 121,22 | 100%] 121,22 36% | 12158

Cortar en cizalla la plancha para el
zécalo de acuerdo a la O.P
Doblar la plancha de acuerdo a las
especificaciones del zbcalo

z6calo 67,8 | 69,76 | 65,78 | 64,67 | 69,32 | 67,47 |100%| 67,47 | 36% | 67,83

153 | 175 | 753 | 159 | 16,1 | 28,02 |100%| 28,02 | 36% | 28,38

Transportar al rea de pintura 19,23 [ 19,45 | 19,95 | 19,76 | 19,2 | 19,52 |100%| 19,52 | 36% | 19,88
Preparacion de pintura para zocalo 20,56 | 256 | 235 [ 24,67 | 27,8 | 24,43 [100%| 24,43 | 36% | 24,79
Pintar zécalo 412,4 [412,56(412,45[412,76| 412,9 | 412,61 | 100%| 412,61 | 36% | 412,97

Almacenaje de materiales
Transportar tubo cuadrado a P.M 10,6 | 109 | 14,2 | 10,1 | 145 | 12,06 [100%| 12,06 | 41% | 12,47
Cortar y doblar tubos para laterales y
Preparacion |puntales de ventanas

de material |Almacenar laterales y puntales

para laterales |Sefialar laterales y puntales de
acuerdo a la O.P

Corte en trozadora 78 89 | 59 | 967 | 03 6,53 |100%| 653 | 41% | 694
Verificar los cortes 5,6 6,7 5 578 | 63 588 |100%| 5,88 | 41% [ 6,29

56 46 | 456 | 51 54 | 505 [100%| 505 |41% | 546

896 | 7.8 | 564 | 467 | 97 7,35 |100%| 7,35 | 41% | 7,76

N

320,5 | 321,3 |1322,38| 320,5 | 325,3 | 322,00 | 100% 322,00 | 41% | 322,41

Transportar perfil omega para cerchas

.. |Destajar perfil 709 | 725 | 766 | 749 | 781 | 74,60 |100%| 74,60 | 41% [ 75,01
Preparacion n
de cerchas Almacenaje de cerchas
Aplicar tifier en cerchas 205 | 216 | 205 | 21,35 | 22,6 | 21,31 [100%| 21,31 | 41% | 21,72
Pintar cerchas 246 | 31,2 | 256 | 289 | 256 | 27,18 |100%| 27,18 | 41% [ 27,59
\Verificar los cerchas 156 | 149 | 169 | 189 | 175 | 16,76 [100%| 16,76 | 41% | 17,17
;ﬁ;s'?scac'”n de componentes de 59 | 78 | 967 | 545 | 987 | 7.74 |100%| 7,74 | 36% | 810
Transportra viga en U a P.M 5,56 55 53 59 5,31 551 [100%]| 5,51 | 36% 5,87
Sefalar viga 34 41 | 432 | 51 32 4,02 |100%( 4,02 | 36% 4,38
Cortar viga en trozadora 5,6 6,8 7,89 6,6 567 | 6,51 |100%| 6,51 | 36% 6,87
Transportar a un lado de chasis 31 33 31 | 393 | 35 | 339 [100%| 339 |36% | 3.75
Verificar herraminetas paraaumento | g o | 7a4 | 765 | 785 | 82 | 800 |100%| 809 | 36% | 845
de bastidor
Preparacion |Soldar las placas segiin O.P 457 | 487 | 486 | 49,6 | 47,9 | 48,10 [100%| 48,10 | 36% | 48,46

de chasis | Pulir imperfecciones de soldadura 543 | 567 | 587 | 55 | 7,65 | 6,02 |100%| 6,02 | 36% | 6,38
Pintar toda el de 4rea de soldarura 2467 | 252 | 27,8 | 25,78 | 22,3 | 25,15 | 100%| 25,15 | 36% | 25,51
Transportar tiras de caucho de

14,45 1521 | 14,98 | 16,65 | 15,65 | 15,39 |100%| 15,39 | 36% | 15,75

bodega a P.M

;;':igar""‘s“’ase”md"e”arg"de' 2565 | 24,65 | 286 | 27,7 | 2589 | 2650 | 100%| 26,50 | 36% | 26,86
?s:sgi;"a”””re"‘*cm bstrasal | gc6 | 332 | 345 | 371 | 344 | 350 |100%| 350 | 36% | 386
Proteccion de cables y cafierias 325 | 356 | 3354|3278 | 30,15 | 32,91 |100%| 32,91 | 36% | 33,27

Tiempo total| 1476,34
Nota: T.P= Tiempo Promedio  V=Valoracién T.B= Tiempo Basico ~S= Suplemento  T.S= Tiempo Estandar

Tabla 10. Tiempo cronometrado del proceso de preparacion de materiales.
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CURSOGRAMA SINOPTICO

CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ @

Departamento: Produccién Diagrama: # 1

Operacion: Preparacion de materiales Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE —
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017 Fecha de termino: 10/12/2017
— Almacenaje en Bodega
17,06 Transportar 11 tubos a la trozadora de bodega P.M
26,07 Medir y cortar de acuerdo a la O.P
- Almacenaje de material en P.M
Preparacion .
de material 57,46 Transportar planch_a de acerf) hacia P.M
para pisos y 121,58 Trazar dedidas del z6calo
z6calo 67,83 Cortar en cizalla la plancha para el zécalo de acuerdo a
28,38 Doblar la plancha de acuerdo a las especificaciones del
19,88 Transportar al area de pintura
24,79 Preparacién de pintura para zocalo
~— 412,97 Pintar zécalo
B Almacenaje de materiales
Preparacion 12,47 Transportar tubo cuadrado a P.M
- 7,76 Cortar y doblar tubos para laterales y puntales de
de material —
Almacenar laterales y puntales
para laterales 322,41 Sefalar laterales y puntales de acuerdo a la O.P
. 694 Corte en trozadora
T 6,29 Verificar los cortes
5,46 Transportar perfil omega para cerchas
Preparacion __| 75,01 Destajar perfil
de cerchas Almacenaje de cerchas
21,72 Aplicar tifier en cerchas
- 27,59 Pintar cerchas
17,17 Verificar los cerchas
8,10 Verificacion de componentes de chasis
5,87 Transportra vigaen U a P.M
4,38 Sefialar viga
6,87 Cortar viga en trozadora
3,75 Transportar a un lado de chasis
—d 8,45 Verificar herraminetas para aumento de bastidor
Preparacion 48,46 Soldar las placas segin O.P
de chasis 6,38 Pulir imperfecciones de soldadura
25,51 Pintar toda el de area de soldarura
15,748 Transportar tiras de caucho de bodega a P.M
26,858 Colocar las tiras en todo el largo del chasis
3,856 Acoplar los remaches y tiras al chasis
__ 33,274 Proteccién de cables y cafierias
RESUMEN
Simbologia | Actividad |Cantidad T(lfnrirrlso Nomenclatura
‘ Operacion 20 1298,64 min: Minutos
[ Inspeccion 4 40,00 P.M : Preparacion de material
— Transporte 8 137,70 O.P: Orden de produccion
v Almace nami 4 0.00
ento

Tabla 11. Cursograma sinéptico.
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS

MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacion: Preparacion de material Propuesto: |Actua|: X Simbologia Actividad Cantidad [Tiempo (min)
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: D Operacion 20 1298,64
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: ] Inspeccion 4 40,00
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017 —> Transporte 8 137,70
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017 | 08/01/2018 " | Almacenamiento 4 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 [ ) Demora 0 0
Descripcion Tie mpo Distancia Smbolcgia Observaciones
(min) (m) @ N = v (P
Almacenaje en Bodega X Bodega pequefia y con
desorden
'FI)'r:;sportar 11 tubos a la trozadora de bodega 17,06 16,86 X Transporte manual
Medir y cortar de acuerdo a la O.P 26,07 X
Almacenaje de material en P.M X
Transportar plancha de acero hacia P.M 57,46 16,86 X . Dﬁmultad en
movimineto de planchas
Trazar dedidas del zocalo 121,58 X
Cortar en cizalla la plancha para el zocalo de 67,83 X
acuerdoala O.P
Dobla_r la p_Iancha de a’lcuerdo alas 28,38 v
especificaciones del zécalo
Transportar al area de pintura 19,88 20,5 X
Preparacion de pintura para zécalo 24,79 X
Pintar zocalo 412,97 X
Almacenaje de materiales X
Transportar tubo cuadrado a P.M 12,47 16,86 X
Cortar y doblar tubos para laterales y puntales
7,76 X
de ventanas
Almacenar laterales y puntales X Espacio inadecuado
Sefialar laterales y puntales de acuerdo ala O.P | 322,41 X
Corte en trozadora 6,94 X
Verificar los cortes 6,29 X
Transportar perfil omega para cerchas 5,46 16,86 X
Destajar perfil 75,01 X
Almacenaje de cerchas X
Aplicar tifier en cerchas 21,72 X
Pintar cerchas 27,59 X
Verificar los cerchas 17,17 X
Verificacion de componentes de chasis 8,10 X
Transportra vigaen U a P.M 5,87 16,86 X
Sefialar viga 4,38 X
Cortar viga en trozadora 6,87 X
Transportar a un lado de chasis 3,75 16,86 X
Verificar herraminetas para aumento de bastidor| 8,45 X Desordg nde
herraminetas
Soldar las placas segin O.P 48,46 X
Pulir imperfecciones de soldadura 6,38 X
Pintar toda el de area de soldarura 25,51 X
Transportar tiras de caucho de bodega a P.M 15,75 16,86 X
Colocar las tiras en todo el largo del chasis 26,86 X
Asegurar con remaches las tiras al chasis 3,86 X
Proteccion de cables y cafierias 33,27
Totall 1476.34 | 138,52

Tabla 12.
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En la Tabla. 13 se presentan el resumen de los tiempos cronometrados en el proceso de
produccién descritos y detallados en el Anexo 4,7,10,13,16,19,22,25,28,31,33,36.

CUADRO DE RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPOS ESTANDAR (T.S) EN CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Simbologia
Operacion Inspeccion Transporte
PROCESOS e — — Distancia | Total (min) (; °ta')
Numde |[Tempoen| Numde |Tempoen| Numde |Tiempoen| (metros) oras
repeticiones | (MiN) | repeticiones | (MiN) | repeticiones |  (Min)
Preparacion de materiales 20 1298,64 4 40,00 8 137,70 138,50 | 1476,34 | 24,61
Armado de estructuras 72 1065,12 4 49,58 27 102,42 517,56 [ 1217,12 20,29
99 1124,1 11 27,03 39 68,21 1155,88 | 1219,34 20,32
90 1266,04 5 10,80 42 60,76 | 1121,63 | 1337,61 | 22,29
102 971,29 9 14,37 36 40,14 1109,56 | 1025,79 17,10
60 1235,20 1 15,62 29 37,14 947,03 | 1287,96 21,47
44 912,80 2 14,75 3 4,48 97,65 932,03 15,53
40 591,82 8 77,93 3 4,78 74,31 674,53 11,24
14 337,52 3 18,11 4 6,70 89,72 362,33 6,04
15 358,77 6 13,47 7 11,80 157,01 384,04 6,40
70 1023,59 5 34,28 38 71,89 545,83 | 1129,76 | 18,83
75 1069,63 15 53,24 29 44,65 403,13 [ 1167,52 19,46
Totall 701,00 | 1125451 73,00 369,18 265,00 590,68 | 6357,81 | 12214,37 | 203,57

Tabla.13 Resumen del estudio de tiempos cronometrados de todos los procesos de produccion.

Se identifica que el nimero de trasportes es 265 veces con un tiempo de 590,68min

con una distancia de 6357,81m, con lo cual se pude identificar que la empresa

Carrocera Mega Santa Cruz, tiene una inadecuada distribucion de instalaciones.

4.2.1 Calculo de la produccion actual

Para el calculo de la produccion actual se debe tomar en cuenta algunos factores:

» Tiempo estadndar ( T.S )= 12214,37min = 203,57 horas
» Produccion= 1 unidad de transporte
» Diade trabajo= 8h =480 min
» Semana de trabajo=5 1/2 dias

De esta forma se procede al calculo de la produccién mensual

1 unidad de transporte

Produccidén mensual

Produccion mensual=

... 12214,37min

...... 10560,00

10560 minx 1 Ut

12214.37min

Produccién mensual= 0,865 unid
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4.2.2 Célculo de costos de produccion

Para el calculo del costo de produccion se analiza para un bus la siguiente Tabla 14.

Analisis de costos de produccién de carroceria
CA.PO.LI IX TREE ($)
Costos directos

Materia prima directa 19500
Mano de obra directa 12400
Total 31900
Costos indirectos
Materiales indirectos 6600
Mano de obra indirecta 3300
Otros indirectos 783
Total 10683
Gastos de distribucion

Gastos administrativos 1270
Gastos financieros 980
Gastos de ventas 1350
Total 3600
Total de gasto mensual de produccion = C.D+C.1+G.D
Numerc_) de unidades 0,865
producidas mensuales

Costo de produccién unitario 39948,295
Precio de venta unitaria 46000
GanaCIz_al neta de unidad 6051,705
producida

Tabla 14. Célculo de costos de produccién

Fuente La empresa
4.3 Simulacion del proceso actual de la empresa
Partiendo de la recoleccion de datos de los tiempos empleados en la fabricacion de
un bus tipo CA.PO.LI IX TREE, se presenta la simulacion en el software FlexSim,
en la version estudiantil la cual posee hasta un méaximo de 30 recursos diferentes, los
cuales se muestran al ejecutar el programa, la simulacién es una herramienta muy
importante para definir nuevas acciones en una empresa, logrando analizar posibles

mejoras en la produccion de un producto o servicio.
Paso 1: Layout actual de la empresa.

Se debe determinar los parametros actuales de produccion, para lo cual se introduce
los datos recolectados en los diferentes procesos que forman parte en la produccion

de un bus, con lo cual se realiz6 la simulacién como se muestra en la Fig. 21
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Paso 2: Introduccién de recursos.

Para la introduccion de datos se procede a utilizar los recursos de: source, processor;

multiprocessor, queue.

El recurso source permite introducir los numeros de arribos de chasis para la
fabricacion del modelo, en esta simulacion se realiza para una unidad con los
tiempos recolectados en cada proceso. EI nimero de arribos es uno como se muestra

en laFig. 17

#= Sourcel Properties

Arrival Style Inter-Arrival Time =

FlowItem Class Truck =

[ Arrival at ime O Item Type 1.00

Inter-Arrivaltime |normal(10.0, 2.0, 0) ~ =5F =

3
Distribution | normal ~
Mean 10.0 -~ -
Std Dev 2.0 -~ -
o =

Stream

Based on 1000 samples

5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 10.0 11.0 12.0 13.0 14.0

Fig. 17 Ingreso de unidades de chasis.
Paso 3: Introduccion de valores en el recurso processor

Se debe tomar en cuenta la capacidad méaxima en el caso de estudio es uno por ser un
proceso en linea donde se debe terminar un proceso para continuar con el siguiente,

otro valor a introducir es el tiempo total del proceso como se muestra en la Fig. 18

#~ PREPARACION DE MATERIALES Properties = O X

o
*‘ | PREPARACION DE MATERIALES | @ o

Processor Breakdowns Flow  Triggers Labels General
Maximum Content Convey Items Across Processor Length

Setup Time 0 v &

[Juse operator(s) for Setup Mumber of Op 1

Use Setup Operator(s) for both Setup and Process

S— i
Process Time | 20.58 =

Fig. 18 Ingreso de tiempo total del proceso.
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Paso 4: Introduccion de valores en el recurso multiprocessor

Es un recurso que permite ingresar varios subprocesos dentro de una determinada
area, facilitando el ingreso del tiempo total de cada subproceso de manera individual,
se utiliza para disminuir el namero de recursos en la simulacién como se describe en

la Fig. 19

#< AREA DE ARMADOS Properties = O X

& | AREA DE ARMADOS | @

MultProcessor Flow  Triggers Labels General

Process Name | Soldadura y forrado |

Process Time

44,75 =
Preparacion de exte] Number of Operators I:’

Preparacion de intel|

Fig. 19 Ingreso de tiempo total de cada subproceso.
Paso 4: Configuracion del recurso Queue

En esta seccidn del programa nos permite determinar el niUmero de buses terminados

en el tiempo total de estudio. Como se muestra en la Fig. 20

#< ENTREGA Properties — O X

‘ [EnTREGA | @ o

Queue Flow  Triggers Labels General

Maximum Content ‘ 1

Fig. 20 Ingreso de unidades terminadas.
Paso 5: Presentacion de resultados simulados actuales.

En la Fig. 21, 22, 23, 24, 25, 26 se representa el resultado de la simulacién actual, la
informacién ingresada es la recolectada en el estudio de tiempos y por los

Cursograma sindptico y analitico.
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ENTREGA

Operator21
Queue21

Queue?9

Fig. 23 Simulacion del método actual (armado de estructuras).
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Soldadura y

Forrado
Queue25

i

Queue25

Operator25

Termmados

Jflllllllll]\\\\llll\\\

Fig. 26 Simulacién del método actual (terminados).
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A continuacion, se presenta la Fig. 27 en la cual se observa que el area mas critica en
el sistema de produccion del bus CA.PO.LI IX TREE es la de soldadura y forrado
esto se debe que la bodega principal se encuentra en una ubicacion inadecuada

presentando un alto nivel margen de trasporte de materiales.

CUADRO COMPARATIVO DE AREAS DE PRODUCCION

0.0 0.2 0.4 0.6

AREA DE PREPARACION DE MATERIALES
AREA DE ARMADO DE ESTRUCTURAS
AREA DE SOLDADURA Y FORRADO
AREA DE PINTURA

AREA DE TERMINADOS

Fig. 27 Presentacion de resultados (situacion actual).

4.4 Propuesta de distribucion para la planta de produccion.

Para plantar un nuevo diagrama de distribucion de planta se procede a tomar en
cuenta los aspectos de trasporte de material a grandes distancias y con grandes

cargas, generando esfuerzos fisicos y movimientos repetitivos.

Se realiza en el software de simulacion dos propuestas de cambiar de lugar la bodega
general partiendo de cuello de botella que es el proceso de soldadura y forrado ya

que tiene 152 veces transporte de material con un tiempo de 209,71min.

4.4.1 Propuestas de simulacién para la reingenieria de procesos.

Analizando la situacion actual de proceso de produccion, se propone la reubicacion
de la bodega principal, para lo cual tendremos dos simulaciones que se detallan a

continuacion.
Propuesta 1

Reubicar la bodega principal: Partiendo del cuello de botella que se presenta en el
area de soldadura y forrado se propone al Gerente General la reubicacion estratégica
de la bodega la cual se ubicara entre el area de soldadura y forrado y el area de
pintura ya que los trabajadores recorren una gran distancia hasta la bodega actual
generando asi un gran esfuerzo fisico, tiempo de traslado elevado y pérdida de
recursos. En la Fig.32 se presenta la primera propuesta de distribucion en un nuevo

plano.
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En la Fig. 29 se muestra la simulacion del cambio de ubicacion de la bodega
principal.

Product

Fig. 29 Reubicacion de bodega principal.

A continuacion, se presenta la Fig. 30, donde se puede identificar las areas criticas en

la nueva simulacion, pero con un tiempo de produccién menor que la anterior

=
CUADRO COMPARATIVO PROPUESTA UNO

0.0 0.2 0.4 0.6
AREA DE PREPARACION DE MATERIALES
¥ AREA DE ARMADO DE ESTRUCTURAS '
AREA DE SOLDADURA Y FORRADO
AREA DE PINTURA

AREA DE TERMINADOS

Fig. 30 Presentacion de resultados (propuesta uno).

Calculo de la capacidad de la produccion

Para el calculo de la produccién propuesta 1 se debe tomar en cuenta algunos
factores:

» Tiempo estandar ( T.S )= 12130,80min = 202,18 horas
» Produccion= 1 unidad de transporte

» Diade trabajo= 8h =480 min

» Semana de trabajo= 5 1/2 dias

De esta forma se procede al calculo de la produccion mensual

1 unidad de transporte.............. 12130,80min

Produccién mensual.............. 10560,00

10560 minx 1 Ut

Produccién mensual= :
12130,80min



Produccién mensual= 0,87 unid

Calculo de costos de produccion ¢4

Para el calculo del costo de produccion se analiza para un bus la siguiente Tabla 15

(propuesta 1).

Analisis de costos de produccién de carroceria
CA.PO.LI IX TREE ($) Propuesta 1
Costos directos

Materia prima directa 19500
Mano de obra directa 12400
Total 31900
Costos indirectos
Materiales indirectos 6600
Mano de obra indirecta 3300
Otros indirectos 783
Total 10683
Gastos de distribucion
Gastos administrativos 1270
Gastos financieros 980
Gastos de ventas 1350
Total 3600
Total de gasto mensual de produccion = C.D+C.1+G.D
Numero de unidades producidas mensuales 0,870
Costo de produccién unitario 39855,929
Precio de venta unitaria 46000
Ganacia neta de unidad producida 6144,071

Tabla 15. Tabla de calculo de costos de produccion (propuesta 1)

Fuente La empresa
4.4.2 Propuesta 2

La reubicacion siguiente de la bodega general, se planifica para realizarla entre el
area de armado de estructuras y el area de soldadura y forrado, como se identifica en
la Fig. 35
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En la Fig 32 se presenta la segunda reubicacion de la bodega general.

Fig. 32 Presentacion de resultados (propuesta dos).

En la presente Fig. 33 se observa el comportamiento de las areas de produccion de la
carroceria CA.PO.LI. IX TREE.

-
CUADRO COMPARATIVO PROPUESTA DOS

0.0 0.2 0.4 0.6

AREA DE PREPARACION DE MATERIALES ]
AREA DE ARMADO DE ESTRUCTURAS —

" AREA DE SOLDADURA Y FORRADO — It
AREA DE PINTURA —
AREA DE TERMINADOS I

Fig. 33 Presentacion de resultados (propuesta dos).
4.4.3 Célculo de la capacidad de la produccion

Para el calculo de la produccion actual se debe tomar en cuenta algunos factores:

» Tiempo estadndar ( T.S )= 11923,80min = 198,73horas
» Produccion= 1 unidad de transporte

» Diade trabajo= 8h =480 min

» Semana de trabajo= 5 1/2 dias

De esta forma se procede al calculo de la produccién mensual
1 unidad de transporte........ 11923,80min

Producciéon mensual........... 10560,00

10560 minx 1 Ut
11923,80min

Produccién mensual=

Produccién mensual= 0,891 unid
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Calculo de costos de produccién

Para el calculo del costo de produccion se analiza para un bus la siguiente Tabla 16

(propuesta 2).

Analisis de costos de produccién de carroceria
CA.PO.LI IX TREE ($) Propuesta 2
Costos directos

Materia prima directa 19500
Mano de obra directa 12400
Total 31900
Costos indirectos
Materiales indirectos 6600
Mano de obra indirecta 3300
Otros indirectos 783
Total 10683
Gastos de distribucion
Gastos administrativos 1270
Gastos financieros 980
Gastos de ventas 1350
Total 3600
Total de gasto mensual de produccion = C.D+C.1+G.D
Numero de unidades producidas mensuales 0,891
Costo de produccion unitario 39717,38
Precio de venta unitaria 46000
Ganacia neta de unidad producida 6282,62

Tabla 16. Tabla de calculo de costos de produccion (propuesta 2)

Fuente La empresa

4.5 Cuadro comparativo de situacion actual — propuestas.

Analizando los resultados de la Tabla 17 se toma como alternativa de solucion la
propuesta numero dos, la cual consiste en ingresar la bodega entre el area de
soldadura y forrado y area de armado de estructuras, logrando reducir el tiempo de
fabricacion a 198,73horas, con lo cual se presentara un incremento en la produccion
de unidades de transporte tipo CA. PO. LI IX TREE logrando un incremento neto

anual con un valor de $75391,44.
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CUADRO COMPARATIVO
CARROCERIAS MEGA SANTA

CRUZ

Departamento: Produccion

C=D

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing. Edison Jordan

Aprobado por: Ing. Christian Alarcén

Fecha de inicio: 03/02/2018

Fecha de término: 15/02/2018

ACTUAL PROPUESTA 1 PROPUESTA 2
Tiempo Tiempo Tiempo
203,12 202,18 198,73
mensual mensual mensual
Ganancia neta Ganancia neta Ganancia neta
6051,71 6144,07 6282,62
mensual mensual mensual
Tiempo anual | 2437,44 | Tiempo anual | 2426,16 | Tiempo anual | 2384,76
Ganancia neta Ganancia neta Ganancia neta
72620,52 7372,84 75391,44

anual

anual

anual

Tabla 17. Cuadro comparativo de propuestas.

Presentacion grafica de los resultados de la simulacion

En la Fig. 34 se presenta el estudio realizado en la empresa carrocera Mega Santa
Cruz, para lo cual se compara el método actual vs las dos propuestas de redisefio con

la finalidad de identificar los procesos de mayor tiempo de fabricacion.

COMPARACION DE ESTUDIO DE METODOS

-y

1,8
METODO PROPUESTO 2

METODO PROPUESTO 1
METODO ACTUAL

0
PREPARACION DE
MATERIALES

ARMADO DE
ESTRUCTURAS

SOLDADURAY
FORRADO

PINTURA TERMINADOS

METODO ACTUAL = METODO PROPUESTO 1 ™ METODO PROPUESTO 2

Fig. 34 Comparacion grafica del método actual vs propuestas.
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En la Fig. 35 se presenta de manera gréafica porcentual del tiempo de fabricacidn por
proceso, la linea de tendencia que se acerca al 100% del valor es la propuesta 2,
logrando de esta manera reducir el tiempo de fabricacion planteando que la bodega
general se ubique entre las areas de soldadura-forrado y armado de estructuras, lo

cual permite reducir los tiempos de traslado de material y grandes cargas.

COMPARACION DE ESTUDIO DE METODOS

——— e

PREPARACION DE ARMADO DE ESTRUCTURAS ~ SOLDADURA Y FORRADO PINTURA TERMINADOS
MATERIALES

METODO ACTUAL =METODO PROPUESTO1 s METODO PROPUESTO 2

Fig. 35 Comparacion grafica porcentual del método actual vs propuestas.

4.6 Evaluar el impacto economico de redistribuir las instalaciones.

4.6.1 Anélisis del costo de la inversion

En la propuesta de redistribucién es de vital importancia hacer una estimacion
econdmica de la inversion total, que debe realizar el gerente propietario para cambiar
las condiciones iniciales. Donde se han proporcionado valores aproximados para el

cambio. Como se muestra en la Tabla. 18

. Costos de realizar
Cambios propuestos .
cambios en la planta

Creacion de dos paredes dentro de la
planta $1.200
Traslado de todo el material existente en
bodega general $ 260
Adecuaciones eléctricas $ 250
Adecuaciones en nueva area de bodega $ 500
Otros extras $ 100

Total $2.310

Tabla 18. Cuadro comparativo de propuestas.
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Los valores expuestos que intervienen en las modificaciones determinan un gasto
total de $ 2.310 dolares, todos los valores son proporcionados por el Sr. Juan Santa
Cruz, quien determina bajo el conocimiento en construcciones, el valor de traslado
no es elevado por qué se puede realizar con los mismos trabajadores en un dia, las
adecuaciones eléctricas  realiza el electromecanico de planta por no tener
complejidad con la misma, y los gastos extras son por costos adicionales que siempre

se presentan en el ambito de la construccion.

4.7 Determinar condiciones de seguridad para una distribucion eficiente y
garantizar el correcto funcionamiento de la empresa.

4.7.1 Condiciones actuales de la empresa

En la investigacion realizada en carrocerias Mega Santa Cruz se identifica las
condiciones actuales de trabajo en el area de produccion, una de las propuesta de
solucion presenta una redistribucion de instalaciones para lo cual es necesario
identificar las condiciones de trabajo en la produccion de buses, lo cual cabe
mencionar que la empresa posee todos los premisos de funcionamiento correcto y al
dia.

En los articulos del Decreto Ejecutivo 2393 y del Instrumento Andino de Seguridad y
Salud en el trabajo los cuales presentan las referencias necesarias para una correcta
distribucion de instalaciones, afiadiendo las condiciones seguras para el correcto
desempefio de las actividades diarias de los trabajadores. Para el analisis de la
propuesta se bebe tomar en cuenta los siguientes parametros: area de trabajo, pasos
para la movilizacion, disposicion de materiales, condiciones ambientales, accesos,

salida de emergencia y servicios higiénicos.

Condiciones y medio ambiente de trabajo: Aquellos elementos, agentes o factores
que tienen influencia significativa en la generacion de riesgos para la seguridad y
salud de los trabajadores. Quedan especificamente incluidos en esta definicion:

i. las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos, productos y
demas utiles existentes en el lugar de trabajo;

i. la naturaleza de los agentes fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en el ambiente
de trabajo, y sus correspondientes intensidades, concentraciones o0 niveles de

presencia;
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iii. los procedimientos para la utilizacion de los agentes citados en el apartado
anterior, que influyan en la generacion de riesgos para los trabajadores; y
iv. la organizacién y ordenamiento de las labores, incluidos los factores ergonémicos

y psicosociales [28].

Accesibilidad. - Toda construccion debera disponer, al menos de una fachada
accesible a los vehiculos de servicio contra incendios y de emergencia, de manera
que exista una 99 distancia maxima de 30 m. a la edificacion mas alejada desde el
sitio de estacionamiento y maniobras. Esta distancia disminuye en funcion de la
altura [29]

Extintores de incendio. - Todo establecimiento de trabajo, servicio al publico,
comercio, almacenaje, espectaculo o de reunion que por su uso implique riesgo de
incendio, debera contar con extintores de incendio del tipo adecuado a los materiales
usados y a la clase de riesgo. EI numero de extintores no seré inferior a uno por cada
200,00 m2. Del local o fraccion. Los extintores se colocaran en las proximidades a
los sitios de mayor riesgo o peligro, de preferencia junto a las salidas y en lugares
facilmente identificables y accesibles desde cualquier punto del local, considerando
que la distancia maxima de recorrido hasta alcanzar el extintor mas cercano sera de
25 m.

Pisos, techos y paredes. - Los materiales que se empleen en la construccion, acabado
y decoracion, de las vias de evacuacion o areas de circulacion general de la
construccidn seran a prueba de fuego y en caso de arder no desprendan gases toxicos
0 cOorrosivos gue resulten nocivos.

Limitacion de areas libres. - Toda construccion se disefiara de modo que no existan
areas libres mayores a 1.000 m2. por planta. Si por razones funcionales una
construccién requiere de locales con areas libres mayores a la sefialada, éstos se
permiten exclusivamente en planta baja, mezanine, primera planta alta y segunda
planta alta, siempre y cuando desde estos locales existan salidas directas hacia la

calle, ambiente abierto o escaleras de incendio.
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Circulaciones interiores. - Para la construccion de oficinas y comercios se

consideraran las disposiciones del Capitulo 111 seccion tercera.

Separacion entre maquinas. - La separacion de las maquinas serd la suficiente para
que los operarios desarrollen su trabajo holgadamente y sin riesgo y va a estar en
funcion de: De la amplitud de movimientos de los operarios y de los propios
elementos de la maquina necesarios para la ejecucion del trabajo.

De la forma y volumen del material de alimentacién, de los productos elaborados y
del material de desecho.

Cuando el operario deba situarse para trabajar entre una pared del local y la maquina
la distancia entre las partes mas salientes fijas 0 mdéviles de esta y dicha pared no
podra ser inferior a 800 milimetros.

Se establece una zona de seguridad entre el pasillo y el entorno del puesto de trabajo,
0 en su caso de la parte més saliente de la maquina que en ningun caso sera inferior a
400 milimetros. Dicha zona se sefalizard en forma clara y visible para los

trabajadores.

Galerias. - Se entendera por galeria el espacio interior destinado a la circulacion del
publico. Las galerias que tengan acceso por sus dos extremos, hasta los 80,00 m. de
longitud, deberan tener un ancho minimo de 4,00 m. Por cada 20,00 m. de longitud
adicional o fraccion, el ancho deberd aumentar 1,00 m. Cuando la galeria tenga un
espacio central de mayor ancho y altura, la longitud se mide desde cada uno de los
extremos hasta el espacio indicado, aplicandose en cada tramo la norma sefialada

anteriormente.

Ventilacion. - La ventilacion se podra efectuar por las vias publicas o particulares,
pasajes Yy patios, 0 bien por ventilacion cenital para lo cual debera circular libremente
el aire sin perjudicar recintos colindantes. El area minima de estas aberturas sera del
8% de la superficie atil de planta del local. Los accesos por pasillos o por galerias
comerciales cubiertas deberan ventilarse por ductos o por medios mecéanicos,
cumpliendo con lo establecido en el Capitulo 111 seccion segunda.

Servicios sanitarios. - Todo local destinado a areas de hasta 100,00 m2. Dispondra de
un cuarto de bafio equipado con un inodoro y un lavamanos [45]. Por cada 100,00
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m2 de oficinas en exceso o fraccion mayor de 20,00 m2. Se incrementara un cuarto

de bafio de iguales caracteristicas al sefialado inicialmente.

Circulaciones horizontales (corredores o pasillos). - Las caracteristicas y
dimensiones de las circulaciones horizontales deberan ajustarse a las siguientes
disposiciones: ElI ancho minimo de los pasillos y de las circulaciones para el publico
sera de un 1,20 m. cuando las puertas se abran hacia el interior. Los pasillos y los
corredores no deberan tener salientes que disminuyan su altura interior a menos de
2,20 m.

Alteraciones Materiales. - Cualquier modificacion en cualquier edificio existente por
medio de aumento de dimensiones o cualquier otro cambio en cubierta, conjunto de
puertas y ventanas, sistema sanitario y drenaje en cualquier forma. La abertura de
una ventana o puerta de comunicacion interna no se considera como alteracién
material. Del mismo modo, las modificaciones en relacion a trazado de jardines,
enlucido, pintura, reparacion de cubiertas o revestimientos no deben considerarse

como alteraciones materiales.

Ventanas. - Esta norma establece los requisitos que deben cumplir las ventanas en los
edificios publicos y privados:

a) La iluminacion natural en los edificios cumple con la NTE INEN 1 152. Este
parametro se cuantifica por el factor luminico que mide la relacién entre la cantidad
de iluminacion del interior y del exterior con cielo despejado.

b) Cuando el antepecho de la ventana tenga una altura inferior a 0.80 m se colocara
elementos bajos de proteccion o pasamanos de acuerdo a la NTE INEN 2 244. En
caso que el disefio arquitectonico considere el uso de ventanas piso techo interior y/o

exterior, se utilizara vidrios de seguridad de acuerdo a la NTE INEN2 067.

Remodelar. - Se considera a las modificaciones realizadas en las edificaciones
existentes que incluyan los siguientes trabajos.

a) Aumento en las dimensiones o cualquier otro cambio en la cubierta.

b) Modificacion del conjunto de puertas y ventanas exteriores.

c) Del sistema sanitario o de drenaje
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d) Cambio de uso en una edificacion o parte de ella. Para la presente definicién no se
considera como remodelacion la apertura de una ventana o puerta de comunicacion

interior, el trazado.

Puertas. - Las puertas de las salidas o de las salidas de construcciones, deberan
satisfacer los siguientes requisitos:

a) Siempre seran abatibles hacia el exterior sin que sus hojas obstruyan pasillos.

b) Contaran con dispositivos que permitan su apertura con el simple empuje de los
concurrentes.

c¢) Cuando comuniquen con escaleras, entre la puerta y el desnivel inmediato debera
haber un descanso con una longitud minima de 1.20 m. y

d) No habréa puertas simuladas ni se colocaran espejos en las mismas.

[luminacion de Seguridad. - A més de la iluminacién necesaria para el
funcionamiento de las instalaciones, debera proveerse a éste con un sistema
independiente de iluminacion de seguridad para todas las puertas, corredores o
pasillos en caso de corte de energia cuando se realice trabajos nocturnos o en lugares
con poca visibilidad.

Manipulacion y almacenamiento de materiales. Consideraciones en el manejo de
materiales:

El transporte 0 manejo de materiales en lo posible deberd ser mecanizado, utilizando
para el efecto elementos como carretillas, vagonetas, elevadores, transportadoras de
bandas, gruas, montacargas y similares.

Los trabajadores encargados de la manipulacion de carga de materiales deberan ser
instruidos sobre la forma adecuada para efectuar las citadas operaciones con

seguridad.

Cuando se levanten o conduzcan objetos pesados por dos o mas trabajadores, la
operacion sera dirigida por una sola persona, a fin de asegurar la unidad de accion.
El peso maximo de la carga que puede soportar un trabajador serd segun la siguiente

relacion.
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Varones hasta 16 afioS................. 35 libras

Muyjeres hasta 18 afios................. 20 libras
Varones de 16 a 18 afios............... 50 libras
Mujeres de 18 a 21 afios............... 25 libras

No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga cuyo
peso pueda comprometer su salud o seguridad.
Los operarios destinados a trabajo de manipulacion iran provistos de las prendas de

proteccion personal apropiadas a los riesgos que estén expuestos.

Espacios de Trabajo
1. Las dimensiones de los locales de trabajo deberan permitir que los trabajadores
realicen su trabajo sin riesgos para su seguridad y salud y en condiciones
ergondmicas aceptables. Sus dimensiones minimas seran las siguientes:
a) 3 metros de altura desde el piso hasta el techo. No obstante, en locales
comerciales, de servicios, oficinas y despachos, la altura podra reducirse a 2,5
metros.
b) 2 metros cuadrados de superficie libre por trabajador.
c) 10 metros cubicos, no ocupados, por trabajador.
2. La separacion entre los elementos materiales existentes en el puesto de trabajo sera
suficiente para que los trabajadores puedan ejecutar su labor en condiciones de
seguridad, salud y bienestar
Cuando, por razones inherentes al puesto de trabajo, el espacio libre disponible no
permita que el trabajador tenga la libertad de movimientos necesaria para desarrollar
su actividad, debera disponer de espacio adicional suficiente en las proximidades del
puesto de trabajo.
3. Deberan tomarse las medidas adecuadas para la proteccion de los trabajadores
autorizados a acceder a las zonas de los lugares de trabajo donde la seguridad de los
trabajadores pueda verse afectada por riesgos de caida, caida de objetos y contacto o
exposicion a elementos agresivos.
En la fase de disefio de los locales se debe prever las instalaciones, equipos, Utiles y
materiales necesarios para ejecutar la actividad, de manera que, en funcion de estos
parametros y del nimero de trabajadores que tengan que desarrollarla, se cumplan las

dimensiones minimas establecidas.
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Para el célculo de la superficie y volumen no se tiene en cuenta los espacios
ocupados por maquinas, aparatos, instalaciones y materiales. Este calculo da lugar a
la estimacién de la superficie libre y el volumen vacio con respecto al numero de
trabajadores.

La relacion volumen vacio/nimero de trabajadores que normalmente estan presentes
ha de ser >10 m3/trabajador. En el calculo del volumen vacio, cualquier parte del
recinto que tenga mas de tres metros de altura ha de considerarse de 3 metros.

Las dimensiones correspondientes a locales destinados a albergar instalaciones de
servicio vienen condicionadas por sus normativas especificas, como por ejemplo,

salas de calderas, centros de transformacion de energia eléctrica
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

» Al analizar la situacion actual de los procesos del area de produccion en la
empresa carroceria Mega Santa Cruz, se logra identificar que el cuello de
botella esta presente en el area de soldadura y forrado por presentar varios
subprocesos y su incorrecta ubicacién con respecto a la bodega general, lo
cual provoca pérdidas de recursos para la empresa tanto econémicos como de

tiempo.

» Se desarrollan los diferentes métodos para una reingenieria, partiendo de la
identificacion de los procesos clave, comprender los procesos actuales,
elaboracion del mapa de proceso, identificacion del proceso causante del
cuello de botella, simulacién de los nuevos procesos, ademas con un estudio
de tiempos y movimientos de cada operacion, y célculo de la produccion

mensual y anual que conlleva al incremento de la ganancia neta.

» Mediante el analisis de la reubicacion estratégica de la bodega general se
tom6 como efectiva la propuesta 2, la cual disminuye los tiempos de
transporte de material generando un tiempo total de produccién de 198,73
horas y presenta una ganancia neta mensual de $ 6282.62, ademas evita la
fatiga innecesaria de los operadores, todo esto se vera reflejado en la

produccién de la empresa.
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5.2 Recomendaciones

>

Con el estudio realizado se recomienda aplicar la reubicacion de la bodega
general, lo que representara en beneficios al personal que labora en el area de
produccion y generar mayor competitividad a la empresa a nivel local y

nacional.

En la aplicacién de un software de simulacion se debe tomar muy en cuenta
los niveles de restricciones, para no tener ningun inconveniente al momento

de ingresar datos relacionados con el desarrollo del proyecto.

Para el transporte de material y herramientas se deberia contar con el equipo
adecuado, el cual facilite actividades de transporte de excesivo peso logrando

evitar enfermedades ocupacionales a corto y largo plazo en los trabajadores.

Para que los valores de utilidad neta mensuales y anuales sean fiables se debe
partir de informacion confiable que solo puede ser proporcionado por el

personal administrativo de la empresa.

Se recomienda la aplicacién del presente proyecto en la empresa, para
obtener menor tiempo de trasportes de materiales, pérdida de recursos
innecesarios y con ello disminuir los costos de fabricacién, aumentar la
productividad, generando mayor rentabilidad y competitividad de la empresa

en el mercado nacional.
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ANEXOS

Anexo 1.

Diagrama del proceso de armado de estructuras
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Diagrama de flujo del procedimiento de armado de estructuras
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Anexo 2.

Diagrama del proceso de soldadura y forrado
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Anexo 3.

Diagrama del proceso de pintura
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Anexo 4.

Diagrama del proceso de terminado
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Anexo 6. Armado de estructuras —Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

e—
K<

Departamento: Produccion

Estudio: #1

Operacién: Armado de estructuras

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Ciclos (min/hombre) Resumen
No| Actividad Sub-actividad 1 2 3 4 5 T..P V(%) T.B S (%) |T.s (min)
(min) (min)
Almacenaje en P.M
:r:/lmpona”“bos principales de 1,7337 | 1,9383 | 2,0454 | 1,8093 | 2,0454 | 1,93 |100%| 1,93 | 36% | 2,29
:r:/lmpo'tarp'"gos‘jeapoyc’de 2,7516 | 2,5373 | 2,1136 | 2,5008 | 2,4837 | 2,50 |100%| 2,50 | 36% | 2,86
j:'gilé’;“gosyd“rm'e”tes CONPUNIOS| 5 5483 | 2,7272 | 2,6006 | 3,0243 | 2,1915 | 2,76 |100%| 2,76 | 36% | 3,12
‘Alinear tubos de pisos 4,2126 | 3,1947 | 4,2126 | 3.8327 | 3.6817 | 3,83 |100%]| 3,83 | 36% | 4,19
Transportar tubos principales 46022 | 4,1687 | 4,646 | 4,5048 | 43684 | 4,46 |100%| 4,46 | 36% | 4,82
Extructura de ;org)lementanos del P-M -
9 _
L pisos ooparp'”gos complementarios Segun | ¢ nego | 7,5242 | 9,0387 | 9,1994 | 9.4722 | 8,06 |100%| 8,06 | 36% | 842
Almacenaje de materiales 0 0 0 0 0 36% 0,36
Transportar angulos para pisos 4,1152 | 4,2223 | 3,3554 | 4,159 [3,6769| 3,91 [100%| 3,91 | 36% | 4,27
Nivelar pingos y tub ferenci
al';)’?;rp'"gosyuosconre TeNCR 1 7 417 | 75777 | 8,1719| 7,1443 | 7,0478 | 7,65 |100%| 7,65 | 36% | 8,01
Pintar angulos 4,1882 | 3,7353 | 3,3010 | 42759 | 3,7256 | 3,85 |100%]| 3,85 | 36% | 4,21
Transportar zécalos de P.M 2,7613 [ 3,1314 | 3,1412 | 2,6542 | 3,1947 | 2,98 |100%| 2,98 | 36% 3,34
jzr'gg;;"m"’“"”p”m"se"e"ad" 51963 | 6,1167 | 5,2937 | 7,5072 | 7.1443 | 6,27 |100%| 6,27 | 36% | 6,63
Colocar guias para soldar zécalos 3,1412 | 2,7516 | 3,1947 | 2,7613 | 3,0778 [ 2,99 |100%| 2,99 | 36% 3,35
Transportar largueros principales 4,6557 | 5,1427 | 5,0892 | 4,6557 | 4,8603 | 4,88 |100%| 4,88 [ 41% | 5,29
Sefialar largueros y zécalos 1,2467 | 1,2467 | 1,2467 | 1,1201 | 1,1688 [ 1,21 |100%| 1,21 | 41% 1,62
Transportar templadores principales | 1,6802 | 2,0503 | 1,8944 | 2,099 | 1,9334 | 1,93 |100%| 1,93 [ 41% | 234
Unir largueros, templadores,z0calo | 5 7615 | 5 3g14 | 3.8424 | 0,0007 | 47003 | 2,74 |100%| 2,74 | 41% | 315
con puntos de suelda
Colocar piola para alinear frente y | 7o74 | 7 4073 | 7,6849 | 7,7384 | 7,7969 | 6,28 |100%| 6,28 | 41% | 6,69
posterior segiin O.P
Colocar puntos de suelda en largueros | e, | 5 se64 | 6,1167 | 5,1427 | 55762 | 5,60 |100%| 5,69 | 41% | 6,10
2 Estructuras de |izquierdos
laterales dceorfcc:;sp”mmdes“eldae” larQueros | 1 446 | 10,54 | 11,30 | 10,763 | 11,206 | 10,85 |100%| 10,85 | 41% | 11,26
Retirar piola 27613 | 2,1136 | 3,185 | 2,547 | 2,7077 | 2,66 |100%| 2,66 | 41% | 3,07
Transportar largueros segin O.P 2,7613 | 3,7353 | 3,0778 | 2,6444 | 2,4253 [ 2,93 |100%| 2,93 | 41% | 3,34
) 3,3019 | 3,8424 | 2,8149 | 3,2678 | 2,.9123 | 3,23 |100%| 3,23 | 41% | 3,64
Transportar bases para subir largueros
Soldar largueros horizontales 19,378 | 16,548 | 17,035 | 14,927 | 1591 | 16,76 |100%| 16,76 | 41% | 17,17
izquierdos y derechos
Sefialar largueros para ventanas 2.8051 | 2,3181 | 3.6817 | 2.7516 | 3,1314| 2,94 |100%]| 2,94 | 41% | 3.35
l;;rij’:;or:a”“boscmadose” 42759 | 3,7353 | 4,6557 | 3,8327 | 47531 | 4,25 |100%| 4,25 | 41% | 4,66
Sefalar y cortar segin O P 11,42 | 10,933 | 14,016 | 10,933 | 10,446 | 11,55 |100%| 11,55 | 41% | 11,96
Tejido de laterales 34,416 | 38,259 | 36,364 | 36,744 | 35,39 | 36,23 | 100%] 36,23 | 41% | 36,64
;'sﬂmponart“bos paratejido desde | 5 2aoq | 48067 | 4,150 | 42126 | 41402 | 422 |100%| 4,22 | 41% | 463
:;ijpajzc'onde herramientas para | ¢ 96 | 56833 | 6,267 | 5,6736 | 59998 | 593 |1000%| 593 | 419% | 6,34
Zopldad‘)de laterales izquierdos segin | 59 175 | 37,302 | 32,575 | 43,552 | 37,275 | 37,97 | 100%| 37,97 | 41% | 38,38
i6n [Soldado de laterales derech
3 | Construccion |Soldado Ce faterales derechos 38,249 | 38,79 | 31,821 | 48,106 | 42,145 | 39,82 | 100%| 39,82 | 41% | 40,23
de laterales [segin O.P
:,-r:ﬂmpo'ta””bosC”adradOSdeSde 2,7613 | 3,3019 | 3,6817 | 2,7516 | 3,7256 | 3,24 |100%| 3,24 | 41% | 3,65
Soldar dos tubos cuadrados con 14,99 | 17,371 | 14,98 | 18,452 | 14,936 | 16,15 |100%| 16,15 | 41% | 16,56
geometrla para poSterlOr
Soldar dos tubos cuadrados con 3,6817 | 3,7889 | 3,3003 | 3,7548 | 4,1736 | 3,76 |100%| 3,76 | 41% | 4,17
geometria para parabrisas
o 2,6542 | 1,6802 | 1,1932 | 3,3019 | 25519 | 2,28 |100%| 2,28 | 41% | 2,69
Cortar exceso de largueros izquieros
2,2207 | 2,7613 | 3,2726 | 2,1672 | 2,7613 | 2,64 |100%| 2,64 | 41% | 3,05
Cortar exceso de largueros derechos

Continda en la siguiente pagina
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Continuacion del Anexo 6

Transportar cerchas de P.M 2,7613 | 3,3019 | 3,3457 | 2,6931 | 2,2646 | 2,87 |100%( 2,87 | 41% | 3,28
| has del
Sg;::ggrdecerc asdekneray | o107l 70007 | 6504 | 6.1167 | 5.5128| 600 |100%| 6,00 | 41% | 650
_ [Alnear cuerda desde delanteraa 1 | 1 o3031 20503 | 1.9383 | 2.1038 | 2,05 |100%| 205 | 41% | 246
4 Construccion pOSterlOr
Transportar Cerchas complementari
de techo d:zseps Mrcerc 45 COMPITENANAS 1 5 6519 | 22207 | 33554 | 2,06 | 2547 | 2,55 [100%| 255 | 41% | 296
| |
tsei::do de purtos paraacoplede | 5 57| 21574 | 1724 | 2.2086 | 28587 | 225 |100%| 225 | 4196 | 2,66
Soldado de techo 20,569 | 30,389 | 31,767 | 36,637 | 39.233 | 3252 | 100%] 3252 | 41% | 32.98
Trazar les transversales en s Cerchas | o ooas | 4 6oy | 2 6347 | 4,6557 | 41152 | 394 [100%| 394 | 4196 | 435
Acopl o5 lteral
V;‘;’naarspuma'esaos Aerales para | oee | 32021 | 4159 | 36184 | 32021 | 373 |100%| 373 | 41 | 414
Cortar moldes para ventares 27613 | 22743 | 23814 | 21672 | 2.7077| 246 |100%] 246 | 41% | 2,67
Soldado de |Trasportar laminas para techo 46557 | 6,0632 | 4,6022 | 5,0892 | 6,0534 | 5,29 |100%| 529 | 41% | 5,70
5| refuerzosde | | 32483| 32483 | 34674 | 3185 | 3,034 | 324 |100%| 324 | 41% | 365
techos  |Sefialar y cortar tubos para ventilacion
> :
d:;zpsn,\;r referzos para Cartoceris | o0, | 6 0632 | 55762 | 5,0892| 5,469 | 5.44 |100%| 544 | 419 | 585
rseem”:'sgcm”“bose”“para 15,316 | 18,292 | 16,777 | 17,337 | 15,857 | 16,72 |100%| 16,72 | 41% | 17.13
Soldar todos los acoples al techo 10,217 10,013 | 9,5257 | 10,12 | 9,1361| 9,80 |100%| 9,80 | 41% | 10,21
Transportar bo cuadrado de PM | 3.1947 | 2,7613 | 3,0243 | 3,2483 | 35113 3.5 |100%] 3.5 | 41% | 356
Falar y ol |
f:;;naéypcooca”“b‘)paraamesa 76313 | 75777 | 95257 | 7.6313 | 81719 | 811 |100%| 811 | 41% | 8,52
:E“fa'aryte”p'a””b“para 4168737256 | 31119 | 36184 39983 | 372 [100%| 372 | 41% | 413
Transportar tubo en u desde P.M a
ransportarubo enudesce EMaR | 5 1412 | 2.0025 | 3,0243 | 35113] 29025 | 310 |100%| 3.10 | 41% | 351
carroceria
f
Corar tubo para fents en 76849 | 7.8043| 8301 | 7.6751| 79478 | 7.92 |100%]| 7.92 | 41% | 8,33
trozadora
6 Refuerzos en Transportar y pintar tubo en drea de
os feres | |7 2,6006 | 1,7337 | 45486 | 3,0876 | 27613 | 2,95 |100%| 2,95 | 41% | 3,36
Acopl o3 refuerz0s d
tuﬁgpe?]rucon PeMmos 05 TERETZ0S G814 982 | 6,0632 | 5,0356 | 5,6833| 65502 | 5,66 |100%| 566 | 41% | 6,07
Corte de bos paraventamas e 1) 21| 4 307 | 19003 | 17337 | 2547 | 202 | 100%| 2,02 | 41% | 243
conductor
Corte de bos paraventanas para | 214 |5 e0a | 29007 | 20123 | 2698 | 253 [100%| 253 | 419 | 20
lado derecho
Acoplar y acolpar los
coplary acolpar los tuhos 09592 | 10,033 | 94624 | 10,607 | 10329 | 1026 |100%] 1026 | 41% | 10,67
cuadrados al techo
;;"jpomrwaSdeSdeP'Mpara 31947 | 2,6782 | 3,9983 | 3,6282 | 3521 | 344 |100%| 344 | 41% | 385
Cortar tubos para acople enelpiso | 1,6802 | 1,6704 | 1,9383| 1,4513| 1,7094| 1,69 |100%| 1,69 | 41% [ 2,10
Tejido de pisos con los tubos 11,474 | 10553 | 10,013 | 9,1994 | 9,3894 | 10,13 | 100%| 10,13 | 41% | 10,54
) Feria del chasi
esmontar caferia delchasis para. | 1) 3,1 119 9161 13000 | 12082 | 12,279 | 1241 |100%| 1241 | 4196 | 1282
acople en el piso
Soldar tubos enel pso segin O | 10,66 | 9,9056 | L1474 | 10,607 | 9,827 | 10,49 | 100%)| 1049 | 41% | 1090
7| Partesde |Sefiabry cortar bossegn O.P | 1 oo 1601 16017 | 18101 | 15,881 | 1673 | 100%| 1673 | 419 | 17,14
pisos  [para bobedas
C \dar b Ttes del
Olocary soldar bos para partes Gel| o o051 | o 1161 69603 | 87563 | 843 | 8,60 |100%| 860 | 41% | 901
motor y caja de cambios
Sefilar y cortar ubos segn R OP 1 11 10 446 | 10,077 | 97887 | 10782 | 10,40 | 100%| 10,40 | 41% | 10,81
para ruedas
Transportar y acoplar el chasis 2
carfrr:f;iaryampamas'saa 5,607 | 6,0632| 635 |5,1427| 6,443 | 5926 |100%]| 593 | 41% | 6,34
Seffalar y unir durmientes al chasis 3,6282 | 2,6006 | 2,547 |2,7613] 25811 | 2,82 |100%| 2,82 | 41% | 3,23
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Continuacion del Anexo 6

Transportar canalenunegro para ke | 5 7613 | 9 3979 | 20123 | 4,7629 | 436 | 342 |1000%]| 342 | 36% | 378
mesa de trabajo
Soldar tubos t esal
oldar Loos ransversales a 1os 2,7077 | 3,3993 | 3,8424 | 33019 | 3,3652| 332 |100%| 3.32 | 36% | 3,68
bastidores
T PM
farlzzsnzznart”b%d%de Para | 43733 | 3,8863 | 4,2661 | 4,4853 | 4,5875 | 4,32 |100%| 432 | 36% | 4,68
Ezg::eicom”“bos paraacople N | o 3014 | o 6542 | 2,2743 | 43302 | 35113 | 322 |100%| 322 | 36% | 358
Pintar anguios 3,1947 | 3,6817 | 3,5746 | 3,8424 | 35113 | 3,56 |100%]| 3,56 | 36% | 3,92
Cortar sobrantes de los anguios 3,034 | 3,3457 | 2,0804 | 3,3652 | 3,3993 | 3,22 | 100%] 3,22 | 36% | 3,58
Anclaje de Transportar angulos al faldén 1,3003 | 1,6802 | 1,6266 | 2,06 1,573 1,65 [100%]| 1,65 | 36% 2,01
T Tami
8| fadonesy Pralsportar amina de acero negra de |, 227 1 1 1935 | 2,6006 | 1,5925 | 1,3977 | 1,70 |100%| 1,70 | 36% | 2,06
apoyos  Isefalar y cortar segiin la O.P 3141232483 4,159 | 34674 3521 | 351 [100%] 351 [ 36% | 3,87
Cortar tubos para guardafangos 4,6022 | 4,7093 | 4,5194 | 4,7093 | 4,7093 | 4,65 [100%| 4,65 | 36% 5,01
Doblar tubos para guardafangos 3,2824 | 3,1947 | 3,7889 | 3,2921 | 3,7986 | 3,47 [100%| 3,47 | 36% | 3,83
Pintar quardafangos 58,659 | 61,201 | 63,583 | 58,172 | 61,786 | 60,68 | 100%] 60,68 | 36% | 61,04
Acoplar guardafangos a la carroceria | 17,371 | 20,931 | 19,417 | 22,241 | 14,449 | 18,88 |100%| 18,88 | 36% | 19,24
segun el eje de las ruedas
T
nspeccion de acople de Quardalngos | 2 o5 | 1791 | 18,007 | 16,67 | 16,061 | 17,25 | 100%| 17,25 | 36% | 17,61
en las 4 ruedas
Fabricacion de estructura para 20,493 | 30,564 | 31,592 | 31,158 | 29,05 | 30,37 |100%| 30,37 | 36% | 30,73
depurador
g"idgny;"’w”ar laminas de tolsegin | 14 66 | 1011 | 9,6864 | 10,164 | 10,066 | 10,14 |100%| 10,14 | 36% | 10,50
Transportar las minas a |
ransportar fas laminas a la 42759 | 3.4528 | 4,3733| 3,857 | 3,9000 | 3,97 |100%| 397 | 36% | 433
carroceria
Soldar puntos en minas de acero al | 7 o014 | 6 0503 | 81719 | 8.2693 | 7.7482 | 7.75 |100%| 775 | 36% | 8,11
techo, piso y laterales
Soldar puntos en largueros y cerchas a| 1y gas | 17 211 | 1,8311 | 15,253 | 16,008 | 13,04 | 100% | 13,04 | 36% | 13.40
Refuerzos de |las laminas
9 |laterales, pisos |Colocar refuerzos en pisos 3,3554 | 2,698 | 3,2191 | 3,3019 | 3,0291 | 3,12 [100%| 3,12 | 36% | 3,48
ytechos  |Pintar refuerzos 11,527 | 10,087 | 10,26 | 10,607 | 15,91 | 11,86 | 100%] 11,86 | 36% | 12,22
Medi T i
ediry cortar laminas para pisos de | » o119 | 5 5743 | 3,0778 | 2,5373 | 2,5373 | 265 |100%| 2,65 | 36% | 3,01
acuerdo a O.P
I;fr'fcpec’rga'auncmad‘)de'a 1,5779 | 1,8400 | 1,0471 | 1,952 | 1,9383 | 1,67 |100%| 167 | 36% | 2,03
Colocar puntos de sueda al piso 10,933 | 8,8098 | 9,4088 | 9,9592 | 10,529 | 9,93 |100%| 9,93 | 36% | 10,29
Soldar el piso con los durmient
d:ba?;e PIS0 conos QUrMIeNtes Por | »4 623 | 21,754 | 30,199 | 27,262 | 25,48 | 25,86 |100% | 25,86 | 36% | 26,22
Soldar faldones derechos 73,527 | 77,058 | 74,623 | 75,957 | 76,819 | 75,60 | 100%] 75,60 | 36% | 75,96
Soldar faldones izquierdo 79,318 | 80,725 | 80,725 | 80,292 | 79,644 | 80,14 | 100%| 80,14 | 36% | 80,50
Soldar con Inspeccion del cordones de soldadura | 11 g6+ | 15 608 | 12,72 | 1142 | 13,11 | 12,36 |100%]| 12,36 | 36% | 12,72
10| MIG toda la [Soldar pisos 61,041 | 61,786 | 61,192 | 61,352 | 61,581 | 61,30 | 100%] 61,39 | 36% | 61,75
estructura de [Soldar techos 62,282 | 62,005 | 61,951 | 61,688 | 61,951 | 61,98 | 100%| 61,98 | 36% | 62,34
la carroceria |Soldar frente y posteriores 75811 | 74.613 | 74,448 | 74,891 | 74,082 | 74,77 | 100%] 74,77 | 36% | 75.13
'Sgslg:gﬁ'r‘;"de los cordones de 16,884 | 16,548 | 15,954 | 16,129 | 16,582 | 16,42 |100%| 16,42 | 36% | 1678
Remover escorias 27111 | 27,228 | 29,059 | 30,637 | 30,783 | 28,96 | 100% | 28,96 | 36% | 29,32
Tiempo total| 1217,48
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracién T.B= Tiempo Basico S= Suplemento

T.S= Tiempo Estandar
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Anexo 7. Armado de estructuras — Cursograma sinoptico

CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccién

Diagrama: # 1

Operacion: Armado de estructuras

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Extructura de
pisos

Estructuras de
—
laterales

Construccion
de laterales

—

2,29
2,86
3,12
4,19
4,82
8,42
0,36
4,27
8,01
4,21
3,34
6,63
3,35
5,29
1,62
2,34

3,15

6,69
6,10
11,26
3,07
3,34
3,64
17,17
3,35
4,66
11,96
36,64
4,63
6,34
38,38
40,23
3,65

16,56

4,17

2,69
3,05

Almacenaje en P.M
Transportar tubos principales de P.M
Transportar pingos de apoyo de P.M
Soldar pingos y durmientes con puntos de suelda
Alinear tubos de pisos
Transportar tubos principales complementarios de P.M
Soldar pingos complementarios segin O.P
Almacenaje de materiales
Transportar angulos para pisos
Nivelar pingos y tubos con referencia al piso
Pintar angulos
Transportar z6calos de P.M
Soldar z6calos con puntos en el lado derecho
Colocar guias para soldar z6calos
Transportar largueros principales
Sefialar largueros y z6calos

Transportar templadores principales
Unir largueros, templadores,zécalo con puntos de suelda

Colocar piola para alinear frente y posterior segin O.P
Colocar puntos de suelda en largueros izquierdos
Colocar puntos de suelda en largueros derechos

Retirar piola
Transportar largueros segin O.P
Transportar bases para subir largueros
Soldar largueros horizontales izquierdos y derechos

Sefalar largueros para ventanas

Transportar tubos cortados en trozadora
Sefalar y cortar segun O.P
Tejido de laterales

Transportar tubos para tejido desde P.M
Preparacion de herramientas para soldado
Soldado de laterales izquierdos segun O.P
Soldado de laterales derechos segun O.P

Transportar tubos cuadrados desde P.M
Soldar dos tubos cuadrados con geometria para
posterior
Soldar dos tubos cuadrados con geometria para
parabrisas
Cortar exceso de largueros izquieros

Cortar exceso de largueros derechos

Continda en la siguiente pagina
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Continuacion del Anexo 7

3,28 Transportar cerchas de P.M
6,50 Soldado de cerchas delantera y posterior
Construccién 2,46 Alinear cuerda desde delantera a posterior
detecho | 2,96 Transportar cerchas complementarias desde P.M
2,66 Soldado de puntos para acople de techo
. 32,93 Soldado de techo
4,35 Trazar las transversales en las cerchas
4,14 Acoplar puntales a los laterales para ventanas
2,87 Cortar moldes para ventanas
Soldado de 5,70 Trasportar laminas para techo
refuerzos de —
techos 3,65 Sefialar y cortar tubos para ventilacién
5,85 Transportar refuerzos para carrocerias desde P.M
17,13 Sefialar y cortar tubos en u para refuerzos
10,21 Soldar todos los acoples al techo
[ 3,56 Transportar tubo cuadrado de P.M
8,52 Sefalar y colocar tubo para la mesa segun O.P
4,13 Nivelar y templar tubos para mesa
3,51 Transportar tubo en u desde P.M a la carroceria
Refuerzos en 8,33 Cortar tubo para frente en trozadora
los frentes | 3,36 Transportar y pintar tubo en area de pintura
6,07 Acoplar con pernos los refuerzos de tubo en u
2,43 Corte de tubos para ventanas de conductor
2,94 Corte de tubos para ventanas para lado derecho
10,67 Acoplar los tubos cuadrados al techo
[ 3,85 Transportar tubos desde P.M para pisos
2,10 Cortar tubos para acople en el piso
10,54 Tejido de pisos con los tubos
12,82 Desmontar cafieria del chasis para acople en el piso
Partes de | 10,90 Soldar tubos en el piso segun O.P
pisos 17,14 Sefialar y cortar tubos segun la O.P para bébedas
901 Colocar y soldar tubos para partes del motor y caja de
’ cambios
10,81 Sefialar y cortar tubos segun la O.P para ruedas
6,34 Transportar y acoplar el chasis a la carroceria
. 3,23 Sefalar y unir durmientes al chasis
[ 3,78 Transportar canal en u negro para la mesa de trabajo
3,68 Soldar tubos transversales a los bastidores
4,68 Transportar tubos desde P.M para faldones
3,58 Medir y cortar tubos para acople en faldones
3,92 Pintar angulos
3,58 Cortar sobrantes de los angulos
Anclaje de 2,01 Transportar angulos al faldén
faldonesy — 2,06 Transportar lamina de acero negra de P.M
apoyos 3,87 Sefalar y cortar segun la O.P
5,01 Cortar tubos para guardafangos
3,83 Doblar tubos para guardafangos
61,04 Pintar guardafangos
19.24 Acoplar guardafangos a la carroceria segun el eje de las
’ ruedas
17,61 Inspeccion de acople de guardafangos en las 4 ruedas
30,73 Fabricacion de estructura para depurador

Continda en la siguiente pagina
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r 10,50 Medir y cortar laminas de tol segiin O.P en P.M
4,33 Transportar las laminas a la carroceria
811 Soldar puntos en laminas de acero al techo, piso y
’ laterales
13,40 Soldar puntos en largueros y cerchas a las laminas
Refuerzos de i
laterales, — 3,48 Colocar refuerzos en pisos
pisos y techos 12,22 Pintar refuerzos
3,01 Medir y cortar lAminas para pisos de acuerdo a O.P
2,03 Transportar a un costado de la carroceria
10,29 Colocar puntos de sueda al piso
__ 26,22 Soldar el piso con los durmientes por debajo
[ 7596 @ Soldar faldones derechos
80,50 ] Soldar faldones izquierdo
12,72 B Inspeccion del cordones de soldadura
Soldar con
MiGtodala _ | 61,75 @ Soldar pisos
estructura de 62,34 @ Soldar techos
la carroceria i
7513 @ Soldar frente y posteriores
16,78 Il Inspeccién de los cordones de soldadura
2932 @ Remover escorias
RESUMEN
Simbologia | Actividad |Cantidad T('fnr;;go Nomenclatura
‘ Operacion 73 1065,12 min: Minutos
[ Inspeccién 49,58 P.M: Preparacion de material
— Transporte 27 102,42 O.P: Orden de produccion
v Almacenami
ento
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Anexo 8. Armado de estructuras — Cursograma Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccién Método RESUMEN
Operacion: Armado de estructuras Propuesto: [Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T(lre;]rim:go
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: o Operacion 73 1065,12
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: Termina: I Inspeccion 4 49,58
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017 | — Transporte 27 102,42
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017 | 08/01/2018 | | @ | Almacenamiento 0 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 - Demora 0 0
Descripcion Tiempo Distancia Sinbologia Observaciones
(min) m o — VvV D
Almacenaje en P.M X
Transportar tubos principales de P.M 2,29 16,86 X Todos los transportes
Transportar pingos de apoyo de P.M 2,86 16,86 X
Soldar pingos y durmientes con puntos de
3,12
suelda
Allinear tubos de pisos 4,19
Transportar tubos principales complementarios 4,82 25,89 X
Soldar pingos complementarios segiin O.P 8,42 X
Almacenaje de materiales 0,36 X
Transportar angulos para pisos 4,27 16,86 X Descoordinacion de los
Nivelar pingos y tubos con referencia al piso 8,01
Pintar &ngulos 4,21
Transportar zécalos de P.M 3,34 16,86 X
Soldar zdcalos con puntos en el lado derecho 6,63 X
Colocar guias para soldar zécalos 3,35 X
Transportar largueros principales 5,29 25,89 X
Sefialar largueros y zécalos 1,62 X
Transportar templadores principales 2,34 25,89 X
Unir largueros, templadores,zocalo con puntos
3,15 X
de suelda
Colf)car piola para alinear frente y posterior 6,69 X
segin O.P
_Col(_)car puntos de suelda en largueros 6.10 X
izquierdos
Colocar puntos de suelda en largueros 11,26 X
Retirar piola 3,07 X
Transportar largueros segun O.P 3,34 25,89 X
Transportar bases para subir largueros 3,64 25,89 X
Soldar largueros horizontales izquierdos y 17,17 X
Sefialar largueros para ventanas 3,35 X
Transportar tubos cortados en trozadora 4,66 16,86 X
Sefialar y cortar segin O.P 11,96 X
Tejido de laterales 36,64 X
Transportar tubos para tejido desde P.M 4,63 16,86 X
Preparacion de herramientas para soldado 6,34 X
Soldado de laterales izquierdos segun O.P 38,38 X
Soldado de laterales derechos segin O.P 40,23 X
Transportar tubos cuadrados desde P.M 3,65 16,86 X
Soldar dos .tubos cuadrados con geometria 16,56 X
para posterior
Soldar dos tubos cuadrados con geometria
. 4,17 X
para parabrisas
Cortar exceso de largueros izquieros 2,69 X
Cortar exceso de largueros derechos 3,05 X
Transportar cerchas de P.M 3,28 16,86 X
Soldado de cerchas delantera y posterior 6,50 X
Allinear cuerda desde delantera a posterior 2,46 X
Transportar cerchas complementarias desde 2,96 16,86 X
Soldado de puntos para acople de techo 2,66 X
Soldado de techo 32,93 X
Trazar las transversales en las cerchas 4,35 X
Acoplar puntales a los laterales para ventanas 4,14 X
Cortar moldes para ventanas 2,87 X

Continda en la siguiente pagina
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Trasportar laminas para techo 5,70 25,89 X
Seflalar y cortar tubos para ventilacion 3,65 X
'llj'r:/r:sportar refuerzos para carrocerias desde 585 16,86 x
Sefialar y cortar tubos en u para refuerzos 17,13 X
Soldar todos los acoples al techo 10,21 X
Transportar tubo cuadrado de P.M 3,56 16,86 X
Zer;alar y colocar tubo para la mesa segin 852 X
Nivelar y templar tubos para mesa 4,13 X
Transportar tubo en u desde P.M a la 3,51 16,86 X
Cortar tubo para frente en trozadora 8,33 X
Transportar y pintar tubo en area de pintura 3,36 35,68 X
Acoplar con pernos los refuerzos de tubo enu 6,07 X
Corte de tubos para ventanas de conductor 2,43 X
Corte de tubos para ventanas para lado 294 X
derecho
Acoplar y acolpar los tubos cuadrados al 10,67 X
Transportar tubos desde P.M para pisos 3,85 16,86 X
Cortar tubos para acople en el piso 2,10 X
Tejido de pisos con los tubos 10,54 X
D_esmontar cafieria del chasis para acople en el 12,82 x
piso
Soldar tubos en el piso segin O.P 10,90 X
Se,znalar y cortar tubos segin la O.P para 17,14 x
bébedas
Colocar y soldar tubos para partes del motor
. . 9,01 X

y caja de cambios
Sefialar y cortar tubos segin la O.P para 10,81 X
ruedas
Transportar y acoplar el chasis a la carroceria 6,34 16,86 X
Sefalar y unir durmientes al chasis 3,23 X
Trans_portar canal en u negro para la mesa de 378 16,86 X
trabajo
Soldar tubos transversales a los bastidores 3,68 X
Transportar tubos desde P.M para faldones 4,68 16,86 X
Medir y cortar tubos para acople en faldones 3,58 X
Pintar &ngulos 3,92 X
Cortar sobrantes de los angulos 3,58 X
Transportar angulos al faldén 2,01 25,89 X
Transportar l[Amina de acero negra de P.M 2,06 16,86 X
Sefialar y cortar seguin la O.P 3,87 X
Cortar tubos para guardafangos 5,01 X
Doblar tubos para guardafangos 3,83 X
Pintar guardafangos 61,04 X
Acoplar guardafangos a la carroceria segin el 19,24 X
eje de las ruedas
Inspeccion de acople de guardafangos en las 4 17,61 X
Fabricacion de estructura para depurador 30,73 X
Medir y cortar laminas de tol segiin O.P en 10,50 X
Transportar las laminas a la carroceria 4,33 25,89 X No utiliza EPP
Soldar puntos en laminas de acero al techo,

. 8,11 X
piso v laterales
Soldar puntos en largueros y cerchas a las 13,40 X
Colocar refuerzos en pisos 3,48 X
Pintar refuerzos 12,22 X
Medir y cortar laminas para pisos de acuerdo 3,01 X
Transportar a un costado de la carroceria 2,03 16,86 X
Colocar puntos de sueda al piso 10,29 X
Soldar el piso con los durmientes por debajo 26,22 X
Soldar faldones derechos 75,96 X
Soldar faldones izquierdo 80,50 X Realiza el jefe de planta
Inspeccién del cordones de soldadura 12,72 X
Soldar pisos 61,75 X
Soldar techos 62,34 X
Soldar frente y posteriores 75,13 X Realiza el jefe de planta
Inspeccién de los cordones de soldadura 16,78 X
Remover escorias 29,32 X

Total| 1217,47727| 546,28
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Anexo 9. Soldado y forrado — Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

C=

Departamento: Produccion

Estudio: # 1

Operacién: Soldado y forrado

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Ciclos (min/hombre) Resumen
No| Actividad Sub-actividad 1 5 3 4 5 (I].ii) V(%) (:;;E) s )| T.s (min)
Pintar tubos para parabrisas 15,34 | 14,98 | 14,38 | 15,38 | 14,29 | 14,87 [100%]14,874| 41% 15,28
Soldar puntos tbos pintados segnipo | o oy | g5 | 903 | 887 | 891 | 895 |100%| 895 | 416 | 936
de parabrisas
::':Ejg:?” y corte de tubos para el 205 | 190 | 230 | 241 | 216 | 217 |100%| 217 | 41% | 258
Armado de Transportar tubos para armado de
1 frente y parabrisas 2,02 1,81 1,92 1,82 1,72 1,86 |100%| 1,86 | 41% 2,27
Parabrisas I iar tubos para parabrisas 967 | 9,74 | 989 | 983 | 9,99 | 9,83 |100%| 9,83 | 41% | 10,24
T rtar lami bina d
cr:zrf]:fo ariaminas para cabina de 162 | 164 | 179 | 205 | 1,75 | 1,77 |100%| 177 | 41% | 2,18
E"C':;;;p“mos deseldaalamedidade) ) ) | 1156 | 1244 | 1151 | 11,35 | 11,38 |100%| 11,38 | 410 | 11,79
0, 0,
Transportar tubos para entrada del bus 1,40 1,25 1,20 1,21 1,31 1,27 |100%| 1,27 | 36% 1,63
Transportar laminas de acero negro 4,04 4,23 4,10 4,34 4,29 4,20 |100%| 4,20 | 36% 4,56
Medir y cortar en cizalla manual 17,66 | 17,73 | 17,80 | 17,92 | 17,80 | 17,78 |100%| 17,78 | 36% 18,14
Doblar estribos segiin O.P 1,25 1,03 1,10 1,22 1,04 1,13 |100%| 1,13 | 36% 1,49
Transportar a la carroceria 1,00 1,08 1,04 0,95 0,82 0,98 [100%]| 0,98 | 36% 1,34
Armado de plancha para tortuga 1,19 1,23 1,12 1,14 1,20 1,18 |100%| 1,18 | 36% 1,54
Pintado de plancha para tortuga 17,64 | 17,76 | 17,88 | 17,78 | 17,84 | 17,78 |100%| 17,78 | 36% 18,14
Armado de Soldar pedazos de toll el huecos 9,25 9,02 9,11 9,28 9,34 9,20 [100%| 9,20 | 36% 9,56
2 bases de la Transportar tol de P.M 1,02 0,82 0,94 1,11 1,22 1,02 |100%| 1,02 | 36% 1,38
T ld ( tria de la
entrada c;;f:; moldes segn geometria de 254 | 263 | 268 | 261 | 246 | 259 |100%| 259 | 36% | 2,95
Cortar moldes sefialados en el tol 25,74 | 25,82 | 25,88 | 25,80 | 25,82 | 25,81 [100%]| 25,81 | 36% 26,17
Transportar a la carroceria 0,85 0,95 1,02 1,06 1,01 0,98 [100%]| 0,98 | 36% 1,34
Verificar los cortes del tol 2,07 2,19 2,03 | 2,25 2,31 2,17 |100%| 2,17 | 36% 2,53
Pintar los cortes y acoples 18,44 | 18,71 | 18,62 | 18,73 | 18,88 | 18,68 [100%| 18,68 | 36% 19,04
; 091 1,03 1,06 1,04 0,92 0,99 |100%( 0,99 | 36% 1,35
Transportar los cortes a la carroceria
. 11,68 | 11,72 | 11,87 | 11,96 | 11,80 | 11,81 [100%] 11,81 | 36% 12,17
Soldar tubos, cortes y en la carroceria
Cortar Z4calo para puerta 1 9,01 8,91 9,06 9,14 9,00 9,02 [100%]| 9,02 | 36% 9,38
Transportar tol negro a P.M 0,84 0,99 0,96 0,84 0,92 0,91 [100%| 0,91 | 36% 1,27
I'seguin | f
gse':‘; tol segin la geometria de la 26,19 | 26,27 | 26,03 | 26,11 | 26,24 | 26,17 | 100%]| 26,17 | 36% | 26,53
Pintar tol para las puertas 17,04 | 17,06 | 17,14 | 16,90 | 17,02 | 17,03 |100%| 17,03 | 36% 17,39
Transportar marcos para las puertas 0,92 1,01 1,12 1,02 0,82 0,98 [100%]| 0,98 | 36% 1,34
. 19,00 | 19,07 | 19,24 | 18,91 | 19,00 | 19,02 [100%| 19,02 | 36% 19,38
Soldar parantes y zécalo para puertas
Col ntos d Id d
olocar puntos e suelda en cada 1003 | 10,12 | 10,20 | 10,22 | 9,92 | 10,08 |100%]| 10,08 | 36% | 10,44
parantes de las dos puertas
Transportar tol negro de P.M 1,77 1,75 1,79 1,96 1,82 1,82 |100%| 1,82 | 36% 2,18
Doblar y cortar las planchas de toll
. Y P 10,03 | 10,12 | 10,24 | 9,99 | 10,15 | 10,09 [100%| 10,09 | 36% 10,45
Linea de Salida {630 0.P
3 para puerta 1 Verificar los cortes en la carroceria 0,35 0,43 0,51 0,40 0,43 0,42 1100%| 0,42 | 36% 0,78
Cortar sobrantes de los peldafios 3,04 3,14 3,09 3,16 3,07 3,10 [100%]| 3,10 | 36% 3,46
. . 1,23 1,30 1,41 1,34 1,22 1,30 |100%| 1,30 | 36% 1,66
Transportar el material a la carroceria
Acoplar los estribos a la carroceria 6,47 6,54 7,51 7,30 7,48 7,06 |100%]| 7,06 | 36% 7,42
Pint: I |
b:;ar la plancha de acero acolpadaal | o) o | 3455 | 3478 | 34.90 | 3479 | 34,86 |100%| 34,86 | 36% | 35,22
0, 0,
Soldar peldafios con puntos de suelda 25,88 | 26,12 | 25,98 | 26,06 | 1,91 | 21,19 [100%]| 21,19 | 36% 21,55
Acoplar los moldes a la carroceria 1,80 1,76 1,54 1,64 1,79 1,70 [100%]| 1,70 | 36% 2,06
Doblar seguin los moldes para el bus 33,90 | 33,97 | 33,80 | 34,05 | 34,20 | 33,99 |[100%]| 33,99 | 36% 34,35
Col ntos d Id d
pec: d°a°ﬁa(: puntos de suelda en caca 1252 | 12,30 | 12,23 | 1244 | 1251 | 12,40 |100%]| 12,40 | 36% | 12,76
Pintar peldafios en la carroceria 2749 | 27,55 | 27,80 | 27,40 | 27,85 | 27,62 |100%| 27,62 | 36% 27,98
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Cortar Zécalo para puerta 1 9,01 8,91 9,06 9,14 9,00 9,02 [100%]| 9,02 | 36% 9,38
Transportar tol negro a P.M 0,84 0,99 0,96 0,84 0,92 0,91 [100%]| 0,91 | 36% 1,27
Cl?;:: tol segtin la geometria de la 26,19 | 26,27 | 26,03 | 26,11 | 26,24 | 26,17 | 100%| 26,17 | 36% | 26,53
Pintar tol para las puertas 9,04 9,06 9,14 8,90 9,02 9,03 [100%]| 9,03 | 36% 9,39
Transportar marcos para las puertas 0,92 1,01 1,12 1,02 0,82 0,98 [100%)| 0,98 | 36% 1,34
. 52,60 | 52,67 | 51,94 | 51,71 | 52,60 | 52,30 |100% | 52,30 | 36% 52,66
Soldar parantes y z6calo para puertas
Colocar puntos de suelda en cada 26,03 | 26,12 | 26,20 | 26,12 | 2592 | 26,08 |100%| 26,08 | 36% | 26,44
parantes de las dos puertas
Transportar tol negro de P.M 0,97 0,95 0,99 1,16 1,02 1,02 1100%| 1,02 | 36% 1,38
Se‘;zfz)y;mar las planchas de toll 18,03 | 18,12 | 18,14 | 17,99 | 1815 | 18,00 [100%| 18,00 | 36% | 18,45
4 | Lineade Sa"‘;a Verificar 10s Cortes en Ia carrocera 035 | 043 | 051 | 040 | 043 | 042 [100%] 042 | 36% | 0.78
para puerta 2 15 ar sobrantes de los peldafios 064 | 074 | 069 | 076 | 067 | 070 |100%]| 0.70 | 36% | 1,06
. - 4,43 4,50 4,61 4,54 4,42 4,50 |100%| 4,50 | 36% 4,86
Transportar el material a la carroceria
Acoplar los estribos a la carroceria 6,47 6,54 7,51 7,30 7,48 7,06 [100%]| 7,06 | 36% 7,42
E::ar la plancha de acero acopladaal | ;o | 1088 | 10,78 | 10,90 | 10,79 | 10,86 |100%| 1086 | 36% | 11,22
o 9,88 10,12 9,98 10,06 9,91 9,99 (100%| 9,99 | 36% 10,35
Soldar peldafios con puntos de suelda
Acoplar los moldes a la carroceria 1,80 1,76 1,54 1,64 1,79 1,70 |100%]| 1,70 | 36% 2,06
Doblar segun los moldes para el bus 9,90 9,97 9,80 10,05 | 10,20 9,99 |[100%]| 9,99 | 36% 10,35
'()::k!o;]ag puntos de suelda en cada 2052 | 20,30 | 20,23 | 20,44 | 2051 | 20,40 |100%| 20,40 | 36% | 20,76
Pintar peldafios en la carroceria 11,49 | 11,55 | 11,80 | 11,40 | 11,85 | 11,62 [100%)| 11,62 | 36% 11,98
0, 0,
Transportar tubo en u al rea de pintura 0,96 0,86 1,01 1,06 0,98 0,97 (100%]| 0,97 | 36% 1,33
Pintar tubo en u 9,66 9,83 9,73 9,83 9,63 9,74 [100%| 9,74 | 36% 10,10
Enderezada de faldones 3,74 3,79 3,88 3,80 3,73 3,79 [100%]| 3,79 | 36% 4,15
0, 0,
Medir y colocar refuerzos en faldones 1,23 1,31 1,42 1,56 1,67 1,44 |100%| 1,44 | 36% 1,80
Transportar tubo enua P.M 1,56 1,01 1,06 1,14 0,90 1,13 |100%( 1,13 | 36% 1,49
Cortar tubo segin medidas en O.P 2,69 2,08 2,20 2,28 2,60 2,37 [100%]| 2,37 | 36% 2,73
Trasportar refuerzos de faldones a 112 | 1,02 | 091 | 083 | 090 | 095 [100%| 095 | 36% | 1,31
carroceria
5 Acolpe de Su;etar){soldar faldones con pinsas a la 2.68 2,60 272 2.85 2,76 272 |100%| 2.72 | 36% 3.08
faldones carroceria
Verificar los acoples de los faldones 1,04 0,91 1,06 0,84 1,06 0,98 |[100%]| 0,98 | 36% 1,34
0, 0,
Enderezar faldones izquierdo y derecho 3,65 3,83 3,42 3,89 3,49 3,66 |[100%| 3,66 | 36% 4,02
Transportar tubos enua P.M 0,97 1,11 0,90 1,06 1,14 1,03 |100%| 1,03 36% 1,39
::I';‘aé";s tubos segtn medida descrita |y 95 | 195 | 203 | 219 | 196 | 201 |100%| 201 |36% | 237
Transportar refuerzos de faldones 0,83 1,04 0,90 0,88 0,99 0,93 [100%]| 0,93 | 36% 1,29
Colocar faldones al lado derecho e 188 | 1,9 | 211 | 1,92 | 194 | 1,96 [100%| 1,96 | 36% | 2,32
izquierdo con pizas de presion
Soldar faldones a la carroceria 2,68 2,64 2,92 2,91 2,56 2,74 [100%]| 2,74 | 36% 3,10
Cortar la base donde va la tortuga que | 5 o5 | 541 | 376 | 388 | 394 | 381 |100%| 381 | 30% | 411
cubre al motor
Desarmar el asiento del condustor 1,00 1,06 1,14 1,00 1,06 1,05 |100%]| 1,05 | 30% 1,35
Desmontar los obstaculos de la zona 1,21 1,30 1,38 1,23 1,40 1,30 |100%( 1,30 | 30% 1,60
Transportar lamina de tolla P.M 1,04 1,06 1,04 0,82 0,96 0,98 [100%]| 0,98 | 30% 1,28
0, 0,
Sefialar y cortar tol para cubre motor 1,80 1,92 1,95 2,03 1,63 1,86 |100%| 1,86 | 30% 2,16
Doblar el tol segiin O.P para tortuga 1,68 2,00 2,23 1,95 1,72 1,92 |100%]| 1,92 | 30% 2,22
0, 0,
Transportar las bases fabricadas al bus 1,06 1,01 1,12 0,99 0,90 1,02 |100%| 1,02 | 30% 1,32
0, 0,
Acoplar I tortuga a las base del motor 1,92 2,03 1,81 1,73 2,03 1,90 |100%]| 1,90 | 30% 2,20
Transportar tubo negro a P.M 0,97 0,95 1,06 1,23 0,99 1,04 |100%| 1,04 | 30% 1,34
Sefialar y cortar tol para base de asiento |, 7, | 576 | 285 | 261 | 268 | 273 |100%| 2,73 | 30% | 3,03
del conductor
.M t; rtes a la parte delant
o | Acople de pisos| | RPOTIATPAries & A PATE CEATENA | 9 05 | 114 | 142 | 127 | 131 | 122 [100%| 122 | 30% | 152
encabind = ;1o car tbos para base del asiento 088 | 095 | 1,02 | 1,06 | 1,13 | 1,01 [100%] 1,01 | 30% | 1,31
fi |
ngzl:;sy cortar to para base de las 192 | 181 | 207 | 1,96 | 207 | 197 |100%| 1,97 | 30% | 2,27
Cortar moldes para fabricacién de
bodegas P f 2,80 3,02 2,87 2,92 2,84 2,89 (100%| 2,89 | 30% 3,19
:r:/lns’mm" laminas de hacer negro a 114 | 100 | 111 | 1,20 | 099 | 1,09 |1000%| 1,09 | 30% | 1,39
t’;"')zdega’;d"bhr segin moldes de 528 | 542 | 507 | 504 | 514 | 519 |100%| 519 | 300% | 549
0, 0,
Cortar moldes segin bodegas en O.P 2,08 2,19 2,11 2,08 2,08 2,11 [(100%| 2,11 | 30% 2,41
Verificar los cortes de bodega 0,85 0,96 1,03 0,94 1,06 0,97 [100%]| 0,97 | 30% 1,27
Acoplar refuerzos de bodegas 1,85 1,99 2,07 1,80 1,76 1,89 |100%| 1,89 | 30% 2,19
Pintar bodegas 16,72 | 17,75 | 16,10 | 16,83 | 17,22 | 16,92 [100%| 16,92 | 30% 17,22
Pulir fallas en bodegas en carroceria 1,28 1,39 1,47 1,55 1,23 1,39 |100%| 1,39 | 30% 1,69
Acoplar bodegas al bus segin O.P 2,64 2,66 2,79 2,55 2,43 2,61 [100%]| 2,61 | 30% 2,91

Continua en la siguiente pagina
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Transportar fibra a la carroceria 1,69 1,83 1,86 1,63 1,70 1,74 |100%| 1,74 | 30% 2,04
Pulir fallas de fibra 045 | 052 | 051 | 059 | 0,66 | 055 |100%] 0,55 | 30% | 085
g;arr:;‘:;;'ﬁ; tubos cuadrados para fibra | - o0 | 654 | 033 | 035 | 032 | 031 |100%| 0,31 | 30% | o061
Qf;fl: fioraa largueros de respaldos | ) a5 | 330 | 122 | 120 | 1,30 | 1,28 |100%| 128 | 300% | 158
Acoplar - -
7 | estructura de fe':;aarkﬁs tubos junto a la fibra de 407 | 416 | 424 | 432 | 407 | 417 [100%| 417 | 30% | 447
respaldo T — i al T

d;?["suionar laminas de vidrio alfrente | ) 10 1) 05 | 142 | 114 | 131 | 1,18 |100%| 118 | 30% | 148
Pintar los tubos destinados para el 964 | 9,69 | 1011 | 954 | 1007 | 981 [100%| 981 | 30% | 1011

acople del parabrisas
f;;s:&g’do elacolpe paralafibrade | o o0 | 5455 | 2483 | 25.86 | 23,83 | 2458 | 100%| 24,58 | 30% | 2488
Transportar fiora de respado a la 141 | 132 | 140 | 149 | 1,39 | 140 |100%| 140 | 41% | 181

carroceria
Su‘:;’f:c;;emerms deescuadrasentbo | ) o | 134 | 158 | 147 | 146 | 147 |100%| 147 | 4106 | 188
0, 0,
Soldar con proceso MIG los refierzos | 316 | 324 | 352 | 344 | 370 | 343 |100%| 343 | 41% | 384
) 067 | 954 | 946 | 982 | 975 | 965 |[100%| 965 | 41% | 10,06
. Soldar perfiles de cama para parabrisas
Fabricacién de Cortar fallas de la fibra en la parte

8| I firadel | 700" P 155 | 147 | 146 | 1,52 | 147 | 149 |100%| 1,49 | 41% | 1,90
frente Pulir los cortes 965 | 9.76 | 992 | 995 | 9,75 | 9,80 |100%| 9,80 | 41% | 10,21
‘Atornillar fibra, del frente 945 | 9,55 | 9.65 | 9,30 | 9,55 | 9,50 |100%] 9,50 | 41% | 9,91

. . . 6,47 6,35 6,66 6,88 6,64 6,60 [(100%| 6,60 | 41% 7,01
Pintar tubos para armazén del parabrisas

Armar los tubos con la fibra segin la

geometria del frente 27,64 | 29,23 | 28,03 | 27,68 | 28,10 | 28,14 | 100%| 28,14 | 41% 28,55

Soldar refuerzos del armazon 18,03 | 18,19 | 18,27 | 18,13 | 17,97 | 18,12 |100%) 18,12 | 41% 18,53

Soldar las partes del frente 9,63 9,71 10,64 | 9,25 9,03 9,65 [100%)| 9,65 | 41% 10,06

Transportar lmina negra parapiso del | 4 | 418 | 466 | 466 | 474 | 447 |100%| 447 | 33% | 480
conductor a P.M

Sefalar y cortar segin medidas de

o 0
Acople del forro |cabina 5,22 5,48 5,39 5,14 5,47 5,34 (100%| 5,34 | 33% 5,67

¥ de'cﬁlffzrde' I{fs‘“s”o“ar las laminas a la cabina del | g | 055 | 106 | 122 | 1,04 | 1,00 |100%| 1,00 | 33% | 1,33

Verificar los cortes y las medidas 0,60 0,50 0,61 0,66 0,48 0,57 [100%]| 0,57 | 33% 0,90

Acoplar las laminas al piso del 040 | 963 | 946 | 938 | 954 | 948 |100%| 948 | 33% | 981

conductor

Transportar tubos cuadrados a P.M 1,04 0,92 0,83 0,91 1,04 0,95 [100%]| 0,95 | 33% 1,28
Pintar tubos segin OP 17,79 | 17,64 | 17,69 17,90 | 17,79 | 17,76 [100%| 17,76 | 33% 18,09
Medir las cajuelas del bus segiin O.P 1,23 1,04 0,82 0,99 1,12 1,04 |100%| 1,04 | 33% 1,37
Transportar tubos cuadrados a P.M 1,06 0,90 1,04 1,15 1,10 1,05 |100%| 1,05 | 33% 1,38

Cortar tubos seg(in geometria del bus 485 | 512 | 499 | 49 | 514 | 501 [100%| 501 | 33% | 534

Transportar el material ala carroceria | 4 55 | 931 | 139 | 1,47 | 1,31 | 1,34 |100%]| 1,34 | 33% | 167

Coldar puntos de base para acople de

) 16,28 | 16,83 | 16,83 | 17,09 | 17,23 | 16,85 [100%]| 16,85 | 33% 17,18
cajuela

Verificar acoples en los cubos 0,82 1,02 0,91 1,06 0,93 0,95 [100%]| 0,95 | 33% 1,28

Soldar acoples para llanta de

emergencia 26,03 | 26,27 | 26,12 | 26,20 | 26,11 | 26,14 [100%]| 26,14 | 33% 26,47

Construccién de Soldar en la carroceria el acople para

i 18,88 | 18,95 | 19,07 | 18,99 | 18,87 | 18,95 [100%| 18,95 | 33% 19,28
cajuelas y llanta de emergencia

9 acople de lanta Transportar tubos cuadrados a P.M 1,04 0,86 1,05 1,14 1,15 1,05 |100%( 1,05 | 33% 1,38
de emergencia |Medir y cortar segin la O.P segin 18,20 | 18,16 | 18,27 | 18,05 | 1811 | 18,16 [100%| 18,16 | 33% | 18,49
geometria de la llanta de emergencia
Pintar la base de los tubos cuadrados | 14 47 | 1064 | 10,66 | 10,63 | 1056 | 10,59 |100%| 1059 | 33% | 10,92
Transportar la base a la carroceria 2,05 2,11 1,90 2,11 2,00 2,04 [100%]| 2,04 | 33% 2,37
Soldar pequefios puntos en los acoples | 16 15 | 1583 | 19,14 | 19,20 | 18,96 | 19,05 |100%| 19,05 | 33% | 1938
en la carroceria
Transportar angulos a P.M 1,14 1,31 1,48 1,40 1,31 1,33 |100%| 1,33 | 33% 1,66
Medir y cortar angulos 11,63 11,52 11,30 11,60 11,38 11,49 [100%]| 11,49 | 33% 11,82
Acoplar los dngulos alasegurode | o5 55 | 56 10 | 26,00 | 26,08 | 26,11 | 26,10 | 100%| 26,10 | 33% | 26,43
llanta de emergencia
. . 5 18,67 | 18,43 | 18,50 | 18,77 | 18,57 | 18,59 [100%]| 18,59 | 33% 18,92
Pintar &ngulos para llanta de emergencia
Cortar sobrantes de angulos 9,69 9,84 9,63 9,77 9,63 9,71 [100%]| 9,71 | 33% 10,04
Transportar todos los acoples al bus 1,20 1,04 1,06 0,96 1,04 1,06 |100%| 1,06 | 33% 1,39
Revisar cordones de soldadura 5,58 5,63 5,70 5,41 5,49 5,56 [100%]| 556 | 38% 5,94
Pulir inperfecciones de soldadura 10,43 10,67 10,75 10,59 10,50 10,59 [100%]| 10,59 | 38% 10,97
Revision y control del Ing. de 550 | 563 | 555 | 539 | 570 | 556 |100%| 556 | 38% | 594
y " Produccion
10| Verificaciony [soidar imperfecciones en Frente,

TEVBION 11 aterales, Faldones, Refuerzos y parte | 25,63 | 26,03 | 25,84 | 26,03 | 25,86 | 25,87 |100%| 25,87 | 38% | 26,25
posterior del bus
Verificar cordones de soldadura 3,24 3,39 3,22 3,46 3,36 3,33 [100%]| 3,33 | 38% 3,71
Repintar las partes acopladas 21,63 | 22,27 | 22,27 | 22,12 | 22,35 | 22,13 |100%]| 22,13 | 38% 22,51
Tiempo total| 1219,32
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracién T.B= Tiempo Basico S= Suplemento

T.S= Tiempo Estandar
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Anexo 10. Soldado y forrado — Curso grama Sinoptico

CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion

Diagrama: # 1

Operacion: Soldado y forrado

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

15,28
9,36
2,58
2,27

10,24
2,18

11,79

1,63
4,56

18,14
1,49
1,34
1,54

18,14

Armado de 9,56

bases de la ——
entrada

Armado de
frente y —
parabrisas

1,38
2,95
26,17
1,34
2,63
19,04
1,35
12,17
9,38
1,27
26,53
17,39
1,34
19,38

10,44

2,18

Linea de 10,45
Salida para — 0,78

puerta 1
3,46

1,66

7,42
35,22
21,55
2,06
34,35
12,76

— 27,98

Pintar tubos para parabrisas
Soldar puntos tubos pintados segun tipo de parabrisas
Alineaciéon y corte de tubos para el armazén
Transportar tubos para armado de parabrisas
Soldar tubos para parabrisas
Transportar laminas para cabina de chofer
Colocar puntos de suelda a la medida de la cabina
Transportar tubos para entrada del bus
Transportar laminas de acero negro
Medir y cortar en cizalla manual
Doblar estribos segun O.P
Transportar a la carroceria
Armado de plancha para tortuga
Pintado de plancha para tortuga
Soldar pedazos de toll el huecos
Transportar tol de P.M
Trazar moldes segun geometria de la cabina
Cortar moldes sefalados en el tol
Transportar a la carroceria
Verificar los cortes del tol
Pintar los cortes y acoples
Transportar los cortes a la carroceria
Soldar tubos, cortes y en la carroceria
Cortar Zocalo para puerta 1
Transportar tol negro a P.M
Cortar tol segun la geometria de la puerta
Pintar tol para las puertas
Transportar marcos para las puertas

Soldar parantes y z6calo para puertas
Colocar puntos de suelda en cada parantes de las dos
puertas
Transportar tol negro de P.M

Doblar y cortar las planchas de toll segun O.P
Verificar los cortes en la carroceria
Cortar sobrantes de los peldafios
Transportar el material a la carroceria
Acoplar los estribos a la carroceria
Pintar la plancha de acero acolpada al bus
Soldar peldafios con puntos de suelda
Acoplar los moldes a la carroceria
Doblar seguin los moldes para el bus
Colocar puntos de suelda en cada peldafio
Pintar peldafios en la carroceria

Continua en la siguiente pagina
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Linea de

puerta 2

Acolpe de
faldones

Acople de

cabina

Salida para —

—_—

pisos enla —

9,38
1,27
26,53
9,39
1,34
52,66

26,44

1,38
18,45
0,78
1,06
4,86
7,42
11,22
10,35
2,06
10,35
20,76
11,98
1,33
10,10
4,15
1,80
1,49
2,73
1,31
3,08
1,34
4,02
1,39
2,37
1,29
2,32
3,10
4,11
1,35
1,60
1,28
2,16
2,22
1,32
2,20
1,34
3,03
1,52
1,31
2,27
3,19
1,39
5,49
2,41
1,27
2,19
17,22
1,69
2,91

Cortar Zé6calo para puerta 1
Transportar tol negro a P.M
Cortar tol segun la geometria de la puerta
Pintar tol para las puertas
Transportar marcos para las puertas

Soldar parantes y zécalo para puertas
Colocar puntos de suelda en cada parantes de las dos
puertas
Transportar tol negro de P.M

Doblar y cortar las planchas de toll segun O.P
\erificar los cortes en la carroceria
Cortar sobrantes de los peldafios
Transportar el material a la carroceria
Acoplar los estribos a la carroceria
Pintar la plancha de acero acoplada al bus
Soldar peldafios con puntos de suelda
Acoplar los moldes a la carroceria
Doblar segun los moldes para el bus
Colocar puntos de suelda en cada peldarfio
Pintar peldafos en la carroceria
Transportar tubo en u al area de pintura
Pintar tubo en u
Enderezada de faldones
Medir y colocar refuerzos en faldones
Transportar tubo enua P.M
Cortar tubo segiin medidas en O.P
Trasportar refuerzos de faldones a carroceria
Sujetar y soldar faldones con pinsas a la carroceria
Verificar los acoples de los faldones
Enderezar faldones izquierdo y derecho
Transportar tubos enua P.M
Cortar los tubos segdn medida descrita en la O.P
Transportar refuerzos de faldones
Colocar faldones al lado derecho e izquierdo con pizas
de presion
Soldar faldones a la carroceria
Cortar la base donde va la tortuga que cubre al motor
Desarmar el asiento del condustor
Desmontar los obstaculos de la zona
Transportar lamina de tolla P.M
Sefnalar y cortar tol para cubre motor
Doblar el tol segin O.P para tortuga
Transportar las bases fabricadas al bus
Acoplar la tortuga a las base del motor
Transportar tubo negro a P.M
Senfalar y cortar tol para base de asiento del conductor
Transportar partes a la parte delantera del bus
Colocar tubos para base del asiento
Senalar y cortar tol para base de las bodegas
Cortar moldes para fabricacion de bodegas
Transportar laminas de hacer negro a P.M
Medir y doblar segdin moldes de bodegas
Cortar moldes segun bodegas en O.P
Verificar los cortes de bodega
Acoplar refuerzos de bodegas
Pintar bodegas
Pulir fallas en bodegas en carroceria

Acoplar bodegas al bus segin O.P
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2,04 Transportar fibra a la carroceria
0,85 Pulir fallas de fibra
0,61 Transportar tubos cuadrados para fibra de respaldo
estrp;(i:(:srlzrde _ 1,58 Acolpar fibra a largueros de respaldos laterales
respaldo 4,47 Pintar los tubos junto a la fibra de respaldo
1,48 Transportar laminas de vidrio al frente del bus
10,11 Pintar los tubos destinados para el acople del parabrisas
24,88 Soldar todo el acolpe para la fibra de respaldo
— 1,81 Transportar fibra de respado a la carroceria
1,88 Colocar refuerzos de escuadras en tubo cuadrado
3,84 Soldar con proceso MIG los refuerzos
10,06 Soldar perfiles de cama para parabrisas
Eabricacién 1,90 Cortar fallas de la fibra en la parte delantera
de la fibra del____ 10,21 Pulir los cortes
frente 9,91 Atornillar fibra del frente
7,01 Pintar tubos para armazon del parabrisas
28,55 Armar los tubos con la fibra segun la geometria del frente
18,53 Soldar refuerzos del armazéon
L 10,06 Soldar las partes del frente
[ 4,80 Transportar lamina negra para piso del conductor a P.M
Acople del 5,67 Senfalar y cortar segin medidas de cabina
forro del piso—— 1,33 Transportar las laminas a la cabina del bus
del chofer 0,90 \erificar los cortes y las medidas
L 9,81 Acoplar las laminas al piso del conductor
[ 1,28 Transportar tubos cuadrados a P.M
18,09 Pintar tubos segiin OP
1,37 Medir las cajuelas del bus segin O.P
1,38 Transportar tubos cuadrados a P.M
5,34 Cortar tubos segin geometria del bus
1,67 Transportar el material a la carroceria
17,18 Coldar puntos de base para acople de cajuela
1,28 Verificar acoples en los cubos
26,47 Soldar acoples para llanta de emergencia
Construccion 19,28 Soldar en la carroceria el ac.ople para llanta de
de cajuelas y emergencia
acople de — 1,38 Transportar tubos cuadrados a P.M
llanta de 18 49 Medir y cortar seguin la O.P segdn geometria de la llanta
emergencia ’ de emergencia
10,92 Pintar la base de los tubos cuadrados
2,37 Transportar la base a la carroceria
19,38 Soldar pequefios puntos en los acoples en la carroceria
1,66 Transportar angulos a P.M
11,82 Medir y cortar angulos
26,43 Acoplar los angulos a la seguro de la llanta de emergencia
18,92 Pintar angulos para llanta de emergencia
10,04 Cortar sobrantes de angulos
L 1,39 Transportar todos los acoples al bus
5,94 === Revisar cordones de soldadura
10,97 Pulir inperfecciones de soldadura
\Verificcion y 5,94 Revision y control del Ing. de Produccion
revision 26.25 SR eorzos y parte posterior detbus
3,71 Verificar cordones de soldadura
22,51 Repintar las partes acopladas
RESUMEN
Simbologia | Actividad |cantidad T(iﬁ:i‘:go
1 Operacion 99 1124,08 Nomenclatura
Inspeccion 11 27,04 min: Minutos
—> Transporte 39 68,21 P.M : Preparacion de material
v Almzﬁigami (o] 0,00 O.P: Orden de produccién
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Anexo 11. Soldado y forrado — Cursograma Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacion: Soldado y forrado Propuesto: | Actual: X | | Simbologia Actividad Cantidad TE;rinr];;o
Operarios: Jefe de rea y 4 operarios Fecha: a» Operacion 99  |1124,08
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: I Inspeccion 11 27,0389
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 |10/12/2017 m— Transporte 39 68,2066

. . 12/12/2017 |08/01/2018 v Al ient 0 0
Revisado por: Ing Edison Jordan macenamiento
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 |02/02/2018 » Demora 0 0

Descripcion Tiempo Distancia Simbologia Observaciones
(min) m | =V P
Pintar tubos para parabrisas 15,28 X
Soldar'puntos tubos pintados segun tipo de 9,36 X
parabrisas
Allineacion y corte de tubos para el armazén 2,58 X
Transportar tubos para armado de parabrisas 2,27 32,55 X Transportes de
forma manual

Soldar tubos para parabrisas 10,24 X
Transportar laminas para cabina de chofer 2,18 32,55 X
Colgcar puntos de suelda a la medida de la 11,79 X
cabina
Transportar tubos para entrada del bus 1,63 32,55 X
Transportar laminas de acero negro 4,56 32,55 X
Medir y cortar en cizalla manual 18,14 X
Doblar estribos segtin O.P 1,49 X Dobladora en mal
Transportar a la carroceria 1,34 32,55 X
Armado de plancha para tortuga 1,54 X
Pintado de plancha para tortuga 18,14 X
Soldar pedazos de toll el huecos 9,56 X
Transportar tol de P.M 1,38 24,77 X
Trazar moldes segun geometria de la cabina 2,95 X
Cortar moldes sefialados en el tol 26,17
Transportar a la carroceria 1,34 32,55 X
Verificar los cortes del tol 2,53 X
Pintar los cortes y acoples 19,04 X
Transportar los cortes a la carroceria 1,35 32,55 X
Soldar tubos, cortes y en la carroceria 12,17 X
Cortar Zécalo para puerta 1 9,38 X
Transportar tol negro a P.M 1,27 24,77 X
Cortar tol segun la geometria de la puerta 26,53 X
Pintar tol para las puertas 17,39 X
Transportar marcos para las puertas 1,34 32,55 X
Soldar parantes y zécalo para puertas 19,38 X
Colocar puntos de suelda en cada parantes de 10,44 X
Transportar tol negro de P.M 2,18 24,77 X
Doblar y cortar las planchas de toll segiin O.P 10,45 X
Verificar los cortes en la carroceria 0,78 X
Cortar sobrantes de los peldafios 3,46 X
Transportar el material a la carroceria 1,66 32,55 X
Acoplar los estribos a la carroceria 7,42
Pintar la plancha de acero acolpada al bus 35,22
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Soldar peldafios con puntos de suelda 32,12 X

Acoplar los moldes a la carroceria 2,89 X

Doblar seguin los moldes para el bus 51,31 X

Colocar puntos de suelda en cada peldafio 18,93 X

Pintar peldafios en la carroceria 41,76 X

Cortar Z6calo para puerta 1 13,87 X

Transportar tol negro a P.M 1,69 24,77 X
Cortar tol seguiin la geometria de la puerta 39,58 X

Pintar tol para las puertas 13,88 X

Transportar marcos para las puertas 1,80 32,55 X
Soldar parantes y zcalo para puertas 78,78 X

Colocar puntos de suelda en cada parantes de 39,44 X

Transportar tol negro de P.M 1,86 24,77 X
Doblar y cortar las planchas de toll segin O.P 27,46 X

Verificar los cortes en la carroceria 0,96 X
Cortar sobrantes de los peldafios 1,38 X Sobrantes
Transportar el material a la carroceria 7,08 32,55 X
Acoplar los estribos a la carroceria 10,92 X

Pintar la plancha de acero acoplada al bus 16,62 X

Soldar peldafios con puntos de suelda 15,32 X

Acoplar los moldes a la carroceria 2,89 X

Doblar segiin los moldes para el bus 15,31 X

Colocar puntos de suelda en cada peldafio 30,93 X

Pintar peldafios en la carroceria 17,76 X

Transportar tubo en u al area de pintura 1,79 35,68 X
Pintar tubo enu 14,94 X

Enderezada de faldones 6,02 X

Medir y colocar refuerzos en faldones 2,48 X

Transportar tubo enua P.M 2,03 24,77 X
Cortar tubo segin medidas en O.P 3,89 X

Trasportar refuerzos de faldones a carroceria 1,76 32,55 X
Sujetar y soldar faldones con pinsas a la 4,41 X

Verificar los acoples de los faldones 1,80 X
Enderezar faldones izquierdo y derecho 5,82 X

Transportar tubos enua P.M 1,88 24,77 X
Cortar los tubos segin medida descrita en la 3,34 X

Transportar refuerzos de faldones 1,72 32,55 X
Colocar faldones al lado derecho e izquierdo 3,27 X

Soldar faldones a la carroceria 4,44 X

Cortar la base donde va la tortuga que cubre 6,04 X

al motor

Desarmar el asiento del conductor 1,91 X

Desmontar los obstaculos de la zona 2,28 X

Transportar lamina de tolla P.M 1,80 24,77 X
Sefialar y cortar tol para cubre motor 3,13 X

Doblar el tol segin O.P para tortuga 3,20 X

Transportar las bases fabricadas al bus 1,85 32,55 X
Acoplar la tortuga a las base del motor 3,19 X

Transportar tubo negro a P.M 1,89 24,77 X
Sefialar y cortar tol para base de asiento del 4,43 X

Transportar partes a la parte delantera del bus 2,16 32,55 X
Colocar tubos para base del asiento 1,84 X

Sefialar y cortar tol para base de las bodegas 3,28 X

Cortar moldes para fabricacion de bodegas 4,67 X

Transportar ldminas de hacer negro a P.M 1,96 24,77 X
Medir y doblar segin moldes de bodegas 8,11 X

Cortar moldes segun bodegas en O.P 3,49 X

Verificar los cortes de bodega 1,78 X
Acoplar refuerzos de bodegas 3,17 X

Pintar bodegas 25,72 X

Pulir fallas en bodegas en carroceria 2,41 X

Acoplar bodegas al bus segin O.P 4,25 X

Transportar fibra a la carroceria 2,94 32,55 X
Pulir fallas de fibra 1,15 X

Transportar tubos cuadrados para fibra de 079 3255 X
respaldo

Acolpar fibra a largueros de respaldos 2,25

Pintar los tubos junto a la fibra de respaldo 6,59 X
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Soldar peldafios con puntos de suelda 21,55 X
Acoplar los moldes a la carroceria 2,06 X
Doblar segun los moldes para el bus 34,35 X
Colocar puntos de suelda en cada peldario 12,76 X
Pintar peldafios en la carroceria 27,98 X
Cortar Zdécalo para puerta 1 9,38 X
Transportar tol negro a P.M 1,27 24,77

Cortar tol seguin la geometria de la puerta 26,53 X
Pintar tol para las puertas 9,39 X
Transportar marcos para las puertas 1,34 32,55

Soldar parantes y zécalo para puertas 52,66 X
Colocar puntos de suelda en cada parantes de 26,44 X
Transportar tol negro de P.M 1,38 24,77

Doblar y cortar las planchas de toll segin O.P 18,45 X
Verificar los cortes en la carroceria 0,78

Cortar sobrantes de los peldarios 1,06 X Sobrantes
Transportar el material a la carroceria 4,86 32,55

Acoplar los estribos a la carroceria 7,42 X
Pintar la plancha de acero acoplada al bus 11,22 X
Soldar peldafios con puntos de suelda 10,35 X
Acoplar los moldes a la carroceria 2,06 X
Doblar segin los moldes para el bus 10,35 X
Colocar puntos de suelda en cada peldario 20,76 X
Pintar peldafios en la carroceria 11,98 X
Transportar tubo en u al &rea de pintura 1,33 35,68

Pintar tubo enu 10,10 X
Enderezada de faldones 4,15 X
Medir y colocar refuerzos en faldones 1,80 X
Transportar tubo enua P.M 1,49 24,77

Cortar tubo segun medidas en O.P 2,73 X
Trasportar refuerzos de faldones a carroceria 1,31 32,55

Sujetar y soldar faldones con pinsas a la 3,08 X
Verificar los acoples de los faldones 1,34

Enderezar faldones izquierdo y derecho 4,02 X
Transportar tubos enua P.M 1,39 24,77

Cortar los tubos segiin medida descrita en la 2,37 X
Transportar refuerzos de faldones 1,29 32,55

Colocar faldones al lado derecho e izquierdo 2,32 X
Soldar faldones a la carroceria 3,10 X
Cortar la base donde va la tortuga que cubre 411 X
al motor

Desarmar el asiento del conductor 1,35 X
Desmontar los obstaculos de la zona 1,60 X
Transportar lamina de tolla P.M 1,28 24,77

Sefialar y cortar tol para cubre motor 2,16 X
Doblar el tol segiin O.P para tortuga 2,22 X
Transportar las bases fabricadas al bus 1,32 32,55

Acoplar la tortuga a las base del motor 2,20 X
Transportar tubo negro a P.M 1,34 24,77

Sefialar y cortar tol para base de asiento del 3,03 X
Transportar partes a la parte delantera del bus 1,52 32,55

Colocar tubos para base del asiento 1,31 X
Sefialar y cortar tol para base de las bodegas 2,27 X
Cortar moldes para fabricacion de bodegas 3,19 X
Transportar laminas de hacer negro a P.M 1,39 24,77

Medir y doblar segin moldes de bodegas 5,49 X
Cortar moldes segiin bodegas en O.P 2,41 X
Verificar los cortes de bodega 1,27

Acoplar refuerzos de bodegas 2,19 X
Pintar bodegas 17,22 X
Pulir fallas en bodegas en carroceria 1,69 X
Acoplar bodegas al bus segin O.P 2,91 X
Transportar fibra a la carroceria 2,04 32,55

Pulir fallas de fibra 0,85 X
Transportar tubos cuadrados para fibra de 061 3255

respaldo

Acolpar fibra a largueros de respaldos 1,58

Pintar los tubos junto a la fibra de respaldo 4,47 X
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Transportar laminas de vidrio al frente del bus 1,48 32,55 X
Pintar l_os tubos destinados para el acople del 10,11 X
parabrisas
Soldar todo el acolpe para la fibra de respaldo 24,88 X
Transportar fibra de respado a la carroceria 181 32555 X
Colocar refuerzos de escuadras en tubo
1,88 X
cuadrado
Soldar con proceso MIG los refuerzos 3,84 X
Soldar perfiles de cama para parabrisas 10,06 X
Cortar fallas de la fibra en la parte delantera 1,90 X
Pulir los cortes 10,21 X
Atornillar fibra del frente 9,91 X
Pintar tubos para armazon del parabrisas 7,01 X
Armar los tubos con Ila fibra segun la 28,55 X
Soldar refuerzos del armazon 18,53 X
Soldar las partes del frente 10,06 X
Transportar lamina negra para piso del 4.80 2477 X
conductor a P.M
Sefialar y cortar segun medidas de cabina 5,67 X
Transportar las laminas a la cabina del bus 1,33 32,55 X
Verificar los cortes y las medidas 0,90 X
Acoplar las ldminas al piso del conductor 9,81 X
Transportar tubos cuadrados a P.M 1,28 24,77 X
Pintar tubos segin OP 18,09 X
Medir las cajuelas del bus segiin O.P 1,37 X
Transportar tubos cuadrados a P.M 1,38 24,77
Cortar tubos segln geometria del bus 5,34 X
Transportar el material a la carroceria 1,67 32,55 X
Coldar puntos de base para acople de cajuela 17,18 X
Verificar acoples en los cubos 1,28 X
Soldar acoples para llanta de emergencia 26,47 X
Soldar en_la carroceria el acople para llanta de 19,28 X
emergencia
Transportar tubos cuadrados a P.M 1,38 24,77 X
Medir y cortar segun la O.P seglin geometria
. 18,49

de la llanta de emergencia
Pintar la base de los tubos cuadrados 10,92 X
Transportar la base a la carroceria 2,37 32,55 X
Soldar pequefios puntos en los acoples en la

. 19,38 X
carroceria
Transportar angulos a P.M 1,66 24,77 X
Medir y cortar dngulos 11,82 X
Acoplar I('>s angulos a la seguro de la llanta de 26.43 X
emergencia
Pintar &ngulos para llanta de emergencia 18,92 X
Cortar sobrantes de angulos 10,04 X
Transportar todos los acoples al bus 1,39 32,55 X
Revisar cordones de soldadura 5,94 X
Pulir inperfecciones de soldadura 10,97 X
Revision y control del Ing. de Produccion 5,94 X
Soldar imperfecciones en Frente, Laterales, 26.95 X
Faldones, Refuerzos y parte posterior del bus '
Verificar cordones de soldadura 3,71 X Realiza el jefe de
Repintar las partes acopladas 22,51 X

Total| 1219,32 1155,88
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Anexo 12. Forrado complementos 1 — Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

(=D

Departamento: Produccion

Estudio: #1

Operacion: Forrado complementos 1

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Ciclos (min/fhombre) Resumen
No Actividad Sub-actividad 1 > 3 4 5 T._P V(%) T..B S @) | T.s (min)
(min) (min)
Almacenamiento en bodega
;—r;lns')one de material galvanizado a 1,23 | 100 | 100 | 099 | 1,12 | 1,00 |100%| 1,00 | 38% | 147
1 Material para Senalar}/conar con tijeras segin 8.82 956 0.46 0,04 8.90 015 |100%| 915 | 38% 053
forrado de techo [geometria del corte
Acoplar partes cortadas 9,79 9,54 9,68 9,70 9,87 9,72 |100%| 9,72 | 38% 10,10
Doblar las esquinas 18,83 18,92 18,80 18,90 18,83 18,85 | 100%| 18,85 | 38% 19,23
Transportar las laminas de P.M 0,91 1,01 1,06 0,91 0,83 0,94 [100%]| 0,94 | 38% 1,32
Enderezar techo 28,55 28,45 28,64 28,67 28,10 28,48 [100%| 28,48 | 41% 28,89
Pulir los cordones de soldadura 17,66 | 17,76 | 17,81 | 17,63 | 17,48 | 17,67 [100%| 17,67 | 41% 18,08
Limpiar escorias del techo 15,27 15,31 15,04 14,99 15,43 15,21 | 100%| 15,21 | 41% 15,62
)0, 0,
Pintar uniones y cordones de soldadura 26,44 26,50 26,64 26,70 26,83 26,62 [100%| 26,62 | 41% 27,03
Transportar pega de P.M 1,04 0,92 0,85 0,75 0,67 0,85 [100%| 0,85 41% 1,26
> Forrado del [Pegar canles en techos 1,63 0,95 0,84 0,77 0,66 0,97 [100%]| 0,97 | 41% 1,38
techo Transportar planchas de tol galvanizado 1,14 1,05 1,19 1,02 0,91 1,06 [100%]| 1,06 41% 1,47
tse(;'sjr pequefios puntos de sueltaenel | ¢ 75 | 56 86 | 26,74 | 26,65 | 26,61 | 26,72 |100%| 26,72 | 41% | 27.13
Perforar cerchas 17,04 17,06 16,90 17,11 16,88 17,00 | 100%| 17,00 | 41% 17,41
Remachar forro y cerchas 19,91 19,77 19,76 19,84 19,87 19,83 | 100%| 19,83 | 41% 20,24
Pegar en los remaches y resto de 10,68 | 19,55 | 19,71 | 19,47 | 19,61 | 19,60 | 100%| 19,60 | 41% | 20,01
uniones pega negra
Medir los bordes del espacio para 395 | 389 | 385 | 395 | 386 | 390 |100%| 3.90 | 36% | 426
protector de motor
0, 0,
Transportar pedazos sobrantes de P.M 1,23 1,14 1,21 1,28 1,31 1,23 |100%| 1,23 36% 1,59
Sefialar y cortar pedazos 29,16 29,06 29,04 29,05 28,98 29,06 [100% | 29,06 | 36% 29,42
:Sfoh:r las esquinas de material para 2506 | 2504 | 24,96 | 2506 | 24,94 | 2501 |100%| 25,01 | 36% | 2537
Transportar a carroceria 0,86 0,93 0,99 0,90 1,01 0,94 [100%| 0,94 36% 1,30
3 Acople de Cortar y soldar con puntos pequefios 29,67 | 29,84 | 29,86 | 29,51 | 29,52 | 29,68 [100% | 29,68 | 36% 30,04
cabina y tortuga [Pulir los puntos de suelda 10,01 10,11 10,00 10,32 10,11 10,11 [100%]| 10,11 | 36% 10,47
)0, {
Transportar a Ia carroceria Ia tortuga 1,23 1,04 1,11 1,14 1,14 1,13 |100%| 1,13 36% 1,49
Armar acolpes para tortuga 3,63 3,71 3,80 3,86 3,70 3,74 [100%| 3,74 36% 4,10
Soldar los acolpes en la tortuga 25,63 25,76 25,92 25,45 25,54 25,66 [100% | 25,66 | 36% 26,02
Soldar el armazén de la tortuga 23,28 23,30 23,20 23,46 23,36 23,32 [100%| 23,32 | 36% 23,68
Pulir los puntos de suelda 9,77 9,75 9,67 9,76 9,81 9,75 [100%]| 9,75 | 36% 10,11
E;Trirs:g:uga ¥ cordones para evitar 28,56 | 28,68 | 28,25 | 2851 | 28,39 | 2848 |100%| 28,48 | 36% | 28,84
Transportar tol negro a P.M 0,73 0,74 0,71 0,75 0,74 0,73 100%| 0,73 36% 1,09
) Senalar y cortar segin geometria del 17,64 | 17,76 | 17,77 | 17,72 | 17.63 | 17,71 |100%| 17,71 | 36% | 18,07
4 Armazénde |armazén
tortuga Forrar el armazén del tapa maquinas 17,66 17,59 17,84 17,73 17,85 17,73 [100%| 17,73 | 36% 18,09
Soldar el armazén de la tortuga 27,68 27,71 27,81 27,88 27,80 27,78 [100% | 27,78 | 36% 28,14
Pintar los forros de la tortuga 17,64 17,69 17,78 17,69 17,64 17,69 | 100%| 17,69 | 36% 18,05
Enderezar faldones 17,18 17,23 17,23 17,31 17,22 17,23 |100%| 17,23 | 36% 17,59
Medir material para faldones izquierdo y | 18,46 18,56 18,66 18,55 18,42 18,53 [100%| 18,53 | 36% 18,89
Transportar tol para P.M 0,91 0,83 0,98 1,08 0,94 0,95 [100%]| 0,95 | 36% 1,31
Material para Sefialar y cortar el tol segiin medidas 26,47 26,67 26,64 26,56 26,42 26,55 | 100% | 26,55 | 36% 26,91
5] faldonzs Cortar y doblar en cizalla 12,84 12,99 12,90 13,06 12,89 12,93 | 100%| 12,93 | 36% 13,29
Transportar al bus los forros 5,65 5,84 5,70 5,56 5,59 5,67 100%]| 5,67 36% 6,03
. o 18,03 17,98 18,01 18,10 18,06 18,04 | 100% | 18,04 | 36% 18,40
Acolpar faldones con pinsas de presién
Retirar faldones del bus sobrantes 3,00 2,92 2,89 2,81 2,96 2,92 |100%| 2,92 36% 3,28
Transportar perfilenta P.M 0,24 0,24 0,37 0,26 0,34 0,29 [100%]| 0,29 | 36% 0,65
Sefialar y cortar 9,23 9,31 9,14 9,30 9,21 9,23 [100%| 9,23 36% 9,59
Pintar perfil 4,04 4,35 4,09 4,17 4,02 4,13 [100%| 4,13 36% 4,49
Pintar tubos segin la tapa 3,25 3,46 3,39 3,29 3,36 3,35 [100%| 3,35 36% 3,71
Transportar tubo rectangular a P.M 1,28 1,06 1,20 1,23 1,28 1,21 | 100%| 1,21 36% 1,57
Serialar y cortar segin medidas 10,47 10,59 10,56 2,47 2,61 7,34 [100%| 7,34 36% 7,70
Transportar al bus de P.M 1,28 1,20 1,18 1,22 1,20 1,22 |100%| 1,22 36% 1,58
T rtar la tapa del tech
& | Acople de techo C;:t”:gs r'a tapa deftecho aun 203 | 200 | 203 | 1,04 | 208 | 201 |100%| 201 | 36% | 237
pegado  ISo dar a estructura de Ia tapa 2403 | 411 | 424 | 4,16 | 424 | 4,16 [100%] 4,16 | 36% | 4,52
Reirar escoria de cordones de 897 | 896 | 9,04 | 902 | 896 | 899 |100%| 899 |36% | 935
soldadura
Pintar el amazén 25,67 25,54 25,84 25,55 25,65 25,65 [100% | 25,65 | 36% 26,01
Transportar un sicaflex de la bodega 1,28 1,31 1,28 1,23 1,19 1,26 |[100%]| 1,26 36% 1,62
Aplicar en armazén y fibra 4,52 4,52 4,58 4,41 4,51 4,51 [100%| 4,51 36% 4,87
Poner sicaflex en la fibra del techo 2,37 2,24 2,36 2,24 0,74 1,99 [100%]| 1,99 36% 2,35
Pegar la fibra de la tapa 4,83 5,06 4,97 4,85 4,89 4,92 |100%| 4,92 | 36% 5,28
Transportar tubos a P.M 0,97 0,90 1,01 0,85 0,97 0,94 [100%| 0,94 36% 1,30
Fabricacién de Cortar material 8,83 8,75 8,72 8,95 8,24 8,70 [100%| 8,70 36% 9,06
Lertas Transportar material cortado 0,97 1,06 0,89 0,85 0,94 0,94 |100%| 0,94 36% 1,30
7 de’ljanleras Armado de puertas 5,65 5,55 5,71 5,63 5,83 5,68 [100%| 5,68 36% 6,04
teri y Soldar tubos para puertas 7,28 7,43 7,30 7,46 7,40 7,37 [100%| 7,37 36% 7,73
POSIEriores - Ipylir cordones de soldadura 10,74 | 10,57 | 10,66 | 1,09 | 10,42 | 8,69 [100%| 8,69 | 36% | _ 9,05
Almacenje de puertas en P.M 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 36% 0,36
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Transportar los forros de P.M 1,13 1,23 1,20 1,16 1,20 1,18 [100% | 1,18 36% 1,54
Transportar sicaflex de bodega general 1,12 1,14 1,12 1,14 1,05 1,11 100%| 1,11 36% 1,47
Pulir faldén 3,69 3,71 3,80 3,92 3,54 3,73 |100%| 3,73 | 36% 4,09
Forrado de tren IMontar faldén y atornillar 29,61 | 29,28 | 29,69 | 30,53 | 30,35 | 29,89 [100%]| 29,89 | 36% 30,25
8 de arrastre Reforzar los refuerzos del faldéon 18,01 18,24 18,10 18,01 18,09 18,09 | 100%| 18,09 | 36% 18,45
Transportar sikaflex de bodega 1,12 0,97 1,15 1,12 0,24 0,92 100%| 0,92 36% 1,28
Pulir pegado de faldén 0,72 0,67 0,73 0,77 0,67 0,71 [100%]| 0,71 | 36% 1,07
Montar forros y atornillar 6,48 6,38 6,24 6,63 6,66 6,48 |100%| 6,48 | 36% 6,84
Soldar los forros y los refuerzos 1,67 1,76 1,83 1,85 1,84 1,79 100% | 1,79 36% 2,15
Transportar tubos a P.M 0,41 0,39 0,48 0,42 0,48 0,43 _|100%]| 0,43 | 33% 0,76
Transportar fibra a la carroceria 1,13 1,27 1,19 1,28 1,22 1,22 | 100%| 1,22 | 33% 1,55
Sefialar en fibra medidas de carroceria | 97 | 106 | 0,97 | 096 | 087 | 097 |100%| 097 | 33% 1,30
Cortar en trozadora segtn las 10,65 | 10,64 | 10,56 | 10,57 | 10,55 | 10,59 [100%| 10,59 | 33% | 10,92
dimenciones
Transportar a la carroceria 0,97 0,89 0,85 0,93 1,04 0,94 [100%| 0,94 | 33% 1,27
Verificar medidas acoplas del respaldo 1,20 128 | 114 | 112 | 112 1,17 |100%| 1,17 | 33% 1,50
9 Fibra de Colocar puntos de suelda en tubos 8,87 9,57 9,51 9,56 9,56 9,42 [100%]| 9,42 [ 33% 9,75
respaldo interna I;fr";f;gar tolde aceroyretasosala | g5 | 976 | 066 | 078 | 068 | 071 |100%| 071 | 33% 1,04
Cortar el tol de respaldo 10,33 | 10,24 | 10,39 | 10,34 | 10,32 | 10,32 [100%]| 10,32 | 33% 10,65
Transportar al interior del bus 1,29 1,23 1,33 1,20 1,31 1,27 100% | 1,27 33% 1,60
Montar los refuerzos 18,89 | 18,83 | 18,96 | 18,90 | 18,99 | 18,91 [100%]| 18,91 | 33% 19,24
:\:t:fr'];;’ cortar los tubos para refuerzos | 1473 | 1866 | 1856 | 18,47 | 18,66 | 18,61 |100%| 18,61 | 33% | 18,94
Soldar armazén interno 25,68 | 25,76 | 25,77 | 25,85 | 25,83 | 25,78 |100%]| 25,78 | 33% 26,11
Pintar los tubos para refuerzos internos 9.21 9.35 9.23 9.29 9.13 924 |100%| 924 | 33% 9.57
Transportar moldes de ventanas 1,29 1,23 1,31 1,28 1,28 1,28 [100% | 1,28 41% 1,69
Acoplar con pinzas la ventana 5,37 5,32 5,37 5,43 5,45 5,39 |100%| 5,39 41% 5,80
Transportar plancha de acero 1,13 1,06 0,97 1,05 0,97 1,03 [100%]| 1,03 | 41% 1,44
Sefialar y cortar canalen u 8,88 8,96 8,88 9,03 8,93 8,94 [100%| 8,94 41% 9,35
Doblar segin medidaas 1,29 1,31 1,28 1,30 1,31 1,30 [100%| 1,30 41% 1,71
Transportar canal en ua la carroceria 025 | 024 | 024 | 024 | 024 | 024 |100%| 0,24 | 41% 0,65
;’;‘f‘err'os moldes de la ventana del 10,65 | 10,56 | 10,64 | 10,46 | 10,63 | 10,59 [100%| 10,59 | 41% | 11,00
i:';a\:ei':;“n? pequefios en los moldes | 56 57 | 2600 | 26,07 | 2598 | 26,03 | 26,01 | 100%| 26,01 | 41% | 26,42
Transportar tubo rectangular a P.M 0,97 1,05 1,12 0,97 1,05 1,03 100% | 1,03 41% 1,44
Sefialar y cortar segin el molde 18,65 | 18,42 | 18,50 | 18,64 | 18,55 | 18,55 [100%]| 18,55 | 41% 18,96
Transportar a la carroceria 0,56 0,62 0,59 0,55 0,51 0,57 [100%| 0,57 41% 0,98
Pintar tubo acoplanto al molde 5,61 5,76 5,63 5,75 5,83 5,71 100%]| 5,71 41% 6,12
Transportar a destajar en trozadora 0,97 1,05 0,97 1,04 1,02 1,01 100%| 1,01 41% 1,42
Fabricacion de |Destajar tubo 3,60 3,63 3,53 3,53 3,52 3,56 [100%| 3,56 [ 41% 3,97
10 ventanas del |Transportar a la carroceria el tubo 0,33 0,48 0,55 0,48 0,40 0,45 |100%| 0,45 | 41% 0,86
chofer y puertas|Soldar tubo rectangular segin el molde 5.28 531 5.14 5.20 5.23 523 |100%| 523 | 41% 5.64
de entrada

Qlct:’a'z:r el molde para ventana de 1,45 | 1,44 | 1,36 | 1,39 | 1,31 | 1,39 |100%| 1,39 | 41% | 1,80
Transportar tubo en P.M 1,05 2,48 1,06 1,04 1,11 1,35 [100%]| 1,35 | 41% 1,76
Transportar tubo 0,40 0,47 0,39 0,40 0,43 0,42 |100%| 0,42 | 41% 0,83
Pintar tubo acoplando al molde 10,44 | 10,50 | 10,72 | 10,64 | 10,56 | 10,57 [100%]| 10,57 | 41% 10,98
Soldar tubo rectangular segin la ventana | 17 51 | 17,06 | 17,03 | 17,20 | 17,20 | 17,14 |100%| 17,14 | 41% | 17,55
Pulir cordones de soldadura 4,72 4,75 4,05 4,66 4,75 4,59 100% | 4,59 41% 5,00
Pintar tubos de la ventana 16,97 | 16,90 | 16,95 | 16,87 | 16,97 | 16,93 [100%]| 16,93 | 41% 17,34
Transportar plancha de tubo galvanizado| 5 o5 | 516 | 2,01 | 212 | 210 | 200 |100%| 2,00 |41% | 250
Sefialar y cortar segin O.P 17,84 | 17,84 | 17,77 | 17,92 | 17,81 | 17,84 [100%]| 17,84 | 41% 18,25
Doblar de cercos 10,48 10,55 10,64 10,55 10,47 10,54 | 100%| 10,54 | 41% 10,95
Transportar forros al bus 0,56 0,48 0,52 0,40 0,48 0,49 [100%| 0,49 | 41% 0,90
Soldar pequefios puntos en la ventana 968 | 976 | 984 | 991 | 993 | 982 |100%| 982 | 41% | 10,23

del chofer y en la entrada
Medir la base del frente del parabrisas 120 | 1,28 | 1,15 | 1,23 | 1,20 | 1,21 [100%| 1,21 | 41% 1,62
Fabricaién de |Transportar tol de acero a P.M 0,89 0,83 0,97 0,91 0,83 0,89 [100%]| 0,89 [ 41% 1,30
11 base para  [Medir y sefalar seqin O.P 16,97 | 17,07 | 16,96 | 16,83 | 17,06 | 16,98 [100%]| 16,98 | 41% 17,39
parabrisas  [Cortar segiin medida 2561 | 25,76 | 25,83 | 25,85 | 25,84 | 25,78 [100%] 25,78 | 41% 26,19
Transportar a carroceria 0,97 1,06 1,15 1,03 0,92 1,02 [100% | 1,02 41% 1,43
Pulir los cordones de soldadura 9,77 9,95 9,96 10,03 10,03 9,95 [100% | 9,95 41% 10,36
Medir el piso 1,85 1,97 2,03 1,95 2,05 1,97 [100%]| 1,97 | 36% 2,33
Transportar plancha de acero a P.M 1,05 1,03 0,96 0,84 1,01 0,98 [100%| 0,98 36% 1,34
Medir y cortar segin el piso 18,66 18,57 18,79 18,84 18,66 18,70 [100%| 18,70 | 36% 19,06
12 [ Acople de piso |Pintar la plancha para el piso 27,61 | 27,69 | 27,80 | 27,85 | 27,66 | 27,72 [100%]| 27,72 | 36% 28,08
Efar la plancha en los durmientes del | g 51 | 9g4 | 901 | 976 | 995 | 981 |100%| 981 | 36% | 1017
Soldar las uniones del piso 15,28 | 15,36 | 15,43 | 15,50 | 1,55 | 12,62 [100%]| 12,62 | 36% 12,98
Cortar canalenu 17,92 | 17,84 | 17,86 | 17,95 | 17,84 | 17,88 [100%]| 17,88 | 36% 18,24
Transportar a carroceria 0,41 0,51 0,48 0,50 0,47 0,47 [100%| 0,47 | 36% 0,83
Pintar la segin la geometria 18,89 | 18,81 | 18,80 | 18,88 | 18,79 | 18,83 [100%] 18,83 | 36% 19,19
Acoplar tubos para mampara 12,49 | 12,45 | 12,51 | 12,40 | 12,51 | 12,47 [100%]| 12,47 | 36% 12,83
Transportar tol galvanizado a P.M 0,97 0,96 1,01 0,83 0,96 0,94 [100%]| 0,94 | 36% 1,30
13 Fabricacion de |Sefialar y trazar tubos para refuerzos 0,97 0,95 1,04 1,07 1,04 1,01 |100%]| 1,01 | 36% 1,37
mampar Cortar tubos en cizalla manual 9,44 9,31 9,28 9,29 9,37 9,34 |100%| 9,34 | 36% 9,70
Doblar los bordes del tol 6,16 6,18 6,17 6,16 6,24 6,18 |100%| 6,18 | 36% 6,54
Transportar al bus el forro 0,52 0,47 0,49 0,58 0,56 0,52 |100%]| 0,52 36% 0,88
Verificar parantes en la cabinas 0,70 0,78 0,66 0,75 0,76 0,73 [100%| 0,73 | 36% 1,09
Soldar el forro 17,47 | 17,55 | 17,39 | 17,45 | 17,50 | 17,47 [100%| 17,47 | 36% 17,83
Soldar mampara 12,05 | 12,24 | 12,09 | 12,32 | 12,39 | 12,22 [100%] 12,22 | 36% 12,58

Tiempo total| 1337,97

Nota: T.P= Tiempo Promedio

V=Valoracion
T.S= Tiempo Estandar

100

T.B= Tiempo Basico

S= Suplemento




Anexo 13. Forrado complementos 1 — Cursograma Sindptico

CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion

Diagrama: # 1

Operacion: Forrado complementos 1

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Material para
forradode __
techo

Forrado del
techo

Acople de
cabinay
tortuga

Armazoén de
tortuga

—

\l

1,47
9,53
10,10
19,23
1,32
28,89
18,08
15,62
27,03
1,26
1,38
1,47
27,13
17,41
20,24
20,01
4,26
1,59
29,42
25,37
1,30
30,04
10,47
1,49
4,10
26,02
23,68
10,11
28,84
1,09
18,07
18,09
28,14
18,05

Almacenamiento en bodega
Transporte de material galvanizado a P.M
Sefialar y cortar con tijeras segun geometria del corte
Acoplar partes cortadas
Doblar las esquinas
Transportar las laminas de P.M
Enderezar techo
Pulir los cordones de soldadura
Limpiar escorias del techo
Pintar uniones y cordones de soldadura
Transportar pega de P.M
Pegar canles en techos
Transportar planchas de tol galvanizado
Soldar pequefios puntos de suelta en el techo
Perforar cerchas
Remachar forro y cerchas
Pegar en los remaches y resto de uniones pega negra
Medir los bordes del espacio para protector de motor
Transportar pedazos sobrantes de P.M
Sefalar y cortar pedazos
Doblar las esquinas de material para motor
Transportar a carroceria
Cortar y soldar con puntos pequefios
Pulir los puntos de suelda
Transportar a la carroceria la tortuga
Armar acolpes para tortuga
Soldar los acolpes en la tortuga
Soldar el armazon de la tortuga
Pulir los puntos de suelda
Pintar tortuga y cordones para evitar corrosion
Transportar tol negro a P.M
Sefialar y cortar segun geometria del armazén
Forrar el armazon del tapa maquinas
Soldar el armazon de la tortuga

Pintar los forros de la tortuga
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[ 17,59 Enderezar faldones
18,89 Medir material para faldones izquierdo y derecho
1,31 Transportar tol para P.M
Material para ___| 26,91 Sefialar y cortar el tol segun medidas
faldones 13,29 Cortar y doblar en cizalla
6,03 Transportar al bus los forros
18,40 Acolpar faldones con pinsas de presion
L 3,28 Retirar faldones del bus sobrantes
0,65 Transportar perfilenta P.M
9,59 Sefialar y cortar
4,49 Pintar perfil
3,71 Pintar tubos segun la tapa
1,57 Transportar tubo rectangular a P.M
7,70 Sefalar y cortar segun medidas
1,58 Transportar al bus de P.M
teﬁﬁzp;:gdazo 2,37 Transportar la tapa del techo a un costado
4,52 Soldar la estructura de la tapa
9,35 Retirar escoria de cordones de soldadura
26,01 Pintar el amazén
1,62 Transportar un sicaflex de la bodega
4,87 Aplicar en armazéon y fibra
2,35 Poner sicaflex en la fibra del techo
___ 5,28 Pegar la fibra de la tapa
[ 1,30 Transportar tubos a P.M
9,06 Cortar material
Fabricacion 1,30 Transportar material cortado
diela':n:‘tlz :;a:y — 6,04 Armado de puertas
posteriores 7,73 Soldar tubos para puertas
9,05 Pulir cordones de soldadura
L 0,36 Almacenje de puertas en P.M
T 1,54 Transportar los forros de P.M
1,47 Transportar sicaflex de bodega general
4,09 Pulir faldén
Soldado de 30,25 Montar faldén y atornillar
tren de — 18,45 Reforzar los refuerzos del faldéon
arrastre 1,28 Transportar sikaflex de bodega
1,07 Pulir pegado de faldén
6,84 Montar forros y atornillar
2,15 Soldar los forros y los refuerzos
— 0,76 Transportar tubos a P.M
1,55 Transportar fibra a la carroceria
1,30 Sefalar en fibra medidas de carroceria
10,92 Cortar en trozadora segun las dimenciones
1,27 Transportar a la carroceria
1,50 Verificar medidas acoplas del respaldo
Fibra de 9,75 Colocar puntos de suelda en tubos
respaldo —_—
interna 1,04 Transportar tol de acero y retasos a la carroceria
10,65 Cortar el tol de respaldo
1,60 Transportar al interior del bus
19,24 Montar los refuerzos
18,94 Medir y cortar los tubos para refuerzos internos
26,11 Soldar armazén interno
9,57 Pintar los tubos para refuerzos internos
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Fabricacion
de ventanas
del chofer y
puertas de
entrada

Fabricaion de
base para
parabrisas

Acople de
piso

Fabricacion
de mampar

1,69
5,80
1,44
9,35
1,71
0,65

11,00

26,42
1,44

18,96
0,98
6,12
1,42
3,97

] 0,86
5,64
1,80
1,76
0,83

10,98

17,55
5,00

17,34
2,50

18,25

10,95
0,90

10,23

1,62
1,30
_ 17,39
26,19
1,43
10,36
2,33
1,34
19,06
28,08
10,17
12,98
18,24
0,83
19,19
12,83
1,30
1,37
9,70
6,54
0,88
1,09
17,83
12,58

Transportar moldes de ventanas
Acoplar con pinzas la ventana
Transportar plancha de acero

Sefalar y cortar canal en u
Doblar segun medidaas
Transportar canal en u a la carroceria
Pintar los moldes de la ventana del chofer
Soldar puntos pequeiios en los moldes de la ventana
Transportar tubo rectangular a P.M
Senalar y cortar segun el molde
Transportar a la carroceria
Pintar tubo acoplanto al molde
Transportar a destajar en trozadora
Destajar tubo
Transportar a la carroceria el tubo
Soldar tubo rectangular segun el molde
Acolpar el molde para ventana de entrada
Transportar tubo en P.M
Transportar tubo
Pintar tubo acoplando al molde
Soldar tubo rectangular segdn la ventana
Pulir cordones de soldadura
Pintar tubos de la ventana
Transportar plancha de tubo galvanizado
Senalar y cortar segan O.P
Doblar de cercos

Transportar forros al bus
Soldar pequerios puntos en la ventana del chofer y en la
entrada
Medir la base del frente del parabrisas

Transportar tol de acero a P.M
Medir y sefalar segan O.P
Cortar segun medida
Transportar a carroceria
Pulir los cordones de soldadura
Medir el piso
Transportar plancha de acero a P.M
Medir y cortar segun el piso
Pintar la plancha para el piso
Soldar la plancha en los durmientes del piso
Soldar las uniones del piso
Cortar canalen u
Transportar a carroceria
Pintar la segun la geometria
Acoplar tubos para mampara
Transportar tol galvanizado a P.M
Sefalar y trazar tubos para refuerzos
Cortar tubos en cizalla manual
Doblar los bordes del tol
Transportar al bus el forro
Verificar parantes en la cabinas
Soldar el forro
Soldar mampara

RESUMEN Nomenclatura
Simbologia Actividad Cantida Tler_npo min: Minutos
d (min)
1 Operacion 90 1266,04 P.M: Preparacion de material
[ INnspeccion 5 10,80 O.P: Orden de produccién
| 3 Transporte 42 60,76
v Almacenami o 0,00
ento
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Anexo 14. Forrado complementos 1 — Cursograma Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS

MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacion: Forrado complementos 1 Propuesto: [Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T(';T]F)’o
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: o Operacion 90 1266,04
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: Termina: [ Inspeccion 5 10,80
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 (10/12/2017 Transporte 42 60,76
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017 (08/01/2018 v Almacenamiento 0 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 |02/02/2018 [ ) Demora 0 0
Descripcion Tiempo Distancia Simbologia Observaciones
(min) (m) om—\V D

Almacenamiento en bodega X

. . T rt Id
Transporte de material galvanizado a P.M 1,47 24,77 rasporte r_nanua €

materiales
Sefialar y cortar con tijeras segin geometria
9,53

del corte
Acoplar partes cortadas 10,10 X
Doblar las esquinas 19,23 24,77 X
Transportar las laminas de P.M 1,32 X
Enderezar techo 28,89 X
Pulir los cordones de soldadura 18,08 X
Limpiar escorias del techo 15,62 X
Pintar uniones y cordones de soldadura 27,03 X
Transportar pega de P.M 1,26 24,77 X
Pegar canles en techos 1,38 X
Transportar planchas de tol galvanizado 1,47 32,55 X
Soldar peguefios puntos de suelta en el techo 27,13 X
Perforar cerchas 17,41 X
Remachar forro y cerchas 20,24 X
Pegar en los remaches y resto de uniones pega 20,01 X
negra
Medir los bordes del espacio para protector 426 X
de motor
Transportar pedazos sobrantes de P.M 1,59 24,77 X Dessorden en
Sefialar y cortar pedazos 29,42 X
Doblar las esquinas de material para motor 25,37 X
Transportar a carroceria 1,30 32,55 X
Cortar y soldar con puntos pequefios 30,04 X
Pulir los puntos de suelda 10,47 X
Transportar a la carroceria la tortuga 1,49 32,55 X
Armar acolpes para tortuga 4,10 X
Soldar los acolpes en la tortuga 26,02 X
Soldar el armazdn de la tortuga 23,68 X
Pulir los puntos de suelda 10,11 X
Pintar tortuga y cordones para evitar corrosion 28,84 X
Transportar tol negro a P.M 1,09 24,77 X
Sefialar y cortar segiin geometria del armazon 18,07 X
Forrar el armazdn del tapa maquinas 18,09 X
Soldar el armazén de la tortuga 28,14 X
Pintar los forros de la tortuga 18,05 X
Enderezar faldones 17,59 X
Medir material para faldones izquierdo y 18,89 X
derecho

Continda en la siguiente pagina
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Continuacion del Anexo 14

Transportar tol para P.M 1,31 24,77

Sefialar y cortar el tol segiin medidas 26,91 X
Cortar y doblar en cizalla 13,29 X
Transportar al bus los forros 6,03 32,55

Acolpar faldones con pinsas de presion 18,40 X
Retirar faldones del bus sobrantes 3,28 X
Transportar perfilenta P.M 0,65 24,77

Sefialar y cortar 9,59 X
Pintar perfil 4,49 X
Pintar tubos segin la tapa 3,71 X
Transportar tubo rectangular a P.M 1,57 24,77

Sefialar y cortar segiin medidas 7,70 X
Transportar al bus de P.M 1,58 24,77
Transportar la tapa del techo a un costado 2,37 32,55

Soldar la estructura de la tapa 4,52 X
Retirar escoria de cordones de soldadura 9,35 X
Pintar el amazén 26,01 X
Transportar un sicaflex de la bodega 1,62 32,55

Aplicar en armazdn y fibra 4,87 X
Poner sicaflex en la fibra del techo 2,35 X
Pegar la fibra de la tapa 5,28 X
Transportar tubos a P.M 1,30 24,77

Cortar material 9,06 X
Transportar material cortado 1,30 24,77

Armado de puertas 6,04 X
Soldar tubos para puertas 7,73 X
Pulir cordones de soldadura 9,05 X
Almacenje de puertas en P.M 0,36

Transportar los forros de P.M 1,54 24,77
Transportar sicaflex de bodega general 1,47 32,55

Pulir faldén 4,09 X
Montar faldén y atornillar 30,25 X
Reforzar los refuerzos del faldén 18,45 X
Transportar sikaflex de bodega 1,28 32,55

Pulir pegado de faldén 1,07 X
Montar forros y atornillar 6,84 X
Soldar los forros y los refuerzos 2,15 X
Transportar tubos a P.M 0,76 24,77
Transportar fibra a la carroceria 1,55

Sefialar en fibra medidas de carroceria 1,30 X
Cortar en trozadora segun las dimenciones 10,92 X
Transportar a la carroceria 1,27 24,77

Verificar medidas acoplas del respaldo 1,50

Colocar puntos de suelda en tubos 9,75 X
Transpor_tar tol de acero y retasos a la 1,04 3255
carroceria

Cortar el tol de respaldo 10,65 X
Transportar al interior del bus 1,60 32,55

Montar los refuerzos 19,24 X
Medir y cortar los tubos para refuerzos 18,94 X
Soldar armazén interno 26,11 X
Pintar los tubos para refuerzos internos 9,57 X
Transportar moldes de ventanas 1,69 32,55

Acoplar con pinzas la ventana 5,80 X
Transportar plancha de acero 1,44

Sefialar y cortar canal enu 9,35 X
Doblar segin medidaas 1,71 X
Transportar canal en u a la carroceria 0,65 32,55

Pintar los moldes de la ventana del chofer 11,00 X
Soldar puntos pequefios en los moldes de la 26,42 X
ventana

Transportar tubo rectangular a P.M 1,44 24,77

Sefialar y cortar segtn el molde 18,96 X
Transportar a la carroceria 0,98 32,55

Pintar tubo acoplanto al molde 6,12 X
Transportar a destajar en trozadora 1,42

Destajar tubo 3,97 X
Transportar a la carroceria el tubo 0,86 32,55
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Soldar tubo rectangular segun el molde 5,64 X

Acolpar el molde para ventana de entrada 1,80 X

Transportar tubo en P.M 1,76 24,77

Transportar tubo 0,83 32,55

Pintar tubo acoplando al molde 10,98 X

Soldar tubo rectangular segin la ventana 17,55 X

Pulir cordones de soldadura 5,00 X

Pintar tubos de la ventana 17,34 X

Transportar plancha de tubo galvanizado 2,50 32,55

Sefialar y cortar segiin O.P 18,25 X

Doblar de cercos 10,95 X

Transportar forros al bus 0,90 32,55

Soldar pequefios puntos en la ventana del 10.23 X

chofer y en la entrada

Medir la base del frente del parabrisas 1,62

Transportar tol de acero a P.M 1,30 24,77

Medir y sefialar segin O.P 17,39 X

Cortar segiin medida 26,19 X

Transportar a carroceria 1,43 32,55

Pulir los cordones de soldadura 10,36 X

Medir el piso 2,33 X

Transportar plancha de acero a P.M 1,34 24,77

Medir y cortar segun el piso 19,06 X

Pintar la plancha para el piso 28,08 X

Soldar la plancha en los durmientes del piso 10,17 X

Soldar las uniones del piso 12,98 X

Cortar canal enu 18,24 X

Transportar a carroceria 0,83 32,55

Pintar la seglin la geometria 19,19 X

Acoplar tubos para mampara 12,83 X

Transportar tol galvanizado a P.M 1,30 24,77

Sefialar y trazar tubos para refuerzos 1,37 X

Cortar tubos en cizalla manual 9,70 X

Doblar los bordes del tol 6,54 X

Transportar al bus el forro 0,88 32,55

Verificar parantes en la cabinas 1,09

Soldar el forro 17,83 X

Soldar mampara 12,58 X
Total| 1337,97 1121,63
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Anexo 15. Forrado complementos 2 — Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS

METALICAS

=i

Departamento: Produccién

Estudio: #1

Operacion: Forrado complementos 2

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Ciclos (min/hombre) Resumen
N Activi -activi
5} ctividad Sub-actividad 1 2 3 4 5 T._P V(%) T._B S (%) T._S
(min) (min) (min)
Verificar dimensiones de laterales 1371147 (1371152148 | 1,44 |100%(1,4408| 41% 1,85
Enderezar laterales 10,88(10,92)10,98|10,89|11,00| 10,93 |100%(10,932| 41% | 11,34
Pegar uniones de los laterales 19,27(19,36]19,44|19,29|19,27| 19,32 |100%|19,325| 41% | 19,73
Cortar y pegar espuma en los laterales | 24,88 [ 25,04 | 25,06 | 24,94 124,87 24,96 |100% 24,957 | 41% | 25,37
Transportar templadores a la carroceria | 1,05 | 1,12 | 1,11 [ 1,19 | 1,10 | 1,11 |100%(1,1136| 41% 1,52
Zgﬁ:rrgzmp'ador alfrente al lado 19,37(19,23/19,18(19,30 | 19,16| 19,25 |100%|19,248| 41% | 19,66
Transportar bobina a dobladora 1291136141 (129] 139 1,35 |100%]|1,3462| 41% 1,76
Cortar patas para soporte de bobina 3,37 | 3,44 | 348 | 3,46 | 351 | 3,45 [100%]3,4504) 41% | 3,86
Acople del Transportar a carroceria 1,051,214 105 1,11 ] 1,12 | 1,09 |100%]|1,0923| 41% 1,50
1 lateral izauierdo Sujetar bobina con tornillos 1291127 (131130136 | 1,30 [100%([1,3043| 41% 1,71
q Tensar la bobina con tekle de presién 9,671 975]1981]972]975| 9,74 [100%] 9,741 | 41% | 10,15
Sefialar y retirar la bobinaaunlado de | ) o5 | 59 | 083 | 0,97 | 0,87 | 088 |100%|0,8784 4106 | 1,20
la carroceria
Transportar pega negra a la carroceria 1341128 (129]131(130] 1,30 [100%( 1,304 | 41% 1,71
P bre I jas de los lateral
egar sobre fas esponyas de 105 \aleraks | 19 67110,71|19,79| 19,62|19,75| 19,71 |100%| 19,71 | 419% | 20,12
ya marcados
Colocar bobina y sujetar los refuerzos |, o o117 56117 04(17,04|17,02| 17,02 | 100%| 17,02 | 419 | 17,43
con puntos de suelda
Templ jetar toda la bobi
toi:;)bfysuje riodalabobinacon | ,36411371|13,63|13,78|13,76| 13,70 |100%| 13,70 | 41% | 14,11
igﬁ::;gmp'ad“ alfrente al lado 19,37|19,23|19,18[ 19,30 | 19,16 19,25 | 100% | 19,25 | 41% | 19,66
Transportar bobina a dobladora 1291136141129 139]| 1,35 [100%( 1,35 | 41% 1,76
Cortar patas para soporte de bobina 9,77 1984 |9881]986|991 | 985 |100%| 9,85 | 41% | 10,26
Transportar a carroceria 025)034]025]031]032]| 0,29 [100%]| 0,29 | 41% | 0,70
Sujetar bobina con tornillos 2,09 207]211] 210|216 | 2,10 [100%]| 2,10 | 41% | 2,51
Tensar la bobina con tekle de presion 9,67 9,75]1981]972]975| 9,74 [100%]| 9,74 | 41% | 10,15
o | Acopledel Sefialary retirar labobinaawnladode | g 5| 1609116831607 | 16,87| 16,88 |100%| 1688 | 41% | 17,29
lateral derecho |la carroceria
Transportar pega negra a la carroceria 1341128 (129]131(130] 1,30 [100%( 1,30 | 41% 1,71
Pegar sobre las esponjas de los laterales | 11 o7 1 11 21114 79] 11.62|11,71| 11,70 | 1000 | 12,70 | 41% | 12,11
ya marcados
Colocar bobina y sujetar los refuerzos | ¢ o, | g 56 | 6 04 | 9,04 | 9,02 | 9,02 [100%| 9.02 | 419% | 9.43
con puntos de suelda
E:;"gysujeta”‘)da labobinacon 5, 54191 71| 21,63| 21,78| 21,76 | 21,70 | 100%| 21,70 | 410 | 22,11
Sefialar y cortar forros para lateral 232|235 236 | 228 | 232 | 2,33 |100%| 233 | 41% | 274
derecho de respaldo
Almacenaje de material 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 [ 0,00 41% 0,41
Transportar plancha de tol 1,85(0,35]0,32 (032|039 065 |100%]| 0,65 | 41% 1,06
Acople posterior Sefialar y cortar segin medidasde O.P | 1,40 | 1,44 | 1,44 | 1,51 | 1,43 [ 1,45 |100%| 1,45 | 41% 1,86
& derecho Doblar forros en los lados 083)094]1088)088]09| 090 [100%]| 0,90 | 41% 1,31
Transportar a la carroceria 0,25]0,32]032(0,34]|032| 0,31 |100%]| 0,31 | 41% 0,72
Marcar y cortar tol galvanizado 1291139136 (136|135 1,35 |100%| 1,35 | 41% 1,76
Acoplar plancha 1,05(104 ) 104 (106|104 | 1,05 |100%]| 1,05 | 41% 1,46
Sujetar con tornilos la plancha enparte | 4 o | ) 2o | 4 65 | 169 | 176 | 1,71 [100%| 171 | 41% | 212
de respaldo
Sefalar y cortar tol para ventanas 3,21 (335326337327 329 [100%]| 3,29 | 36% | 3,65
Doblar el tol segiin geometria de ventana| 3,29 | 3,27 | 3,30 | 3,27 | 3,39 | 3,30 |100%| 3,30 | 36% | 3,66
Transportar curvas a la carroceria 0,26 | 0,321 0,320,321 0,32| 0,31 |100%| 0,31 | 36% 0,67
Cortesde  [Acoplar las curvas con pequefios puntos 645 | 655 | 657 | 663 | 653 | 655 |100%| 655 | 3604 6.91
4 curvaspara |de suelda ' : : : : ' ol o 0 '
ventanas Cortar los sobrantes 3,28 13,30 (323|338 336| 331 |100%| 3,31 | 36% 3,67
Transportar a la carroceria 097 105(1,02]091|084| 096 |100%| 0,96 | 36% 1,32
QJZT(;TF con pequefios “puntos de 565|592 |569|584|563| 575 |100%| 575 | 36% | 611
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Sefialar los forros descubierta del motor | 1,11 | 1,03 | 1,06 | 0,96 | 1,03 | 1,04 |100%]| 1,04 | 36% 1,40

Transportar el tol de acero negroaP.M | 0,33 | 0,43 | 0,40 | 0,42 | 0,40 [ 0,39 |100%| 0,39 | 36% | 0,75

Sefialar y cortar segin medidas de O.P | 0,97 | 0,94 | 0,98 [ 1,03 [ 0,88 | 0,96 [100%| 0,96 | 36% 1,32

5 Acoplar frente |Cortar y doblar los lados del frente 2,041192]208| 195|207 | 201 [100%]| 2,01 | 36% | 2,37
del conductor |Transportar a la carroceria 0,25]0,32 0,26 (0,32 (0,32 029 [100%| 0,29 [ 36% | 0,65
Cortar y doblar los dobles en el frente 0,88 10,90 (087|094 | 1,03| 0,92 |100%| 0,92 | 36% 1,28
g;'ggi;econ puntos de suelda los forros | o\ 1 6 1o | 6,64 | 6,64 | 6,75 | 6,60 |100%| 660 | 36% | 696
Sacar templadores de las puertas 485 | 4,90 | 497 | 505|485 4,92 |100%| 4,92 | 36% | 5,28
Colocar puntos de suelda enlos cortes | o1 | 52 | 301 | 389 | 383 | 377 [100%| 3.77 | 36% | 413
de bobinas
Pulir y doblar los bordes derecho 488 | 490 | 5,04 | 504 | 488 | 4,95 [100%| 4,95 | 36% 531
Retirar puntales de la bobina 163|176 (1,77 | 1,74 | 167 | 1,71 [100%| 1,71 | 36% | 2,07
Acople Retirar templadores del frente 167170 [ 1,77 11,76 [ 1,67 | 1,71 [100%| 1,71 | 36% 2,07
6 | completo de |Pulir y doblar los bordes izquierdo 497 (489|487 |504]|487| 493 [100%| 4,93 | 36% [ 529
forros Retirar puntales de la bobina 185]183 (175|167 170| 1,76 [100%| 1,76 | 36% | 2,12
Transportar perfl de aluminio a 040 | 043 | 0,44 | 0,48 | 048 | 045 |100%| 045 | 36% | 0,81
carroceria
Medir y cortar seglin el tren de arrastre | 4,08 | 4,10 | 4,24 | 425 | 439 | 4,21 |100%| 4,21 | 36% | 4,57
Colocar el aluminio entre las uniones de | ¢ o0 | ¢ 70 | 567 | 583 | 586 | 575 |100%| 575 | 36% | 6,11
los faldones
Acople de fibra Pulir impurezas de la fibra 167|175 1,77 1168 | 1,73 | 1,72 [100%| 1,72 | 49% | 2,21
7 | de vidrio enel Pegar fibra de guardachoque 1281110128119 1,23 | 1,21 [100%| 1,21 | 49% 1,70
Colocar tornillos en la fibra del
0, 0,
guardachoque auardachoque 167|176 | 1,82 | 1,67 | 1,86 | 1,76 |100%| 1,76 | 49% | 2,25
Pulir armazén exterior 1921183174 167|189 | 1,81 |100%| 1,81 | 36% | 2,17
Acople de fibra [Pulir las i la fi
cople de fbora |Puir las impuresas de [a flora de 167 173|181 | 1,73 | 1,67 | 1,72 |100%| 1,72 | 36% | 2,08
8 enlaparte |respaldo
posterior Pegar la fibra de repaldo exterior 2,08|216|194| 215|201 | 2,07 |100%| 2,07 | 36% | 2,43
Colocar la tornillos en el armazén 2,88 296 |274|272|283] 2,83 |100%| 2,83 | 36% | 3,19

Transportar moldes de vetanas derechas| 0,41 | 0,52 | 0,43 | 0,48 | 0,43 [ 0,45 |100%| 0,45 | 41% | 0,86

Colocar con tornillos el molde de 248 | 2,50 | 2,64 | 2,48 | 250 | 2,52 [100%| 2,52 | 41% | 2,93
ventanas derechas

Transportar tubo a P.M 0,331035|043]|0,34|040| 0,37 [100%]| 0,37 | 41% 0,78
Cortar tubo seglin geometria del molde | 0,80 | 0,79 [ 0,71 [ 0,76 [ 0,72 | 0,76 [100%| 0,76 [ 41% | 1,17
Transportar a carroceria 0,24 (0,241 0,26 | 0,31 [ 0,24 | 0,26 [100%]| 0,26 | 41% [ 0,67
gg'gg”;;;o“ pequefios puntos de suelda | oy | 86 | 0,90 | 0,78 | 0,81 | 0,83 |100%]| 0,83 | 41% | 1,24
Cortar y pintar acero negro 4,88 | 4,90 [ 497 |505]|503[ 496 |100%| 4,96 | 41% | 5,37
Fabricacién de Transportar a la carroceria 0,33|1043]032]|041]043| 0,38 |[100%]| 0,38 | 41% | 0,79

Colocar puntos de suelda en el acero 128 133]1,39( 131121 ] 1,30 |100%| 1,30 | 41% | 1,71

° pﬁ?ﬁ:ﬁis Transportar moldes de vetanas izquierda| 0,41 | 0,52 | 0,43 | 0,48 | 0,43 [ 0,45 |100%| 0,45 | 41% | 0,86
Colocar con tornillos el molde de 248 | 250 | 2,64 | 2,48 | 250 | 252 |100%| 2,52 | 41% | 293
ventanas izquierda
Transportar tubo a P.M 0,330,35]043]0,34|0,40| 0,37 [100%]| 0,37 | 41% [ 0,78
Cortar tubo seglin geometria del molde | 0,80 | 0,79 [ 0,71 [ 0,76 [ 0,72 | 0,76 [100%| 0,76 [ 41% 1,17
Transportar a carroceria 0,24 | 0,24 |1 0,26 | 0,31 [ 0,24 | 0,26 [100%]| 0,26 | 41% [ 0,67
Eg'ﬁ;ﬁ;gf“ pequefios puntos de suelda | a5 | 86| 000 | 0,78 | 0,81 | 083 |100%| 0,83 | 419% | 124
Cortar y pintar acero negro 488 | 4,90 [ 497 | 505|503 [ 4,96 |100%| 4,96 | 41% | 5,37
Transportar a la carroceria 0,33]10,43]032]|0,41]043| 0,388 |[100%]| 0,38 | 41% | 0,79
Colocar puntos de suelda en el acero 1281133]139(131]121| 1,30 |100%| 1,30 | 41% | 1,71
Transportar plancha de tola P.M 0,330,481 0,43 0,35| 0,43 | 0,40 [100%]| 0,40 | 36% [ 0,76
Sefialar y cortar en cizalla manual 4,041 4,09 [ 419 | 426 | 439 419 |100%| 4,19 [ 36% | 4,55
Doblar segin geometria de 768|779 | 7,87 | 7,93 | 752 | 7,76 |100%| 7,76 | 36% | 8,12
quardapolvos
Transportar a carroceria 0,25]035]025]|0,25]|032]| 0,28 [100%]| 0,28 | 36% | 0,64

Fabricacion de |C0locar guardapolvo en una rueda 785|795 760|780 78| 7,82 [100%| 7,82 | 36% | 8,18

10 derecha delantera

guardapolvos Col danoh a
olocar guardapolvo en una rueca 887 |720| 727|790 779 781 |100%| 7,81 | 36% | 8,17
derecha tracera

Colocar guardapolvo en una rueda

o 7,84 |791(808](851(789| 805 |100%| 805 | 36% | 841
izquierda delantera

Colocar guardapolvo en una rueda

o 835843 | 791|767 (778 803 [100%| 8,03 [ 36% | 8,39
izquierda tracera
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T.S= Tiempo Estandar

Transportar tol galvanizado a P.M 097]1115)106 (115|120 ) 1,10 |100%]| 1,10 | 36% 1,46
Sefialar y cortar en dobladora manual 9,68 1 984 ] 992 [10,08] 959 | 9,82 |100%]| 9,82 | 36% | 10,18
Transportar a carroceria 1,13 (1231129 (131|141 | 1,27 |100%| 1,27 | 36% 1,63
Acople de i i
o Acoplar cajuela entodo el espacio para | 15 gg| 15 45| 13,47|12,99| 12,99| 12,96 |100%| 12,96 | 36% | 13,32
11 rros en el mismo
cajuelas o Verificar acoplamineto 1,21 1140|131 ]1,28| 1,34 1,31 |100%]| 1,31 | 36% 1,67
bodegas | Colocar puntos de suelda para asequrar | », 40 55 57| 22,67 | 22,62 | 22,67| 22,60 | 100%| 22,60 | 36% | 22,96
cajuelas
Remachar las cajuelas a la carroceria 8,88 1 9,03 | 967 (955891 | 9,21 |100%| 9,21 | 36% 9,57
Soldar y pulir cajuelas en las uniones 20,05(20,16]20,17(20,31|20,24| 20,19 |100%] 20,19 | 36% | 20,55
Transportar parabrisas para cuadrar 153 (152|156 ) 156|156 | 155 [100%| 1,55 | 36% 1,91
Verificar alineamineto de parabrisas 0,80 (082]0,75|082|075]| 0,79 |100%| 0,79 | 36% 1,15
Enderezar parantes para parabrisas 26,48 (26,50 26,66 | 26,64 | 26,49| 26,55 |100%| 26,55 | 36% | 26,91
Cortar y pintar parante superior para | g aq |18 92 [ 18,92|18,96| 18,96 | 18,93 |100%| 18,93 | 36% | 19,29
parabrisas
Destajar segiin geometria del parabrisas | 7,76 | 7,76 | 7,76 [ 7,77 | 7,79 | 7,77 100%| 7,77 | 36% 8,13
Cuadre de | 0dar pequefios puntos en puntal 10,16 (10,16 10,16|10,19|10,15| 10,17 |100%| 10,17 | 36% | 10,53
12 parabrisas transversal
Colocar parabrisas 10,09]10,24(10,28]10,32|10,19| 10,22 [100%( 10,22 | 36% | 10,58
Cce‘iggsryp'ma”"as de aceronegropara| g 55 | 976 975 | 9,69 | 9,91 | 9,75 |100%| 9,75 | 36% | 10,11
Transportar a carroceria 0,65]059]|067(080]059] 0,66 |100%| 0,66 | 36% 1,02
Colocar con guias los cercos en el 11,23|11,28|11,37|11,45| 11,39 | 11,34 |100%| 11,34 | 36% | 11,70
parabrisas
Pulir cordones de soldadura y parantes | 17,92(17,95|18,03|17,85[18,01| 17,95 [100%] 17,95 | 36% | 18,31
Transporte de tola P.M 1,13 (1,22 1,13 | 1,22 | 1,22 1,18 [100%]| 1,18 | 36% 1,54
Seflalar y cortar tol en cizalla manual 10,01]10,11{10,07]10,01| 9,94 | 10,03 | 100%| 10,03 | 36% | 10,39
13 Fabricacion de [Moldear en la dobaldora manual 7211731743746 ) 739 7,36 |100%| 7,36 | 36% 7,72
joroba Transportar la joroba a la carroceria 0,33 (043]0,33| 0,42 | 0,43 0,39 |100%| 0,39 | 36% 0,75
Cortar pedazos de tol para joroba 16,87[16,95]17,00|16,95[16,86| 16,93 [100%| 16,93 | 36% | 17,29
Transporte a la carroceria 1,13 (1,23 ] 1,15] 1,20 [ 1,21 1,18 |100%| 1,18 | 36% 1,54
Transportar planchas de tol galvanizado
Fabricacién de |3 p.am 0,45 | 0,48 | 0,43 | 0,44 | 0,48 0,46 |100%| 0,46 | 41% 0,87
puertas para  [Sefalar y cortar las compuertas 23,21|23,37|23,45(23,43]123,23| 23,34 |100%| 23,34 | 41% | 23,75
14 |bateria, llanta de [Transportar a la carroceria 1,131 1,23 | 1,15 | 1,22 | 1,15 1,18 |100%| 1,18 | 41% 1,59
emergencia, y |Verificar dimensiones de compuertas 1,60 (164 175[(179]1191| 1,74 [100%]| 1,74 | 41% 2,15
cajuelas Fabricar refuerzos para compuertas 8,81 | 8,79 | 823 [9,04]890 | 875 |100%| 8,75 | 41% 9,16
Soldar y pulir compuertas 9,68 | 9,76 | 9,92 | 9,69 | 9,85 9,78 |100%| 9,78 | 41% | 10,19
j;”')d?;gg?“ems puntos segin formadel| 17 67| 17 77(17,60| 17,68 | 17.85| 17,73 |100%| 17,73 | 36% | 18,09
ul
Cortar y abrir agujeros para depurador | 18,48|18,49(18,71|18,62|18,48| 18,55 |100%| 18,55 | 36% | 18,91
Transportar tola P.M 0,33 (043041042 [040| 040 [100%| 0,40 | 36% | 0,76
Cortar y doblar tol para tapa del 521|530 |527|527]|519| 525 |100%| 525 | 36% | 5,61
depurador
Transportar a la carroceria 1,04 (104]111)104(106]| 1,06 [100%| 1,06 | 36% 1,42
Soldar puntos de suelda en el tol 18,48|18,56|18,66|18,57|18,48| 18,55 [100%| 18,55 | 36% | 18,91
Verificar el acople del tol 0,57 10,72] 0,79 [ 0,78 | 0,83 0,74 |100%| 0,74 | 36% 1,10
Soldar y pulir tapa de depurador 10,01]10,16(10,17]10,15(10,20| 10,14 [100%]| 10,14 | 36% | 10,50
Sefialar y cortar los cercos para tapa 17,85|17,78(17,66|17,75(17,84| 17,78 [100%| 17,78 | 36% | 18,14
Doblar los bordes de tapas 8,87 | 8,95 | 9,04 [ 8,90 | 8,89 8,93 |100%| 8,93 | 36% 9,29
Verificar los dobles 0971096 |087)102|09 | 094 [100%]| 0,94 | 36% 1,30
Cortar y pulir bisagra para tapas 9,21 (931]921|935]915] 9,25 |100%| 9,25 | 36% 9,61
Fabricacion de Soldar la compuerta del depurador 20,65 (20,75 20,72 20,79|20,74| 20,73 |100%| 20,73 | 36% | 21,09
partes para Pulir y limpiar de la soldadura 8,97 | 890 | 9,03 | 9,06 | 8,96 | 8,98 [100%| 8,98 | 36% | 9,34
15| depuradory | Vericar el funcionamineto de 113 | 1,04 | 1,11 | 1,12 | 1,06 | 1,09 |100%| 1,09 | 36% | 1,45
tanque de compuertas
- Cortar y pegar tubo para entrada de
combustible . 26,41(26,50]| 26,56 | 26,48 | 26,55| 26,50 | 100% | 26,50 | 36% | 26,86
combustible
Cortar'y pulir bobina para tanque de | 1 41 |10 50| 10,71|10,47|10,56| 10,53 | 100%| 10,53 | 36% | 10.89
combustible
Sefalar, cortar y doblar los cerchos 28,07 (28,10|28,16|28,17|28,07| 28,11 |100%| 28,11 | 36% | 28,47
Transportar a la carroceria 09711111098 (103]110] 1,04 |100%| 1,04 | 36% 1,40
Sefialar, cortar y doblar los cercos para | 14 51 |19 40(19,45|19,67| 19,55| 19,53 |100%| 19,53 | 36% | 19,89
|tapa de tangue de combustible
Verificacion de dobles en cercos 1,21 (132]127(136]120| 1,27 |100%]| 1,27 | 36% 1,63
Soldar y pulir puntos de sueldaenla |18 45118 50|18,63|18,48|18,63| 18,55 |100%| 18,55 | 36% | 18,91
Itapa del cerco
Cortar y acoplar bisagra en la puerta del | ¢ 51 | 904 | 910 | 9,20 | 9,12 | 9,15 |100%| 9.15 | 36% | 9,51
depurador
Soldar y pulir la compuerta y la bisagra. | 5 o5 | o5 84 25,67 | 25,90 | 25,75| 25,80 | 100%| 25,80 | 36% | 26,16
para el tanque de combustible
Verificar su funcionaminento 163 [(1,72]179)168 172 ] 1,71 [100%| 1,71 | 36% 2,07
Tiempo total[ 1026,20
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracién T.B= Tiempo Bésico S= Suplemento
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Anexo 16. Forrado complementos 2 — Cursograma Sindptico

CURSOGRAMA SINOPTICO

CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ @

Departamento: Produccion

Diagrama: # 1

Operacion: Forrado complementos 2

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Acople del
lateral
izquierdo

Acople del
lateral
derecho

Acople
posterior
derecho

—

— 1,85

11,34
19,73
25,37
1,52
19,66
1,76
3,86
1,50
1,71
10,15
1,29
1,71
20,12

17,43

14,11
19,66
1,76
10,26
0,70
2,51
10,15
17,29
1,71
12,11

9,43

22,11
2,74
0,41
1,06
1,86
1,31
0,72
1,76
1,46
2,12

Verificar dimensiones de laterales

Enderezar laterales
Pegar uniones de los laterales

Transportar templadores a la carroceria
Soldar templador al frente al lado izquierdo
Transportar bobina a dobladora
Cortar patas para soporte de bobina
Transportar a carroceria
Sujetar bobina con tornillos
Tensar la bobina con tekle de presion
Sefialar y retirar la bobina a un lado de la carroceria
Transportar pega negra a la carroceria

Pegar sobre las esponjas de los laterales ya marcados

Colocar bobina y sujetar los refuerzos con puntos de
suelda
Templar y sujetar toda la bobina con tornillos

Soldar templador al frente al lado izquierdo
Transportar bobina a dobladora
Cortar patas para soporte de bobina
Transportar a carroceria
Sujetar bobina con tornillos
Tensar la bobina con tekle de presion
Senfalar y retirar la bobina a un lado de la carroceria
Transportar pega negra a la carroceria

Pegar sobre las esponjas de los laterales ya marcados

Colocar bobina y sujetar los refuerzos con puntos de
suelda
Templar y sujetar toda la bobina con tornillos

Sefialar y cortar forros para lateral derecho de respaldo
Almacenaje de material
Transportar plancha de tol
Sefalar y cortar segiin medidas de O.P
Doblar forros en los lados
Transportar a la carroceria
Marcar y cortar tol galvanizado
Acoplar plancha

Sujetar con tornillos la plancha en parte de respaldo
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3,65 Senfalar y cortar tol para ventanas
3,66 Doblar el tol seguin geometria de ventana
Cortes de 0,67 Transportar curvas a la carroceria
curvas para = ——= 6,91 Acoplar las curvas con pequefios puntos de suelda
ventanas 3,67 Cortar los sobrantes
1,32 Transportar a la carroceria
L_ 6,11 Acoplar con pequefios “puntos de suelda
[ 1,40 Senalar los forros descubierta del motor
0,75 Transportar el tol de acero negro a P.M
1,32 Sefalar y cortar segin medidas de O.P
IAdZTE?r:dﬁce:;f 2,37 Cortar y doblar los lados del frente
0,65 Transportar a la carroceria
1,28 Cortar y doblar los dobles en el frente
. 6,96 Colocar con puntos de suelda los forros del frente
[ 5,28 Sacar templadores de las puertas
4,13 Colocar puntos de suelda en los cortes de bobinas
5,31 Pulir y doblar los bordes derecho
2,07 Retirar puntales de la bobina
Acople 2,07 Retirar templadores del frente
completo de —=
flores 5,29 Pulir y doblar los bordes izquierdo
2,12 Retirar puntales de la bobina
0,81 Transportar perfil de aluminio a carroceria
4,57 Medir y cortar segun el tren de arrastre
. 6,11 Colocar el aluminio entre las uniones de los faldones
_Acople de 2,21 Pulir impurezas de la fibra
f'braeiee\lndno 1,70 Pegar fibra de guardachoque
guardachoque 2,25 Colocar tornillos en la fibra del guardachoque
[ 2,17 Pulir armazdén exterior
Acople de 2,08 Pulir las impuresas de la fibra de respaldo
fibraenla ——
parte posterior 2,43 Pegar la fibra de repaldo exterior
3,19 Colocar la tornillos en el armazén exterior
— 0,86 Transportar moldes de vetanas derechas
2,93 Colocar con tornillos el molde de ventanas derechas
0,78 Transportar tubo a P.M
1,17 Cortar tubo segun geometria del molde
0,67 Transportar a carroceria
1,24 Colocar con pequerios puntos de suelda los moldes
5,37 Cortar y pintar acero negro
0,79 Transportar a la carroceria
;:E’lz‘r:ft’::a"s _ 1,71 Colocar puntos de suelda en el acero
posteriores 0,86 Transportar moldes de vetanas izquierda
2,93 Colocar con tornillos el molde de ventanas izquierda
0,78 Transportar tubo a P.M
1,17 Cortar tubo segun geometria del molde
0,67 Transportar a carroceria
1,24 Colocar con pequefos puntos de suelda los moldes
5,37 Cortar y pintar acero negro
0,79 Transportar a la carroceria
— 1,71 Colocar puntos de suelda en el acero
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[ 0,76 Transportar plancha de tola P.M
4,55 Senfalar y cortar en cizalla manual
8,12 Doblar segun geometria de guardapohlsos
Fabricacion 0,64 Transportar a carroceria
de E—
guardapolvos 8,18 Colocar guardapolvo en una rueda derecha delantera
8,17 Colocar guardapol/o en una rueda derecha tracera
8,41 Colocar guardapol/o en una rueda izquierda delantera
8,39 Colocar guardapohl/o en una rueda izquierda tracera
1,46 Transportar tol galvanizado a P.M
10,18 Sefalar y cortar en dobladora manual
1,63 Transportar a carroceria
Acople de
forros en 13,32 Acoplar cajuela en todo el espacio para el mismo
. R
cajuelas o 1,67 \erificar acoplamineto
bodegas R
22,96 Colocar puntos de suelda para asegurar cajuelas
9,57 Remachar las cajuelas a la carroceria
20,55 Soldar y pulir cajuelas en las uniones
1,91 Transportar parabrisas para cuadrar
1,15 \erificar alineamineto de parabrisas
26,91 Enderezar parantes para parabrisas
19,29 Cortar y pintar parante superior para parabrisas
8,13 Destajar segun geometria del parabrisas
Cuadre de =
N — 10,53 Soldar pequefios puntos en puntal transversal
parabrisas
10,58 Colocar parabrisas
10,11 Cortar y pintar tiras de acero negro para cercos
1,02 Transportar a carroceria
11,70 Colocar con guias los cercos en el parabrisas
18,31 Pulir cordones de soldadura y parantes
1,54 Transporte de tola P.M
10,39 Sefalar y cortar tol en cizalla manual
Fabricacién 7,72 Moldear en la dobaldora manual
de joroba 0,75 Transportar la joroba a la carroceria
17,29 Cortar pedazos de tol para joroba
L 1,54 Transporte a la carroceria
0,87 Transportar planchas de tol galkvanizado a P.M
Fabricacion 23,75 Sefalar y cortar las compuertas
de puertas
para bateria, ___ 1,59 Transportar a la carroceria
llanta de 2,15 Werificar dimensiones de compuertas
emergenciay N
cajuelas 9,16 Fabricar refuerzos para compuertas
——— 10,19 Soldar y pulir compuertas
18,09 Soldar pequefios puntos segdn forma del depurador
18,91 Cortar y abrir agujeros para depurador
0,76 Transportar tola P.M
5,61 Cortar y doblar tol para tapa del depurador
1,42 Transportar a la carroceria
18,91 Soldar puntos de suelda en el tol
1,10 \erificar el acople del tol
10,50 Soldar y pulir tapa de depurador
18,14 Sefalar y cortar los cercos para tapa
9,29 Doblar los bordes de tapas
1,30 \erificar los dobles
Fabricacion - -
de partes 9,61 Cortar y pulir bisagra para tapas
para 21,09 Soldar la compuerta del depurador
—
depuradory 9,34 Pulir y limpiar de la soldadura
tanque de : - )
combustible 1,45 \serificar el funcionamineto de compuertas
26,86 Cortar y pegar tubo para entrada de combustible
10,89 Cortar y pulir bobina para tanque de combustible
28,47 Senalar, cortar y doblar los cerchos
1,40 Transportar a la carroceria
Senalar, cortar y doblar los cercos para tapa de tanque
19,89 R
de combustible
1,63 \erificacion de dobles en cercos
18,91 Soldar y pulir puntos de suelda en la tapa del cerco
9,51 Cortar y acoplar bisagra en la puerta del depurador
Soldar y pulir la compuerta y la bisagra para el tanque de
26,16 .
combustible
2,07 \erificar su funcionaminento
RESUMEN
Simbologia Actividad |<Santida| Tiempo Nome nclatura
d (min)
& Operacion 102 971.29 min: Minutos
[ INnspeccién o 14,37 P.M : Preparacion de material
> Transporte 36 40,14 O.P: Orden de produccién
v Almacenami 1 0.00
ento
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacién: Forrado complementos 2 Propuesto: [Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T(';?:SO
Operarios: Jefe de 4rea y 4 operarios Fecha: a» Operacion 102 971,29
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: I Inspeccion 9 14,37
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017 — Transporte 36 40,14
12/12/2017 1/201 Al i
Revisado por: Ing Edison Jordan /12120 08/01/2018 v macenamiento 0 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 - Demora 0 0
Descripcion Tiempo Distancia Simbologia Observaciones
(min) SRR 1= Al )
Verificar dimensiones de laterales 1,85 X
Enderezar laterales 11,34 X
Pegar uniones de los laterales 19,73 X
Cortar y pegar espuma en los laterales 25,37 X
Transportar templadores a la carroceria 1,52 32,55 X
Soldar templador al frente al lado izquierdo 19,66 X
Transportar bobina a dobladora 1,76 32,55 X
Cortar patas para soporte de bobina 3,86 X
Transportar a carroceria 1,50 32,55 X
Sujetar bobina con tornillos 1,71 X
Tensar la bobina con tekle de presién 10,15 X
Sefialar y retirar la bobina a un lado de la 129
carroceria '
Transportar pega negra a la carroceria 1,71 32,55 X
Pegar sobre las esponjas de los laterales ya 20,12 X
Colocar bobina y sujetar los refuerzos con 17,43 X
puntos de suelda
Templar y sujetar toda la bobina con tornillos 1411 X
Soldar templador al frente al lado izquierdo 19,66 X
Transportar bobina a dobladora 1,76 24,77 X
Cortar patas para soporte de bobina 10,26 X
Transportar a carroceria 0,70 32,55 X
Sujetar bobina con tornillos 2,51 X
Tensar la bobina con tekle de presidn 10,15 X
Sefalar y retirar la bobina a un lado de la 17.29 X
carroceria
Transportar pega negra a la carroceria 1,71 32,55 X
Pegar sobre las esponjas de los laterales ya 1211 X
marcados
Colocar bobina y sujetar los refuerzos con
9,43 X
puntos de suelda
Templar y sujetar toda la bobina con tornillos 2211 X
Sefialar y cortar forros para lateral derecho de
2,74 X
respaldo
Almacenaje de material 0,41 X
Transportar plancha de tol 1,06 24,77 X
Sefialar y cortar segiin medidas de O.P 1,86 X
Doblar forros en los lados 1,31 X
Transportar a la carroceria 0,72 32,55 X
Marcar y cortar tol galvanizado 1,76 X
Acoplar plancha 1,46 X
Sujetar con tornillos la plancha en parte de 212 X
respaldo
Seflalar y cortar tol para ventanas 3,65 X
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tracera

Doblar el tol segiin geometria de ventana 3,66 X
Transportar curvas a la carroceria 0,67 32,55
Acoplar las curvas con pequefios puntos de

6,91 X
suelda
Cortar los sobrantes 3,67
Transportar a la carroceria 1,32 32,55
Acoplar con pequefios puntos de suelda 6,11 X
Sefalar los forros descubierta del motor 1,40 X
Transportar el tol de acero negro a P.M 0,75 24,77
Seflalar y cortar segiin medidas de O.P 1,32 X
Cortar y doblar los lados del frente 2,37 X
Transportar a la carroceria 0,65 32,55
Cortar y doblar los dobles en el frente 1,28 X
Colocar con puntos de suelda los forros del 6.96 X
frente
Sacar templadores de las puertas 5,28 X
Colt_)car puntos de suelda en los cortes de 413 X
bobinas
Pulir y doblar los bordes derecho 5,31 X
Retirar puntales de la bobina 2,07 X
Retirar templadores del frente 2,07 X
Pulir y doblar los bordes izquierdo 5,29 X
Retirar puntales de la bobina 2,12 X
Transportar perfil de aluminio a carroceria 0,81 32,55
Medir y cortar segun el tren de arrastre 4,57 X
Colocar el aluminio entre las uniones de los

6,11 X
faldones
Pulir impurezas de la fibra 2,21 X
Pegar fibra de guardachoque 1,70 X
Colocar tornillos en la fibra del guardachoque 2,25 X
Pulir armazoén exterior 2,17 X
Pulir las impuresas de la fibra de respaldo 2,08 X
Pegar la fibra de repaldo exterior 2,43 X
Colocar la tornillos en el armazén exterior 3,19 X
Transportar moldes de vetanas derechas 0,86 32,55
Colocar con tornillos el molde de ventanas 2.03 %
derechas
Transportar tubo a P.M 0,78 24,77
Cortar tubo segiin geometria del molde 1,17 X
Transportar a carroceria 0,67 32,55
Colocar con pequefios puntos de suelda los 124 X
moldes
Cortar y pintar acero negro 5,37 X
Transportar a la carroceria 0,79 32,55
Colocar puntos de suelda en el acero 1,71 X
Transportar moldes de vetanas izquierda 0,86 32,55
_Colc.Jcar con tornillos el molde de ventanas 2.93 X
izquierda
Transportar tubo a P.M 0,78 24,77
Cortar tubo segiin geometria del molde 1,17 X
Transportar a carroceria 0,67 32,55
Colocar con pequefios puntos de suelda los 1924
moldes '
Cortar y pintar acero negro 5,37
Transportar a la carroceria 0,79 32,55
Colocar puntos de suelda en el acero 1,71 X
Transportar plancha de tola P.M 0,76 24,77
Sefialar y cortar en cizalla manual 4,55 X
Doblar seguiin geometria de guardapolvos 8,12 X
Transportar a carroceria 0,64 32,55
Colocar guardapolvo en una rueda derecha 8.18 X
delantera
Colocar guardapolvo en una rueda derecha 8,17 X
tracera
Colocar guardapolvo en una rueda izquierda 8.41 X
delantera
Colocar guardapolvo en una rueda izquierda 8.39 X
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Transportar tol galvanizado a P.M 1,46 24,77
Sefialar y cortar en dobladora manual 10,18 X
Transportar a carroceria 1,63 32,55
Af:oplar cajuela en todo el espacio para el 13,32 X
mismo
Verificar acoplamineto 1,67
Colocar puntos de suelda para asegurar 2296
cajuelas '
Remachar las cajuelas a la carroceria 9,57 X
Soldar y pulir cajuelas en las uniones 20,55 X
Transportar parabrisas para cuadrar 1,91 32,55
Verificar alineamineto de parabrisas 1,15
Enderezar parantes para parabrisas 26,91 X
Cortar.y pintar parante superior para 19,29 X
parabrisas
Destajar segun geometria del parabrisas 8,13 X
Soldar pequefios puntos en puntal transversal 10,53 X
Colocar parabrisas 10,58 X
Cortar y pintar tiras de acero negro para 1011 X
cercos
Transportar a carroceria 1,02 32,55
Colocar con guias los cercos en el parabrisas 11,70 X
Pulir cordones de soldadura y parantes 18,31 X
Transporte de tola P.M 1,54 32,55
Sefialar y cortar tol en cizalla manual 10,39 X
Moldear en la dobaldora manual 7,72 X
Transportar la joroba a la carroceria 0,75 32,55
Cortar pedazos de tol para joroba 17,29 X
Transporte a la carroceria 1,54 32,55
Transportar planchas de tol galvanizado a P.M 0,87 32,55
Sefialar y cortar las compuertas 23,75 X
Transportar a la carroceria 1,59 32,55
Verificar dimensiones de compuertas 2,15
Fabricar refuerzos para compuertas 9,16 X
Soldar y pulir compuertas 10,19 X
Soldar pequefios puntos segin forma del 18,09 X
depurador
Cortar y abrir agujeros para depurador 18,91 X
Transportar tola P.M 0,76 24,77
Cortar y doblar tol para tapa del depurador 561 X
Transportar a la carroceria 1,42 32,55
Soldar puntos de suelda en el tol 18,91 X
Verificar el acople del tol 1,10
Soldar y pulir tapa de depurador 10,50 X
Sefialar y cortar los cercos para tapa 18,14 X
Doblar los bordes de tapas 9,29 X
Verificar los dobles 1,30
Cortar y pulir bisagra para tapas 9,61 X
Soldar la compuerta del depurador 21,09 X
Pulir y limpiar de la soldadura 9,34 X
Verificar el funcionamineto de compuertas 1,45
Cortar y pegar tubo para entrada de
combustible 26,86 X
Cortar y pulir bobina para tanque de
combustible 1089 X
Sefialar, cortar y doblar los cerchos 28,47 X
Transportar a la carroceria 1,40 32,55
Sefialar, cortar y doblar los cercos para tapa 19.89 X
de tanque de combustible '
Verificacion de dobles en cercos 1,63
Soldar y pulir puntos de suelda en la tapa del 18,91 X
cerco
Cortar y acoplar bisagra en la puerta del 051 X
depurador '
Soldar y pulir la compuerta y la bisagra para el 2616 X
tanque de combustible '
Verificar su funcionaminento 2,07

Total] 1026,20 1109,56
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ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

=D

Departamento: Produccién

Estudio: # 1

Operacion: Forrado de interiores

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Ciclos (min/hombre) Resumen
No| Actividad Sub-actividad 1 2 3 4 5 T..P V(%) T'.B s@)| TS (min)
(min) (min)
Transportar fibraa P.M 1,10 1,18 1,12 0,99 1,05 1,09 |100%[1,0868| 36% 1,45
Acople de fibra Pul!r _armazén interior 22,10 | 22,17 | 22,29 | 22,39 | 22,09 | 22,21 |100%| 22,21 | 36% 22,57
para interiores Pulir imperfeccones 32,81 | 33,00 | 33,00 | 32,10 | 32,87 | 32,76 |100%| 32,76 | 36% 33,12
Poner cable para focos posteriores 11,80 | 11,70 | 11,52 | 11,69 | 11,60 | 11,66 [100%| 11,66 | 36% 12,02
Acoplar fibra interna con tornillos 29,01 | 29,32 | 29,45 | 29,30 | 29,09 [ 29,23 [100%| 29,23 | 36% 29,59
Transportar consola a carroceria 1,61 1,80 1,75 1,89 1,93 1,79 [100%| 1,79 | 36% 2,15
. 11,51 | 11,70 | 11,80 | 11,50 | 11,63 | 11,63 |100%| 11,63 | 36% 11,99
Pulir impurezas en los bordes de consola
Colocar la consola 12,09 | 11,94 | 11,83 | 11,98 | 12,00 | 11,97 [100%| 11,97 | 36% 12,33
Acoplar fibra interna con tornillos 23,01 | 23,19 | 23,30 | 23,30 | 23,12 | 23,18 [100%| 23,18 | 36% 23,54
Cortar pedazos de tubo 12,51 | 12,31 | 12,20 | 12,18 | 12,10 | 12,26 |100%| 12,26 | 36% 12,62
Armado de fg::ﬁ;ycomr segingeometriade | 51 51 | 21,31 | 2141 | 21,30 | 21,21 | 21,29 |100%| 21,29 | 36% | 21,65
2 consolaen |Remachar refuerzos en fibra 23,51 | 23,70 | 23,41 | 23,60 | 23,64 [ 23,57 [100%| 23,57 | 36% 23,93
cabina Pulir imperfeccones 11,10 | 11,30 | 11,33 [ 11,20 | 11,30 | 11,24 [100%] 11,24 | 36% 11,60
Pegar consola en la cabina del bus 22,20 | 22,30 | 22,19 | 22,09 | 22,17 | 22,19 [100%| 22,19 | 36% 22,55
Acoplar tornillos en toda la consola 14,51 | 14,61 | 14,75 | 14,31 | 14,21 | 14,48 [100%| 14,48 | 36% 14,84
Transportar tapa de consola 141 1,32 1,40 1,40 1,32 1,37 |[100%]| 1,37 | 36% 1,73
Pulir imperfecciones de tapas 12,10 | 12,11 | 12,29 | 12,37 | 12,11 | 12,19 [100%| 12,19 | 36% 12,55
;‘: 2;'::53’ cortar segln geometriade | 4361 | 3361 | 3371 | 3389 | 3321 | 3350 |100%| 3350 | 36% | 3395
Pegar tapas y consola con tornillos 14,10 | 14,20 | 14,31 | 14,21 | 14,30 | 14,22 [100%| 14,22 | 36% 14,58
Transportar planchas de tola P.M 0,81 0,98 1,10 1,19 1,21 1,06 [100%]| 1,06 | 41% 1,47
Sefialar cortary doblar canalenuen | 551 | 5315 | 3321 | 3339 | 3360 | 3328 |100%| 3328 | 419% | 3360
cizalla manual
Transportar a carroceria 0,41 0,59 0,64 0,55 0,60 0,56 [100%| 0,56 | 41% 0,97
3 Acople de techo [Acoplar canal en uy sujetar con tornillos 14,01 | 1431 | 1430 | 14,21 | 14,09 | 14,18 | 100%) 14,18 | 41% 14,39
interno Soldar puntos de suelda en refuerzos 13,51 | 13,60 | 13,70 [ 13,51 | 13,69 | 13,60 [100%|136,91| 41% 137,32
Colocar fibra de techo en interior 24,21 | 24,31 | 24,30 | 24,37 | 24,21 | 24,28 | 100%| 24,28 | 41% 24,69
Suijetar fibra con el techo 12,41 | 12,11 | 12,31 | 12,20 | 12,39 | 12,28 |100%]| 12,28 | 41% 12,69
Transportar perfil de aluminio 0,51 0,60 0,50 0,64 0,50 0,55 [100%]| 0,55 | 41% 0,96
Sujetar el techo de fibra contomilos el | 5 o) | 5563 | 3575 | 35,77 | 35,60 | 3565 |100%| 35,65 | 419% | 36,06
perfil de alumino y tapas
Transportar de acero negro a cizalla 041 | 058 | 043 | 052 | 051 | 049 |100%| 049 | 36% | o085
manual
= . 11,10 | 11,30 | 11,40 | 11,00 | 10,79 | 11,12 |100%| 11,12 | 36% 11,48
Sefialar,cortar y doblar segin el molde
;t’:rrrgp”erzas de soldadura enbordes | ¢ 1o | 1551 | 15,81 | 1593 | 16,03 | 15,88 |100%| 15,88 | 36% | 16,24
Transportar perfil de aluminio a 041 | 060 | 065 | 043 | 059 | 054 [100%| 054 | 36% | 0,90
Acople de fibra carroceria -
4 de laterales Peg_ar planchas_de fibra y atornillar 15,10 | 15,60 | 15,70 | 16,10 | 15,58 | 15,61 |100%| 15,61 | 36% 15,97
internos Retirar los tornillos y remachar 23,51 | 23,69 | 23,50 | 23,80 | 23,90 | 23,68 | 100%| 23,68 | 36% 24,04
Transportar fibra para ventanas al 120 | 131 | 143 | 153 | 142 | 1,38 |100%| 138 |36% | 174
interior de la carroceria
Cortar fibra para ventanas 6,60 6,71 6,31 6,81 6,31 6,55 [100%]| 6,55 | 36% 6,91
Cortar angulos en trozadora 2,71 2,90 2,72 2,89 2,75 2,80 [100%| 2,80 | 36% 3,16
Transportar a carroceria 1,31 1,42 1,40 1,40 1,42 1,39 |100%| 1,39 | 36% 1,75
Soldar puntos de suelda en dngulos 23,01 | 23,40 | 23,30 | 23,31 | 23,29 | 23,26 | 100%| 23,26 | 36% 23,62
Acoplar dngulos y pegar los filos de 641 | 650 | 679 | 631 | 621 | 644 |100%| 6,44 | 36% | 6,80
ventanas
Transportar tablero a carroceria 0,61 0,71 0,64 0,77 0,63 0,67 [100%| 0,67 | 36% 1,03
Sefialar y cortar tablero 571 5,61 5,70 5,81 5,77 5,72 [100%| 5,72 | 36% 6,08
Transportar a carroceria 0,61 0,61 0,72 0,60 0,75 0,66 [100%| 0,66 | 36% 1,02
Acople de  |Sefialar y cortar base del tablero 26,01 | 26,32 | 26,41 | 26,30 | 26,41 | 26,29 |100%| 26,29 | 36% 26,65
g | (tablerode |Seflary cortartiras para cercosdel | ) o0 | 55 00 | 9108 | 2000 | 21,08 | 21,77 |100%| 21,77 | 36% | 2213
cabina del  |tablero
chofer Remachar refuerzos para tablero 24,31 | 24,53 | 24,40 | 24,30 | 24,28 | 24,37 |100%| 24,37 | 36% 24,73
Transportar tablero a P.M 0,61 0,70 0,73 0,70 0,63 0,67 [100%| 0,67 | 36% 1,03
Reforzar fibra para tablero 23,61 | 23,71 | 23,99 | 23,41 | 23,77 | 23,70 | 100%| 23,70 | 36% 24,06
Transportar tablero a P.M 0,81 0,97 0,94 0,84 0,90 0,89 [100%]| 0,89 | 36% 1,25
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T.S= Tiempo Estandar

gr:/lmp"”ar plancha de aceronegroa | 551 | 575 | 262 | 275 | 2,87 | 270 |100%| 270 | 36% | 3,06
;i“gﬁrdznar y doblaren cizalla mancal | g 0\ | 1904 | 19,32 | 1941 | 19,54 | 1927 |100%] 19,27 | 36% | 19,63
Transportar a carroceria 061 | 074 | 062 | 061 | 0,60 | 0,64 |100%] 0,64 | 36% | 1,00
;j’e'gs'os canales para mecansmos de | 3 )1 | 53 40 | 2342 | 2350 | 2362 | 23.43 |100%| 23.43 | 36% | 2379
Soldar puntos dobles entodalaforma | ) | 1o o) | 1674 | 1673 | 16.96 | 16,86 |100%| 16,86 | 36% | 1722
de la bandeja
Transportar tubo negro a P.M 0,41 0,50 0,51 0,50 0,50 0,48 [100%| 0,48 | 36% 0,84
Cortar y pintar el tubo para bandejas | 11,21 | 11,31 | 1141 | 11,40 | 11,43 | 11,35 | 100%] 11,35 | 36% | 11,71
Soldar puntos de suelda en refuerzos 21,51 | 21,43 | 21,55 | 21,68 | 21,43 | 21,52 [100%| 21,52 | 36% 21,88
Transportar platina a P.M 060 | 061 | 0,72 | 086 | 1,00 | 0,76 |100%] 0,76 | 36% | 1,12
) ) | 1420 | 1411 | 1431 | 1430 | 14,39 | 14,24 [100%| 14,24 | 36% | 14,60
Fabricacion de Sefialar y cortar ple_mnas para bandejas
| de mecanismos ;Lir:ap:mr bandejas, platinas para 041 | 050 | 054 | 050 | 053 | 050 |100%| 050 | 36% | 0,86
debp;‘j”.as Y |Soldar complementos de puertas 19,08 | 19,39 | 19,29 | 19,48 | 19,39 | 19,33 | 100%| 19,33 | 36% | 19,69
AaNGEIaS  ransportar a carrocera 141 | 140 | 142 | 153 | 1,63 | 1,48 |100%] 1,48 | 36% | 184
0, 0,
Transportar tubo y platias a carroceria | O81 | 094 | 092 | 086 | 0,94 | 090 |100%| 090 | 36% | 126
Sefialar y cortar tubos y angulos 1451 | 14,64 | 1440 | 14,29 | 14,40 | 14,45 [100%| 14,45 | 36% 14,81
Fabricar ejes en P.M 31,21 | 31,31 | 31,50 | 31,53 | 31,43 | 31,40 | 100%] 31,40 | 36% | 3176
Armar mecanismos de puertas y acoplar | g 5 | 5935 | 2928 | 2035 | 29.24 | 29.24 |100%| 29.24 | 36% | 29,60
ejes en rodelas
ﬁ;‘:ggg‘ecan'sm de puertas en 31,23 | 31,30 | 31,49 | 30,95 | 31,04 | 31,22 |100%| 31,22 | 36% | 31,58
Transportar tubo para cada puerta 1,00 0,86 0,96 0,96 0,88 0,93 [100%]| 0,93 | 36% 1,29
) . ) 14,04 | 14,60 | 14,30 | 14,39 | 14,60 | 14,39 [100%| 14,39 | 36% | 14,75
Sefialar y cortar ejes para hoja de puerta
Montar puertas a carroceria 12,10 | 12,32 | 12,29 | 12,38 | 12,23 | 12,26 |100%]| 12,26 | 36% | 12,62
Verificar el funcionamiento de 150 | 1521 | 15,39 | 15,50 | 15,10 | 1526 |100%| 15,26 | 36% | 15,62
mecanismo de las puertas
;ﬁmpomr tapa mequinas alinterior del | - 1, | o9 | 054 | 055 | 062 | 054 |100%| 054 | 36% | 0.0
Pulir impurezas en los bordes 23,81 | 23,99 [ 23,99 | 23,93 | 23,89 [ 23,92 |100%| 23,92 | 36% 24,28
Acoplar tapa Transportar bisagras al bus 0,51 0,43 0,39 0,40 0,54 0,45 |100%| 0,45 | 36% 0,81
7| iquina | COrary colocar bisagras conremeches | oy | 550 | 518 | 237 | 220 | 227 |100%| 227 | 36% | 263
de tapa maquina
Transportar chapa para puertas 0,31 0,49 0,33 0,40 0,42 0,39 [100%]| 0,39 | 36% 0,75
) 461 | 453 | 441 | 472 | 483 | 462 |100%| 462 | 36% | 4,98
Colocar tornillos en la chapa y asegurar
Transportar perfiles enja la carroceria | 60 | 055 | 050 | 0.65 | 059 | 059 |100%| 059 | 36% | 0,95
Sefialar y cortar perfiles 26,10 | 26,40 | 26,21 | 26,30 | 26,21 | 26,24 | 100%| 26,24 | 36% | 26,60
Remachar perfil en salones 38,01 | 38,3L | 38,28 | 38,31 | 3843 | 38,27 |100%] 38,27 | 36% | 38,63
Transportar restos de toll 0,41 0,41 0,53 0,41 0,52 0,46 |100%| 0,46 | 36% 0,82
Sefialar y cortar restos 2,71 2,83 2,73 2,74 2,64 2,73 |100%| 2,73 | 36% 3,09
Fabricacion de | InSportar a carrocera 031 | 021 | 038 | 040 | 0,39 | 0,34 |100%] 0,34 | 36% | 0,70
8 | tapa para bos Colocar con tornillos los pedazos 24,10 | 24,18 | 24,39 | 24,30 | 24,04 | 24,20 |100%| 24,20 | 36% 24,56
i 10, 0,
Tbres |- ot tapa de timbre y fbra albus | ©4T | 050 | 050 | 050 | 043 | 047 |100%| 047 | 36% | 083
Pulir impurezas de la fibra 1507 | 1554 | 15,31 | 15,87 | 1549 | 1545 |100%]| 1545 | 36% | 15,81
;r:/lmponar meterialy herramientasa | 51 | ey | 260 | 248 | 254 | 250 |100%| 250 | 36% | 286
Cubrir tapa timbres segin O.P 19,01 | 19,39 | 18,48 | 18,77 | 19,27 | 18,98 [100%] 18,98 | 36% 19,34
Transportar timbres a la carrocerias 0,41 0,53 0,64 0,65 0,68 0,58 |100%| 0,58 | 36% 0,94
Colocar timbre y remachar 25,10 | 24,56 | 24,90 | 25,21 | 25,10 | 24,97 |100%| 24,97 | 36% 25,33
Tiempo total| 1287,96
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracion T.B= Tiempo Bésico S= Suplemento

Anexo 19. Forrado de interiores — Cursograma Sinoptico
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CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion

Diagrama: # 1

Operacion: Forrado de interiores

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Acople de
fibras para
interiores

Armado de

cabina

Acople de
techo interno

Acople de
fibra de
laterales
internos

consolaen —=

1,45
22,57
33,12
12,02
29,59

2,15
11,99

12,33

Il

23,54
12,62
21,65
23,93
11,60
22,55
14,84

1,73
12,55
33,95
14,58

Il

1,47
33,69
0,97
14,59
137,32
24,69
12,69
0,96

36,06

0,85
11,48
16,24

0,8974
15,9744
24,039
1,7408
6,9068
3,1552
1,7508
23,621

6,8042

—

Transportar fibraa P.M
Pulir armazoén interior
Pulir imperfeccones
Poner cable para focos posteriores
Acoplar fibra interna con tornillos
Transportar consola a carroceria
Pulir impurezas en los bordes de consola
Colocar la consola
Acoplar fibra interna con tornillos
Cortar pedazos de tubo
Sefialar y cortar segin geometria de consola
Remachar refuerzos en fibra
Pulir imperfeccones
Pegar consola en la cabina del bus
Acoplar tornillos en toda la consola
Transportar tapa de consola
Pulir imperfecciones de tapas
Sernialar y cortar segin geometria de bisagras
Pegar tapas y consola con tornillos
Transportar planchas de tola P.M
Senfalar,cortar y doblar canal en u en cizalla manual
Transportar a carroceria
Acoplar canal en u y sujetar con tornillos
Soldar puntos de suelda en refuerzos
Colocar fibra de techo en interior
Sujetar fibra con el techo

Transportar perfil de aluminio

Sujetar el techo de fibra con tornillos el perfil de alumino y
tapas
Transportar de acero negro a cizalla manual

Sefalar,cortar y doblar segin el molde
Pulir impuerzas de soldadura en bordes internos
Transportar perfil de aluminio a carroceria
Pegar planchas de fibra y atornillar
Retirar los tornillos y remachar
Transportar fibra para ventanas al interior de la carroceria
Cortar fibra para ventanas
Cortar angulos en trozadora
Transportar a carroceria
Soldar puntos de suelda en angulos
Acoplar angulos y pegar los filos de ventanas

Continda en la siguiente pagina
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Acople de

tablero de

cabina del
chofer

Fabricacion
de de
mecanismos
de puertas y
bandejas

Acoplar de
tapa maquina

Fabricacion
tapa para los ——
timbres

1,0312
6,0788
1,019
26,6498
22,1304
24,725
1,0344
24,0558
11,2522
" 3,0588
19,625
0,997
23,7906
17,2174
0,844
11,7108
21,8796
1,1176
14,6012
0,857
19,685
1,8384
1,2558
14,8078
31,756
29,6034
31,5822
1,2906
14,745
12,6224
___ 15,618
0,901
24,2804
0,8144
2,6292
0,748
| 4,9806
~ 0,9524
26,603
38,628
0,816
3,0912
0,6968
24,5624
0,8284
15,8148
2,8556
19,3444
0,9416

25,333

Transportar tablero a carroceria
Senalar y cortar tablero
Transportar a carroceria
Senalar y cortar base del tablero
Senalar y cortar tiras para cercos del tablero
Remachar refuerzos para tablero
Transportar tablero a P.M
Reforzar fibra para tablero
Transportar tablero a P.M
Transportar plancha de acero negro a P.M
Senalar,cortar y doblar en cizalla manual los bordes
Transportar a carroceria
Cortar los canales para mecanismos de puertas
Soldar puntos dobles en toda la forma de la bandeja
Transportar tubo negro a P.M
Cortar y pintar el tubo para bandejas
Soldar puntos de suelda en refuerzos
Transportar platina a P.M
Senalar y cortar platinas para bandejas
Transportar bandejas, platinas para puertas
Soldar complementos de puertas
Transportar a carroceria
Transportar tubo y platinas a carroceria
Senalar y cortar tubos y angulos
Fabricar ejes en P.M
Armar mecanismos de puertas y acoplar ejes en rodelas
Acoplar mecanismo de puertas en carroceria
Transportar tubo para cada puerta
Sefalar y cortar ejes para hoja de puerta
Montar puertas a carroceria
Verificar el funcionamiento de mecanismo de las puertas
Transportar tapa maquinas al interior del bus
Pulir impurezas en los bordes
Transportar bisagras al bus
Cortar y colocar bisagras con remaches de tapa maquina
Transportar chapa para puertas
Colocar tornillos en la chapa y asegurar
Transportar perfiles en j a la carroceria
Sefalar y cortar perfiles
Remachar perfil en salones
Transportar restos de toll
Sefalar y cortar restos
Transportar a carroceria
Colocar con tornillos los pedazos
Transportar tapa de timbre y fibra al bus
Pulir impurezas de la fibra
Transportar material y herramientas a P.M
Cubrir tapa timbres segun O.P
Transportar timbres a la carrocerias
Colocar timbre y remachar

RESUMEN Nome nclatura
Simbologia Actividad |Cantidad T('s_lr:gc’ min: Minutos
1 Operacion 1235,20 P.M : Preparacion de material
INnspeccion 1 15,62 O.P: Orden de produccién
> Transporte 29 37,14
v Almacenami o 0.00
ento

Anexo 20. Forrado de interiores — Cursograma Analitico
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS

MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacion: Forrado de interiores Propuesto: |Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T('ren?:go
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: D Operacion 60 | 1235,20
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: ] Inspeccion 1 15,62
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017 I:> Transporte 29 37,14
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017 | 08/01/2018 v Almacenamiento 0 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 [ Demora 0 0
Descripcion Tiempo Distancia Smbologia Observaciones
(min) (m) om—V D

Transportar fibra a P.M 1,42 24,77 X
Pulir armazon interior 22,54 X
Pulir imperfeccones 33,09 X
Poner cable para focos posteriores 11,99 X
Acoplar fibra interna con tornillos 29,56 X
Transportar consola a carroceria 2,12 32,55 X
Pulir impurezas en los bordes de consola 11,96 X
Colocar la consola 12,30 X
Acoplar fibra interna con tornillos 23,51 X
Cortar pedazos de tubo 12,59 X
Sefialar y cortar seglin geometria de consola 21,62 X
Remachar refuerzos en fibra 23,90 X
Pulir imperfeccones 11,57 X
Pegar consola en la cabina del bus 22,52 X
Acoplar tornillos en toda la consola 14,81 X
Transportar tapa de consola 1,70 32,55 X
Pulir imperfecciones de tapas 12,52 X
Sefialar y cortar segiin geometria de bisagras 33,92
Pegar tapas y consola con tornillos 14,55
Transportar planchas de tola P.M 1,39 24,77 X
Sefialar,cortar y doblar canal en u en cizalla 3361 X
manual
Transportar a carroceria 0,89 32,55 X
Acoplar canal en uy sujetar con tornillos 14,51 X
Soldar puntos de suelda en refuerzos 137,24 X
Colocar fibra de techo en interior 24,61 X
Sujetar fibra con el techo 12,61 X
Transportar perfil de aluminio 0,88 32,55 X
Sujetar (_el techo de fibra con tornillos el perfil 35,08 X
de alumino y tapas
Transportar de acero negro a cizalla manual 0,82 3255 X
Sefialar,cortar y doblar segin el molde 11,45 X
!Duhr impuerzas de soldadura en bordes 16,21 X
internos
Transportar perfil de aluminio a carroceria 0,87 32,55 X
Pegar planchas de fibra y atornillar 15,94 X
Retirar los tornillos y remachar 24,01 X
Transportar fibra para ventanas al interior de la

. 1,71 X
carroceria 32,55
Cortar fibra para ventanas 6,88 X
Cortar angulos en trozadora 3,13 X
Transportar a carroceria 1,72 32,55 X
Soldar puntos de suelda en angulos 23,59 X
Acoplar angulos y pegar los filos de ventanas 6,77 X

Continda en la siguiente pagina
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Transportar tablero a carroceria 1,00 32,55
Sefialar y cortar tablero 6,05
Transportar a carroceria 0,99 32,55
Sefialar y cortar base del tablero 26,62
Sefialar y cortar tiras para cercos del tablero 22,10
Remachar refuerzos para tablero 24,70
Transportar tablero a P.M 1,00 24,77
Reforzar fibra para tablero 24,03
Transportar tablero a P.M 1,22 24,77
Transportar plancha de acero negro a P.M 3,03 24,77
Sefialar,cortar y doblar en cizalla manual los
19,60
bordes
Transportar a carroceria 0,97 32,55
Cortar los canales para mecanismos de 2376
puertas '
Soldar puntos dobles en toda la forma de la
. 17,19
bandeja
Transportar tubo negro a P.M 0,81 24,77
Cortar y pintar el tubo para bandejas 11,68
Soldar puntos de suelda en refuerzos 21,85
Transportar platina a P.M 1,09 24,77
Sefialar y cortar platinas para bandejas 14,57
Transportar bandejas, platinas para puertas 0,83 32,55
Soldar complementos de puertas 19,66
Transportar a carroceria 1,81 32,77
Transportar tubo v platinas a carroceria 1,23 32,55
Sefialar y cortar tubos y angulos 14,78
Fabricar ejes en P.M 31,73
Armar mecanismos de puertas y acoplar ejes
29,57
en rodelas
Acoplar mecanismo de puertas en carroceria 31,55
Transportar tubo para cada puerta 1,26 32,55
Sefialar y cortar ejes para hoja de puerta 14,72
Montar puertas a carroceria 12,59
Verificar el funcionamiento de mecanismo de 15.59
las puertas '
Transportar tapa maquinas al interior del bus 0,87 32,55
Pulir impurezas en los bordes 24,25
Transportar bisagras al bus 0,78 32,55
Cortar y colocar bisagras con remaches de 260
tapa maquina '
Transportar chapa para puertas 0,72 32,55
Colocar tornillos en la chapa y asegurar 4,95
Transportar perfiles en j a la carroceria 0,92 32,55
Sefialar y cortar perfiles 26,57
Remachar perfil en salones 38,60
Transportar restos de toll 0,79 32,55
Sefialar y cortar restos 3,06 32,55
Transportar a carroceria 0,67
Colocar con tornillos los pedazos 24,53
Transportar tapa de timbre y fibra al bus 0,80 32,55
Pulir impurezas de la fibra 15,78
Transportar material y herramientas a P.M 2,83 24,77
Cubrir tapa timbres segtin O.P 19,31
Transportar timbres a la carrocerias 0,91 32,55
Colocar timbre y remachar 25,30
Total| 1284,81 947,03

Anexo 21. Preparacion de exteriores — Tiempos
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ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

——————

=D

Departamento: Produccion

Estudio: #1

Operacion: Preparacién de exteriores

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

Ciclos (min‘hombre) Resumen
No Actividad Sub-actividad T.P T.B .
1 2 3 4 B (o) V(%) (i) S (%) | T.S (min)
Transportar material y herramientas para| 4 14 | 1 5 | 128 | 1,40 | 1,09 | 1,21 |100%|12128| 36% | 157
masillar a la carroceria
Z‘:;;E;'memres y exteriores de 1451|1464 | 1471 | 1453 | 1470 | 14,62 |100%| 14,62 | 36% | 14,98
L | Respadode Gg:’ig'ar fiora de respaldo yflorade 1) 77| 21 83| 21,71 | 2164 | 21,70 | 21,73 | 1009%| 21,73 | 36% | 22,00
eXIeriores o sar primera mano de masila 34,10 | 34,18 | 34,25 | 34,30 | 34,53 | 34,27 | 100%| 34,27 | 36% | 34,63
Pulir y lijar 32,10 | 32,23 | 32,40 | 32,15 32,49 | 32,27 [100%| 32,27 | 36% 32,63
Limpiar impurezas 11,31]11,28 11,19 11,39 | 11,42 | 11,32 |100%] 11,32 | 36% 11,68
Pasar segunda mano de masilla 25,07 | 25,50 | 25,69 | 26,07 | 25,11 | 25,49 | 100%| 25,49 | 36% 25,85
Primera mano de masilla de poliéster 12,10|12,55| 12,69 | 13,41 | 13,29 | 12,81 |100%| 12,81 | 36% 13,17
Pulir las uniones del techo 17,08 | 17,241 17,97 | 17,47 | 17,65 | 17,48 |100%]| 17,48 | 41% 17,89
. . . 11,10 11,29 | 11,33 | 10,98 | 11,09 | 11,16 | 100%| 11,16 | 41% 11,57
Pasar primera mano de masilla plastica
Forrado de Pasar segunda mano de masilla plastica | 16,09 | 16,40 | 16,21 | 16,09 | 16,51 | 16,26 | 100%| 16,26 | 41% 16,67
. Primera mano de masilla de poliéster 23,10 23,55] 23,90 | 24,30 | 26,19 | 24,21 | 100%| 24,21 | 41% 24,62
2| msilla enel Sellar techo y uniones del forrado del
exterior techo 14,51 | 14,64 | 14,09 | 14,21 | 14,87 | 14,46 | 100%| 14,46 | 41% 14,87
Pasar guaipe en los remaches 359 | 3,42 | 357 | 3,70 | 3,58 3,57 |100%| 3,57 | 41% 3,98
Forrar la tapamaquina con remaches 31,31 31,50| 31,53 | 31,70 | 31,63 | 31,53 |100%| 31,53 | 41% 31,94
Aplicar sikaflex en uniones del techo 10,10 | 10,25| 10,43 | 10,39 | 11,03 | 10,44 |100%| 10,44 | 41% 10,85
Acophr fiora de vidrio en 33,10 | 33,44 | 3356 | 33,60 | 33,43 | 3344 |100%| 33,44 | 36% | 33,80
Forrado del guardachoques, concha del bus
3 frente y del Pulir la fibra acoplada 17,101 17,30 17,32 | 17,43 | 17,05 | 17,24 |100%| 17,24 | 36% 17,60
Pasar mano de masilla plastica 13,10 13,30 | 13,31 | 12,99 | 13,09 | 13,16 | 100%] 13,16 | 36% 13,52
QuardachoqUe [seoinda mano masilla plastica 15,51 | 15,69 | 15,31 | 15,87 | 15,69 | 15,61 | 100%]| 15,61 | 36% | 15,97
Primera mano de masilla de poliéster 20,20 | 21,10 | 20,89 | 20,39 | 20,18 | 20,55 | 100%| 20,55 | 36% 20,91
Forrado g [PUllr iImperfecciones del las uniones de | ¢ | | o5 55 | 5650 | 26,50 | 26,64 | 26,41 |100%| 26,41 | 419% | 26,82
masilla de las partes a pulir
faldones Primera mano se mz_isilla plé_stica 26,01 | 26,50 | 26,84 | 25,55 | 26,19 | 26,22 | 100%| 26,22 | 41% 26,63
4 parantes’y Segunda mano masilla plastica 21,10 21,21 | 23,20 | 22,59 | 23,00 | 22,22 | 100%| 22,22 | 41% 22,63
Primera mano de masilla de poliéster 19,10 20,15 19,99 19,88 | 19,70 | 19,76 | 100%] 19,76 | 41% 20,17
laterales, puertas
y ventanas Segunda mano de masilla de poliéster 18,10 | 18,83 | 19,09 | 19,20 | 19,00 | 18,84 | 100%| 18,84 | 41% 19,25
Pulir imperfecciones del las uniones de
Forrado de |las partes a puli 22,00 | 22,09 | 22,18 | 22,38 | 22,29 | 22,19 | 100%| 22,19 | 36% 22,55
5 masilla de  [Pasar masilla plastica en mascarilla 26,11 | 26,32 | 26,43 | 26,29 | 26,33 | 26,30 [100%/| 26,30 [ 36% 26,66
mascarilla  |Pasar masilla poliéster en mascarilla 25,51 25,69 | 25,53 | 26,10 | 26,33 | 25,83 [100%| 25,83 [ 36% 26,19
Pulir fallas del rea masillada 23,40 23,59 | 23,29 | 23,30 | 2,40 | 19,20 | 100%] 19,20 | 36% 19,56
Transportar pintura plorma y 110 | 1,18 | 1,08 | 149 | 129 | 1,23 |100%| 123 | 41% | 1,64
|complementos para pintar
Recubrir las ventanas y puertas 37,10 37,29 37,30 | 37,09 | 37,19 | 37,19 |100%] 37,19 | 41% 37,60
Desgrasar toda la superficie 16,10 | 16,29 | 16,33 | 16,09 | 61,29 | 25,22 [100%| 25,22 | 41% 25,63
Pintar las partes mencionadas 24,50 | 24,30 | 24,30 | 24,59 | 24,49 | 24,44 |100%| 24,44 | 41% 24,85
Pintar laterales, |Preparar pintra en P.M 271 ] 285|286 [ 290 | 265 | 2,79 [100%| 2,79 | 41% 3,20
6 joroba, faldones, |Pintar fondo superior de las partes 19,10(19,13]19,39 19,28 | 19,06 | 19,19 [100%| 19,19 | 41% | 19,60
cajuela, parantes|Verificar fallas en la pintura 11,51)11,39|11,49)11,58| 11,43 | 11,48 [100%| 11,48 [ 41% 11,89
de puertas  |Pulir superficie exterior 15,01 | 15,59 [ 15,40 | 15,28 | 15,29 | 15,32 |100%| 15,32 | 41% | 15,73
Measillar superficie uniformes 32,10 (32,29 32,37 | 32,43 | 32,12 | 32,26 |100%| 32,26 | 41% | 32,67
Transportar desengrasantes de Bodega 0,89 | 087 | 0,95 | 0,70 | 0,89 [ 0,86 [100%| 0,86 | 41% 1,27
Limpiar impurezas de grasas del bus 24,51 | 24,63 | 24,39 | 24,49 | 24,69 | 24,54 [100%| 24,54 | 41% 24,95
Verificar estado de pintura 2,90 [ 295 | 2,04 [ 2,18 | 2,20 | 2,45 [100%]| 2,45 | 41% 2,86
Pulir cordones de soldadura 25,09 | 25,29 | 25,13 | 24,89 | 25,09 | 25,10 [100%| 25,10 | 41% 25,51
Forrado de  |Mezclar masilla y catalizador 11,10 11,11 11,28 11,09 | 11,14 | 11,14 [100%| 11,14 | 41% 11,55
7 masilla Masillar superficies de puertas 21,21 21,19 21,28 21,09 21,18 | 21,19 [100%| 21,19 [ 41% 21,60
retrovisores y [Poner masilla de poliéster 21,10 21,28 21,39 | 21,48 21,58 | 21,37 [100%| 21,37 | 41% 21,78
puertas Lijar impurezas en retrovisores 13,10 13,32 [ 13,28 [ 12,98 [ 13,12 | 13,16 |100%| 13,16 | 41% 13,57
Pintar puerta segiin O.P 34,51 (34,59 |34,72| 34,20 | 34,30 | 34,46 |100%)| 34,46 | 41% | 34,87
Tiempo total] 932,03
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracion T.B= Tiempo Bésico S= Suplemento

T.S= Tiempo Estandar
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CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento:

Produccion

Diagrama: # 1

Operacion: Preparacion de exteriores

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017 Fecha de termino: 10/12/2017
157 Transportar material y herraminetas para masillar a la
’ carroceria
14,98 Pulir los interiores y exteriores de respaldo
22,09 Acoplar fibra de respaldo y fibra de vidrio
Respaldo de ) 34,63 Pasar primera mano de masilla
exteriores 32,63 Pulir y lijar exteriores
11,68 Limpiar impurezas
25,85 Pasar segunda mano de masilla
13,17 Primera mano de masilla de poliéster
17,89 Pulir las uniones del techo
11,57 Pasar primera mano de masilla plastica
16,67 Pasar segunda mano de masilla plastica
Forrado de 24,62 Primera mano de masilla de poliéster
masilla en el ——— R
exterior 14,87 Sellar techo y uniones del forrado del techo
3,98 Pasar guaipe en los remaches
31,94 Forrar la tapamaquina con remaches
10,85 Aplicar sikaflex en uniones del techo
— Acoplar ibra de vidrio en guardachoques, concha adel
33,80 hiie
Forrado del 17,60 Pulir la fibra acoplada
frente y del — 13,52 Pasar mano de masilla plastica
guardachoque 15,97 Segunda mano masilla plastica
L__ 20,91 Primera mano de masilla de poliéster
Forrado de 26,82 Pulir imperfecciones del las uniones de las partes a pulir
masilla de B B L
faldones 26,63 Primera mano se masilla plastica
parantes y —— 22,63 Segunda mano masilla plastica
laterales, 20,17 Primera mano de masilla de poliéster
puertas y j .
ventanas 19,25 Segunda mano de masilla de poliéster
22,55 Pulir imperfecciones del las uniones de las partes a pulir
Forrado de 26,66 Pasar masilla plastica en mascarilla
masilla de  —— B L B
mascarilla 26,19 Pasar masilla poliéster en mascarilla
19,56 Pulir fallas del area masillada
1,64 Transportar pintura ploma y complementos para pintar
37,60 Recubrir las ventanas y puertas
25,63 Desgrasar toda la superficie
Fondear 24,85 Pintar las partes mencionadas
laterales, 3,20 Preparar pintra en P.M
joroba, 19,60 Pintar fondo superior de las partes
faldones, — B .
cajuela, 11,89 Verificar fallas en la pintura
parantes de 15,73 Pulir superficie exterior
puertas 32,67 Masillar superficie uniformes
1,27 Transportar desengrasantes de Bodega
24,95 Limpiar impurezas de grasas del bus
2,86 Verificar estado de pintura
25,51 Pulir cordones de soldadura
11,55 Mezclar masilla y catalizador
Forrado de ’ Y
masilla 21,60 Masillar superficies de puertas
retrovisores y 21,78 Poner masilla de poliéster
puertas . .
13,57 Lijar impurezas en retrovisores
34,87 Pintar puerta segin O.P
RESUMEN Nomenclatura
R - - R Tiem R N
Simbologia Actividad |Cantidad (fningo min: Minutos
1 Operacion 44 912,80 P.M : Preparacion de material
[ INnspeccion 2 14,75 O.P: Orden de produccién
> Transporte 3 4,48
v Almacenami o 0.00
ento

Anexo 23. Preparacion de exteriores — Cursograma Analitico
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccién Método RESUMEN
Operacién: Preparacion de exteriores Propuesto: |Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T(lre;‘r;r:go
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: a» Operacion 44 912,80
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: I Inspeccién 14,75
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017  m— Transporte 4,48
. . 12/12/2017 | 08/01/2018 v Al ient 0 0
Revisado por: Ing Edison Jordan rmacenamiento
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 » Demora 0 0
Descripcion Tiempo Distancia Simbologa Observaciones
(min) (m) o mm—> V|IPD
Tras_portar material y herraminetas para 157 32,55 X
masillar a la carroceria
Pulir los interiores y exteriores de respaldo 14,98 X
Acoplar fibra de respaldo v fibra de vidrio 22,09 X
Pasar primera mano de masilla 34,63 X
Pulir vy lijar 32,63 X
Limpiar impurezas 11,68 X
Pasar segunda mano de masilla 25,85 X
Primera mano de masilla de poliéster 13,17 X
Pulir las uniones del techo 17,89 X
Pasar primera mano de masilla plastica 11,57 X
Pasar segunda mano de masilla plastica 16,67 X
Primera mano de masilla de poliéster 24,62 X
Sellar techo y uniones del forrado del techo 14,87 X
Pasar guaipe en los remaches 3,98 X
Forrar la tapamaquina con remaches 31,94 X
Aplicar sikaflex en uniones del techo 10,85 X
Acoplar fibra de vidrio en guardachoques, 33.80 X
concha del bus
Pulir la fibra acoplada 17,60 X
Pasar mano de masilla plastica 13,52 X
Segunda mano masilla plastica 15,97 X
Primera mano de masilla de poliéster 20,91 X
Pulir imperfecciones del las uniones de las 26,82 X
Primera mano se masilla plastica 26,63 X
Segunda mano masilla plastica 22,63 X
Primera mano de masilla de poliéster 20,17 X
Segunda mano de masilla de poliéster 19,25 X
Pulir imperfecciones del las uniones de las 22,55 X
Pasar masilla plastica en mascarilla 26,66 X
Pasar masilla poliéster en mascarilla 26,19 X
Pulir fallas del &rea masillada 19,56 X
Transp_ortar pintura ploma y complementos 1.64 32,55 X
para pintar
Recubrir las ventanas y puertas 37,60 X
Desgrasar toda la superficie 25,63 X
Pintar las partes mencionadas 24,85 X
Preparar pintra en P.M 3,20 X
Pintar fondo superior de las partes 19,60 X
Verificar fallas en la pintura 11,89 X
Pulir superficie exterior 15,73 X
Masillar superficie uniformes 32,67 X
Transportar desengrasantes de Bodega 1,27 32,55 X
Limpiar impurezas de grasas del bus 24,95 X
Verificar estado de pintura 2,86 X
Pulir cordones de soldadura 25,51 X
Mezclar masilla y catalizador 11,55 X
Masillar superficies de puertas 21,60 X
Poner masilla de poliéster 21,78 X
Lijar impurezas en retrovisores 13,57 X
Pintar puerta segin O.P 34,87 X
Total| 932,03 97,65

Anexo 24. Preparacion de interiores — Tiempos
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ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

=P

Departamento: Produccién

Estudio: # 1

Operacion: Preparacion de interiores

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

T.S= Tiempo Estandar

Ciclos (min/hombre) Resumen
No Actividad Sub-actividad T.P o T.B o .
1 2 3 4 5 (min) V(%) (min) S (%) |T.S (min)
Lijar parantes de ventanas y puertas 14,10 [ 14,19 | 14,28 | 14,39 | 14,19 | 14,23 |100%|14,231| 41% | 14,64
N . o 18,09 18,33 19,19 19,10 18,79 18,70 | 100%| 18,70 | 41% 19,11
Pasar primera mano de masilla pléstica
Masillado de Limpiar impurezas de pintura 1,99 1,88 1,98 1,86 1,99 1,94 [100%| 1,94 | 41% 2,35
1 puertas y . - 26,10 | 26,19 | 26,29 | 26,50 | 26,33 | 26,28 | 100%| 26,28 | 41% | 26,69
tanas Pasar segunda mno de masilla plastica
ven Limpiar impurezas de pintura 1,11 1,29 1,13 1,08 1,28 1,18 |100%| 1,18 41% 1,59
- . ” 24,51 24,62 24,50 24,53 24,76 24,58 | 100%| 24,58 | 41% 24,99
Pasar primera mano de masilla poliéster
Limpiar impurezas de pintura 12,10 [ 13,09 [ 12,59 | 12,68 | 12,89 | 12,67 [100%| 12,67 | 41% 13,08
Transportar angulos a P.M 1,31 1,49 1,43 1,42 1,40 1,41 |100%| 1,41 41% 1,82
Soldar angulo en ventanas 23,09 | 23,29 | 23,32 | 23,43 | 23,59 | 23,34 |100%| 23,34 | 41% | 23,75
ﬁAtfrc;p\',?Jr'igs refuerzos en las uniones del | ) 41 | 3153 | 31,62 | 31,60 | 31,73 | 3160 |100%| 31,60 | 41% | 32,01
L“a:t:slo de ventana y mecanismo de las 15,51 15,63 15,78 15,84 15,89 15,73 | 100%| 15,73 | 41% 16,14
Forrado de R4
masilla fibra de Pasar primera mano de masilla pléstica 15,10 15,29 15,33 15,43 15,02 15,23 | 100%| 15,23 | 41% 15,64
2 filo para I Fimpurezas de pintura 3,89 | 3,93 | 3,89 | 3,03 | 3,88 | 301 |100%| 3,91 | 41% | 4,32
ventanas y tapa
4 - 0, 0,
maquina Verificar estado de pintura en puertas 34,50 | 34,69 | 34,54 | 34,68 | 34,65 | 34,61 |100%| 34,61 | 41% | 35,02
. . - 12,09 | 12,21 | 12,28 | 12,38 | 12,44 | 12,28 |100%| 12,28 | 41% 12,69
Pasar primera mano de masilla poliéster
Limpiar impurezas de pintura 4,59 4,63 4,64 4,60 4,69 4,63 |100%| 4,63 | 41% 5,04
0, 0,
\Verificar estado de pintura en puertas 5,31 5,42 5,59 5,64 5,54 5,50 |100%]| 5,50 41% 5,91
Lijar y pulir respaldos internos 35,51 | 35,69 | 35,33 | 3548 | 35,77 | 35,55 |100%] 35,55 | 36% | 35,91
- . - 18,89 | 18,93 | 18,58 | 18,77 | 19,05 | 18,85 |100%| 18,85 | 36% 19,21
Pasar primera mano de masilla pléstica
. . 20,99 | 21,09 | 21,18 | 20,18 | 20,39 | 20,76 |100%| 20,76 | 36% | 21,12
Forrado de fibra Pfisa( segunda mano de» masilla plastica
3 Limpiar impurezas de pintura 5,60 5,65 5,59 5,53 5,60 5,59 |100%]| 5,59 [ 36% 5,95
de respaldo
0, 0,
\Verificar estado de pintura de respaldo 2,49 2,44 2,49 2,50 2,50 2,48 |100%| 2,48 36% 2,84
N . ” 19,10 19,13 19,28 19,35 19,12 19,19 | 100%| 19,19 | 36% 19,55
Pasar primera mano de masilla poliéster
Verificar estado de pintura 1,09 1,18 1,27 1,10 1,23 1,17 |100%| 1,17 36% 1,53
Lijar y pulir parabrisas y cabina 25,09 25,12 25,40 25,22 25,38 25,24 |100%| 25,24 | 41% 25,65
Limpiar impurezas 11,09 11,19 11,27 11,13 11,33 11,20 |100%]| 11,20 | 41% 11,61
:;S;iz:snmra mano de masilla de 16,09 16,23 16,39 16,59 16,29 16,32 | 100%| 16,32 | 41% 16,73
0, 0,
Forrado de Pasar segunda mano de masilla pléstica 11,51 12,09 11,29 11,90 12,09 11,77 |100%| 11,77 | 41% 12,18
4 | Mmasilla marcos |Limpiar impurezas en parabrisas y 11,29 | 11,33 | 11,29 | 11,29 | 11,33 | 11,31 |100%| 11,31 | 41% | 11,72
de parabrisas y [cabina
cabina Szlsi:;tz:'mera mano de masilla de 12,08 | 12,21 | 12,18 | 11,00 | 11,92 | 11,88 |100%| 11,88 | 41% | 12,29
Ic_;rgi;')::r impurezas en parabrisas y 6,81 6,90 6,94 6,92 6,84 6,88 |100%| 6,88 41% 7,29
Verificar estado de pinturaencabinay | ¢ 59 | 1613 | 16,02 | 16,13 | 16,29 | 16,17 |100%| 16,17 | 41% | 16,58
parabrisas
Lijar y pulir la mampara 11,09 11,29 11,28 10,92 10,82 11,08 | 100%| 11,08 | 36% 11,44
Pasar primera mano de plastico 12,51 12,28 12,38 12,59 12,04 12,36 | 100%| 12,36 | 36% 12,72
. £ s 10,99 | 11,03 | 11,29 | 10,29 | 10,89 | 10,90 |100%/| 10,90 | 36% 11,26
Pasar segunda mano de masilla plastica
Forrado de Limpiar impurezas de mampara 15,51 | 15,60 | 15,63 | 15,50 | 15,59 | 15,57 |100%]| 15,57 | 36% | 15,93
il 0, 0,
5 nnzs,:?adr: \Verificar estado de pintura en marmpara 6,09 6,99 6,29 6,12 6,29 6,36 |100%| 6,36 36% 6,72
gglsiz;z:'mera mano de masila de 20,10 | 20,28 | 20,49 | 20,32 | 20,63 | 20,36 |100%| 20,36 | 36% | 20,72
Limpiar impurezas de mampara 4,71 4,84 4,84 4,93 4,93 4,85 |100%| 4,85 | 36% 5,21
y . 1,21 1,13 1,33 1,43 1,33 1,29 [100%| 1,29 | 36% 1,65
Verificar estado de pintura en mampara
Transportar pintura para fondo a P.M 051 | 064 | 065 | 0,70 | 0,72 | 064 |100%| 064 | 36% | 1,00
Recubrir con masqui las partes 853 | 865 | 820 | 854 | 879 | 854 |100%| 854 | 36% | 8,90
interesadas
Desengrasar las partes de interes 3,50 3,69 3,50 3,82 3,72 3,65 |100%]| 3,65 36% 4,01
Forrado de Preparar fondo para pintar en P.M 1,61 1,72 1,89 1,94 1,67 1,77 |100%| 1,77 36% 2,13
masilla en tapa ;'t':f‘r:a'as partes de interes de parte 33,10 | 33,13 | 33,20 | 33,39 | 33,49 | 33,26 |100%| 33,26 | 36% | 33,62
@ m‘lzq”','rﬁ' Preparar fondo para pintar en P.M 11,21 | 11,39 | 11,26 | 11,18 | 11,29 | 11,27 [ 100%] 11,27 | 36% | 11,63
respaido Ie"“’ Verificar las fallas existentes 410 | 420 | 4,29 | 4,33 | 4,29 | 424 |[100%]| 4,24 | 36% | 4,60
Yy €0sola  Ipintar fallas con masilla poliéster 23,10 | 23,13 | 23,29 | 23,32 | 23,28 | 23,22 [100%] 23,22 | 36% | 23,58
Lijar superficies internas 17,09 17,75 17,53 17,64 17,43 17,49 | 100% | 17,49 | 36% 17,85
Transportar desengrasante a P.M 1,60 1,55 1,64 1,60 1,60 1,60 |100%| 1,60 36% 1,96
Limpiar partes interas con pafios 1,09 1,19 1,30 1,13 1,29 1,20 |100%| 1,20 36% 1,56
Verificacion de estado de msilla en 300 | 339 | 320 | 329 | 050 | 271 [100%| 271 | 36% | 3,07
toda la parte interna
Tiempo total| 674,53
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracion T.B= Tiempo Bésico S= Suplemento

Anexo 25. Preparacion de interiores — Cursograma Sindptico
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CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion Diagrama: # 1
Operacion: Preparacion de interiores Elaborado por: Gustavo Bonilla
Producto: CA.PO.LI IX TREE Revisado por: Ing Edison Jordan
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon
Fecha de inicio: 03/08/2017 Fecha de termino: 10/12/2017
14,64 Lijar parantes de ventanas y puertas
19,11 Pasar primera mano de masilla plastica
Masillado de 2,35 Limpiar impurezas de pintura
puertasy —— 26,69 Pasar segunda mno de masilla plastica
ventanas 1,59 Limpiar impurezas de pintura
24,99 Pasar primera mano de masilla poliéster
13,08 Limpiar impurezas de pintura
[ 1,82 Transportar angulos a P.M
23,75 Soldar angulo en ventanas
32,01 Acoplar los refuerzos en las uniones del fibra vidrio
Forrado de 16,14 Lijar filo de ventana y mecanismo de las puertas
masilla fibr de 15,64 Pasar primera mano de masilla plastica
filo para — - L B
ventanas y 4,32 Limpiar impurezas de pintura
tapa maquina 35,02 Verificar estado de pintura en puertas
12,69 Pasar primera mano de masilla poliéster
5,04 Limpiar impurezas de pintura
L 5,91 Verificar estado de pintura en puertas
35,91 Lijar y pulir respaldos internos
19,21 Pasar primera mano de masilla plastica
Forrado de 21,12 Pasar segunda mano de masilla plastica
fibra de — 5,95 Limpiar impurezas de pintura
respaldo 2,84 \erificar estado de pintura de respaldo
19,55 Pasar primera mano de masilla poliéster
L 1,53 Verificar estado de pintura
25,65 Lijar y pulir parabrisas y cabina
11,61 Limpiar impurezas
Forrado de 16,73 Pasar primera mano de masilla de plastica
masilla 12,18 Pasar segunda mano de masilla plastica
marcos de —— N . N .
parabrisas y 11,72 Limpiar impurezas en parabrisas y cabina
cabina 12,29 Pasar primera mano de masilla de poliéster
7,29 Limpiar impurezas en parabrisas y cabina
16,5812 Verificar estado de pintura en cabina y parabrisas
11,4416 Lijar y pulir la mampara
12,7188 Pasar primera mano de plastico
11,2574 Pasar segunda mano de masilla plastica
Forre_ldo de 15,9274 Limpiar impurezas de mampara
masilla de — . ~
mampara 6,7166 Verificar estado de pintura en mampara
20,7238 Pasar primera mano de masilla de poliéster
5,2106 Limpiar impurezas de mampara
1,645 Verificar estado de pintura en mampara
1,0042 Transportar pintura para fondo a P.M
8,9032 Recubrir con masquii las partes interesadas
4,0074 Desengrasar las partes de interes
2,126 Preparar fondo para pintar en P.M
Forrado de 33,6218 Pintar las partes de interes de parte interna
silla en 11,6272 P fond int: P.M
tapa maquina, ,6. reparar fondo para pintar en P.
respaldo 41,6014 Verificar las fallas existentes
interno y 23,5838 Pintar fallas con masilla poliéster
cosola - N .
17,8468 Lijar superficies internas
1,958 Transportar desengrasante a P.M
1,5604 Limpiar partes interas con pafios
3,0732 Verificacion de estado de masilla en toda la parte interna
RESUMEN Nomenclatura
Simbologia Actividad Cantidad T('fnr:’go min: Minutos
1 Operacion 40 591,82 P.M : Preparacion de material
[ INnspeccion 8 77,93 O.P: Orden de produccion
> Transporte 3 4,78
v Almacenami o 0,00
ento

Anexo 26. Preparacion de interiores — Cursograma Analitico
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS

MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacion: Preparacion de materiales Propuesto: |Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T(l;r;’:][)m
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: > Operacion 40 591,82
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: | Inspeccion 8 77,93
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017 — Transporte 3 4,78
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017 | 08/01/2018 v Almacenamiento 0 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 » Demora 0 0
Descripcion Tier?"°° Distancia Simbologia Observaciones
(min) (m) o mm—> |V D
Lijar parantes de ventanas y puertas 14,64 X
Pasar primera mano de masilla plastica 19,11 X
Limpiar impurezas de pintura 2,35 X
Pasar segunda mno de masilla plastica 26,69 X
Limpiar impurezas de pintura 1,59 X
Pasar primera mano de masilla poliéster 24,99 X
Limpiar impurezas de pintura 13,08 X
Transportar angulos a P.M 1,82 24,77 X
Soldar angulo en ventanas 23,75 X
Acoplar los refuerzos en las uniones del fibra 32,01 X
|Lijar filo de ventana y mecanismo de las 16,14 X
Pasar primera mano de masilla plastica 15,64 X
Limpiar impurezas de pintura 4,32 X
Verificar estado de pintura en puertas 35,02
Pasar primera mano de masilla poliéster 12,69 X
Limpiar impurezas de pintura 5,04 X
Verificar estado de pintura en puertas 5,91 X
Lijar y pulir respaldos internos 35,91 X
Pasar primera mano de masilla plastica 19,21 X
Pasar segunda mano de masilla plastica 21,12 X
Limpiar impurezas de pintura 5,95 X
Verificar estado de pintura de respaldo 2,84 X
Pasar primera mano de masilla poliéster 19,55 X
Verificar estado de pintura 1,53 X
Lijar vy pulir parabrisas y cabina 25,65 X
Limpiar impurezas 11,61 X
Pasar primera mano de masilla de plastica 16,73 X
Pasar segunda mano de masilla plastica 12,18 X
Limpiar impurezas en parabrisas y cabina 11,72 X
Pasar primera mano de masilla de poliéster 12,29 X
Limpiar impurezas en parabrisas y cabina 7,29 X
Verrﬁcgr estado de pintura en cabina y 16,58 X
parabrisas
Lijar y pulir la mampara 11,44 X
Pasar primera mano de plastico 12,72 X
Pasar segunda mano de masilla plastica 11,26 X
Limpiar impurezas de mampara 15,93 X
Verificar estado de pintura en mampara 6,72 X
Pasar primera mano de masilla de poliéster 20,72 X
Limpiar impurezas de mampara 5,21 X
Verificar estado de pintura en mampara 1,65 X
Transportar pintura para fondo a P.M 1,00 24,77 X
Recubrir con masqui las partes interesadas 8,90 X
Desengrasar las partes de interes 4,01 X
Preparar fondo para pintar en P.M 2,13 X
Pintar las partes de interes de parte interna 33,62 X
Preparar fondo para pintar en P.M 11,63 X
Verificar las fallas existentes 4,60
Pintar fallas con masilla poliéster 23,58 X
Lijar superficies internas 17,85 X
Transportar desengrasante a P.M 1,96 24,77 X
Limpiar partes interas con pafios 1,56 X
Verificacion de estado de masilla en toda la 307
|parte interna '
Total| 674,5282 74,31
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Anexo 27. Pintura de interiores — Tiempos

T.S= Tiempo Estandar

ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS @
Departamento: Produccion Estudio: #1
I A Elaborado por: Gustavo Bonilla
Operacion: Pintura de interiores Revisath por: Ing Exson Jordan
Producto: CA.PO.LI IX TREE Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon
Fecha de inicio: 03/08/2017 Fecha de termino: 10/12/2017
L L Ciclos (min/hombre) Resumen
Noj Actiidad Sub-actiidad 1] 2 ] 3] 4 | 5 |TPmn] V)| TBmn)]S%)]TSmn
Almacenaje en Bodega
Transportar material para recubrimento |y o1 |y 70 | 6 | 150 | 170 | 160 |100%| 160 | 279 | 187
de partes y piezas para pintar
Tapar todas las partes inieriores que | 45 ¢ | 1360 | 1389 | 1350 | 1369 | 1368 | 100% | 1368 | 27% | 1395
pueden ser afectadas
Transportar pintura segtin O.P 121 132 | 127 | 1,16 | 1,30 1,25 100% 1,25 27% 1,52
Preparacion |Preparar pintura de base en P.M 3,61 | 360 | 370 [ 3,60 | 3,70 3,64 100% | 3,64 27% 3,91
1 de pintura  [Pintar el interior de la carroceria 34,51 | 34,79 | 34,66 | 34,59 | 34,77 | 34,66 |100% | 34,66 | 27% | 34,93
P trabajo pint
_para - [Prepararenmesa de abajo piia | o o0 | 5 g0 | 591 | 380 | 398 | 392 |100%| 392 | 2% | 419
interiores | ploma luminosa
Pintar todos los respaldos internos 4450 | 4462 | 44,43 | 44,52 | 4453 | 4452 | 100% | 4452 | 21% | 44,79
Transportar bamiza P.M 120 | 132 | 120 | 1,32 | 130 | 127 | 100%| 127 | 27% | L54
Pintar barniz sobre odas las areas 5130 | 51,20 | 51,32 | 51,40 | 5120 | 51,30 |100% | 5130 | 27% | 5157
internas pintadas
0, 0,
Verfcacion e odas ks pares pinadas | 1010 | 1017 [ 1028 1004 | 1022 | 1016 | 100% | 1016 | 27% | 1043
Transportar material para recubrimento |y |y oo | 6y | ggp | 153 | 150 |100%| 150 | 27 | 177
de partes y piezas para pintar
Tapar todas las partes interiores e | o) 10 35 13| 399 | 3000 | 3233 | 3217 | 100% | 3217 | 27% | 3244
pueden ser afectadas
D lay Tmp
CSENgrasar consoia y imper 1821|1822 | 1848 | 1820 | 1830 | 1828 |100% | 1828 | 27% | 1855
desperdicios
Preparar pintura para consola 481 | 493 | 490 | 4,92 | 485 4,88 100% 4,88 27% 5,15
Preparacion [Pintar console, tapas y franjas 3130 | 31,30 | 31,33 | 31,32 | 3122 | 3129 | 100% | 3129 | 27% | 3156
2 | depintura |Preparar herramienta para pintar 13,80 | 13,64 | 13,66 | 13,70 | 1380 | 13,72 |100% | 13,72 | 27% | 13,99
para consols ?gi’:lg de pinura blanca s estosde o) 7 79 | 5775 | 27.70 | 2778 | 2769 | 2775 | 200% | 2775 | 2708 | 2802
Verificar estado de la pintura 160 | 169 | 165 | 163 | 168 1,65 100% | 1,65 27% 1,92
Preparar barniz para pintura 12,51 | 12,69 | 12,69 | 12,63 | 12,65 12,64 100% | 12,64 27% 12,91
Rectbi i las superficies de §
ecubir conbamiz s swperficks de & |y o1 | 4113 | 4133 | a143 | 4133 | 4128 | 100% | 4128 | 279 | 4155
consola y cabina
0, 0,
Verfcacion e odas s pares piadas | 5L | 558 | 549 | 550 [ 553 | 549 | 200% | 549 | 2% | 576
Tiempo total| 362,33
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracion T.B= Tiempo Basico S= Suplemento

Anexo 28. Pintura de interiores — Cursograma Sindptico
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CURSOGRAMA SINOPTICO

CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion

Diagrama: # 1

Operacion: Pintura de interiores

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

. Almacenaje en Bodega
187 Transportar material para recubrimiento de
’ partes y piezas para pintar
Tapar todas las partes interiores que
13,95
pueden ser afectadas
1,52 Transportar pintura segun O.P
Preparacion 3,91 Preparar pintura de base en P.M
de pintura . . . .
;)ara — 34,93 Pintar el interior de la carroceria
interiores 419 Preparar en mesa de trabajo pintura ploma
’ luminosa
44,79 Pintar todos los respaldos internos
1,54 Transportar barniza P.M
5157 Pintar barniz sobre todas las area sinternas
’ pintadas
10,43 Verificacion de todas las partes pintadas
—
177 Transportar material para recubrimiento de
’ partes y piezas para pintar
Tapar todas las partes interiores que
32,44
pueden ser afectadas
Desengrasar consola y limpiar
18,55 o
desperdicios
5,15 Preparar pintura para consola
Prepa_rauon 31,56 Pintar consola, tapas y franjas
de pintura
para 13,99 Preparar herramienta para pintar
consola 28 02 Recubir de pintura blanca los restos de la
! consola
1,92 Verificar estado de la pintura
12,91 Preparar barniz para pintura
4155 Recubir con barniz las superficies de la
’ consola y cabina
5,76 Verificacion de todas las partes pintadas
RESUMEN Nomenclatura
. . - Cantida | Tiempo S
Simbologia| Actividad . min: Minutos
d (min)
‘ Operacion 14 337,52 P.M: Preparacion de material
| Inspeccion 3 18,11 O.P: Orden de produccion
I:> Transporte 4 6,70
Almacenami
) (0] o
ento

Anexo 29. Pintura de interiores — Cursograma Analitico
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacion: Pintura de interiores Propuesto:|Actual: X | | Simbologia Actividad Cantidad T(l;r::lp))o
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: a9 Operacion 14 337,52
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: | Inspeccion 3 18,11
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017|10/12/2017| | ——) Transporte 4 6,70
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017(08/01/2018 v Almacenamiento 0 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon  |20/01/2018(02/02/2018 . Demora 0 0
Descripcion Tiempo Distancia Simbologia Observaciones
mn | m || o=V D

Almacenaje en Bodega X
Transportar rTlaterlaI para. recubrimiento 103 2243 X
de partes y piezas para pintar
Tapar todas las partes interiores que 14,01 X
pueden ser afectadas
Transportar pintura segin O.P 1,58 22,43 X
Preparar pintura de base en P.M 3,97 X
Pintar el interior de la carroceria 34,99 X
Preparar e_n mesa de trabajo pintura 425 X
ploma luminosa
Pintar todos los respaldos internos 44,85 X
Transportar barniza P.M 1,60 22,43 X
Pintar barniz sobre todas las areas internaj 51,63 X
Verificacion de todas las partes pintadas 10,49 X
Trasportar material para recubrimiento de

. . 1,83 X
partes y piezas para pintar 22,43
Tapar todas las partes interiores que 3250 X
pueden ser afectadas
Desengrfels.ar consola y limpiar 1861 X
desperdicios
Preparar pintura para consola 521 X
Pintar consola, tapas y franjas 31,62 X
Preparar herramienta para pintar 14,05 X
Recubir de pintura blanca los restos de la| 28,08 X
Verificar estado de la pintura 1,98 X
Preparar barniz para pintura 12,97 X
Recubir con b_arnlz las superficies de la 41,61 X
consola y cabina
Verificacion de todas las partes pintadas 5,82 X

Totall 363,59 89,72

Anexo 30. Pintura de exteriores — Tiempos
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T.S= Tiempo Estandar

ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS @
Departamento: Produccion Estudio: #1
P . Elaborado por: Gustavo Bonilla
Operacion: Pintura de exteriores Revisado por: Ing Edison Jordan
Producto: CA.PO.LI IX TREE Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon
Fecha de inicio: 03/08/2017 Fecha de termino: 10/12/2017
L - Ciclos (min/hombre) Resumen
Noj Actividad Stb-actividad T | 2 ] 3 ] 4 | 5 | TP(mn) | V(%) | TBmn)]|S©)]|TS mn
Transportar elementos para pintar 321 | 343 | 329 | 346 | 343 3,36 100% 3,36 27% 3,63
Recubrir de plestico papel ventanes, | oo ¢ | gc eq | 5546 | 55,35 | 5528 | 55,30 | 100% | 5539 | 27% | 5566
puertas, parabrisas, ruedas
Transportar pintura al bus 224 | 233 | 235 | 224 | 2,35 2,30 100% 2,30 27% 2,57
Preparacion Preparar pintura segin O.P 305 ) 319 | 293 | 312 | 319 3,09 100% 3,09 271% 3,36
de pintura V_eriﬁcar la mezcla de pin_tura 308 | 312 | 3,32 | 3,44 | 3,09 321 100% 321 27% 3,48
1 para z;r;t;;smda la parte exterior derecta | ¢ o | 6560 | 65,80 | 66,92 | 65.22 | 66,08 | 100% | 6608 | 279% | 66,35
exteriores 5 —
z;rl‘t;:smda l parte exterior zquerda | oo 7 | 66g1 | 66,80 | 66,68 | 6524 | 6620 |100% | 6620 | 27% | 6647
Pintar toda la parte exterior del frente | 60,08 | 61,22 | 61,01 | 60,04 | 60,26 | 60,52 | 100% | 60,52 | 27% | 60,79
Pintar toda la parte exterior posterior | 58,90 | 59,33 | 59,70 | 59,09 | 58,78 | 59,16 | 100% | 59,16 | 27% 59,43
Verificar el pintado del bus 171 [ 1,85 [ 2,07 | 1,83 | 2,08 1,91 100% 1,91 27% 2,18
Transportar material para pintar 091 ] 1,03 | 092 | 096 [ 1,08 0,98 100% 0,98 30% 1,28
Sefialar y pegar franja segiin O.P 852 | 879 | 866 | 879 | 893 8,74 100% 8,74 30% 9,04
Verificar las lineas seguin disefio 372 [ 399 | 375 | 395 | 39 3,87 100% | 387 30% 4,17
Acople de |Sefialar y acoplar franjas a pintar 8,10 | 823 | 837 | 7,86 | 821 8,15 100% 8,15 30% 8,45
2 | detalles del |Limpiar superficie a pintar 3,72 | 399 | 386 | 3,75 | 3,99 3,86 100% 3,86 30% 4,16
bus Transportar pintura al bus 0,65 | 0,60 | 060 | 0,72 | 0,63 0,64 100% [ 0,64 30% 0,94
Pintar los detalles marcados 732 | 735 | 759 | 759 | 7,46 7,46 100% 7,46 30% 7,76
Aplicar brillo en partes pintadas 0,78 | 0,72 | 0,84 | 0,77 | 0,95 0,81 100% 0,81 30% 1,11
Verificar las superficies pintadas 145 [ 159 | 155 | 1,71 | 1,59 1,58 100% 1,58 30% 1,88
Transportar material para pintar 107 | 094 | 103 | 1,18 | 0,78 1,00 100% 1,00 27% 1,27
. __[Recubrir de plastico papel 078 | 091 | 100 | 1,13 | 089 | 094 |100%| o094 | 27% | 121
3 | Pintar chasis |guardafangos
Pintar chasis y estribos de gradas 399 [ 431 | 438 | 450 | 3,99 4,24 100% | 4,24 27% 4,51
Verificar pintura de chasis 053 [ 0,53 | 061 | 053 | 0,52 0,54 100% | 0,54 27% 0,81
Transportar material para pintar 0,65 | 0,72 | 0,65 | 0,83 [ 0,66 0,70 100% 0,70 27% 0,97
Recubrir con papel y pltico las 147 | 135 | 154 | 135 | 123 | 130 |100%| 130 |32% | 171
partes a pintar
Pintar color negro el fondo 083 | 065 | 0,79 | 0,90 | 0,79 0,79 100% 0,79 32% 1,11
Pintar Lijar paredes de cajuejas 149 [ 1,35 | 1,50 | 1,50 | 1,56 1,48 100% 1,48 32% 1,80
cajuelas  |Pintar las cajuelas con sopletes 227 | 231 | 240 | 2,79 | 2,93 2,54 100% | 2,54 32% 2,86
Transportar pega a la carroceria 079 | 084 | 0,84 | 0,83 | 0,78 0,82 100% 0,82 32% 1,14
Pegar uniones de fibra a guardafangos 251 | 255 | 269 | 292 | 2,55 2,64 100% 2,64 32% 2,96
Verificar pintado de cajuelas 055 | 0,65 | 052 | 0,70 | 0,70 0,62 100% | 0,62 32% 0,94
Tiempo total| 384,04
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracion T.B= Tiempo Basico S= Suplemento

Anexo 31. Pintura de exteriores — cuadro sinoptico
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CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

==

Departamento: Produccion

Diagrama: # 1

Operacion: Pintura de exteriores

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

— 3,63 Transportar elementos para pintar
55,66 Recubrir de pléstico_ papel ventanas, puertas,
Preparacion parabrlsas_, ruedas
de pintura 2,57 Transportar pintura al bus
para 3,36 Preparar pintura segin O.P
exteriores 3,48 Verificar la mezcla de pintura
66,35 Pintar toda la parte exterior derecha del bus
66,47 Pintar toda la parte exterior izquierda del bus
60,79 Pintar toda la parte exterior del frente
59,43 Pintar toda la parte exterior posterior
2,18 Verificar el pintado del bus
Acople de 1,28 Transportar material para pintar
detalles del 9,04 Sefalar y pegar franja segun O.P
bus 4,17 Verificar las lineas segun disefio
8,45 Sefalar y acoplar franjas a pintar
— 4,16 Limpiar superficie a pintar
0,94 Transportar pintura al bus
7,76 Pintar los detalles marcados
Pintar chasis 1,11 Aplicar brillo en partes pintadas
_ 1,88 Verificar las superficies pintadas
[ 1,27 Transportar material para pintar
_J 1,21 Recubrir de plastico papel guardafangos
4,51 Pintar chasis y estribos de gradas
L 0,81 Verificar pintura de chasis
Pintar T 0,97 Transportar material para pintar
cajuelas 1,71 Recubrir con papel y plastico las partes apintar
1,11 Pintar color negro el fondo
1,80 Lijar paredes de cajuejas
] 2,86 Pintar las cajuelas con sopletes
1,14 Transportar pega a la carroceria
2,96 Pegar uniones de fibra a guardafangos
0,94 Verificar pintado de cajuelas
RESUMEN Nomenclatura
Simbologia| Actividad |Cantidad T(ifnr;:l?o min: Minutos
. Operacion 15 358,77 P.M: Preparacion de material
| Inspeccion 6 13,47 O.P: Orden de produccion
I::> Transporte 7 11,80
Almacenami
h ento 0 °

Anexo 32. Pintura de exteriores — Cursograma Analitico
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion Método RESUMEN
Operacion: Pintura de exteriores Propuesto: | Actual: X | |Simbologia Actividad Cantidad T(Irenri?f))o
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: L Operacion 15 | 358,77
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: | Termina: I Inspeccion 6 13,47
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017 — Transporte 7 11,80
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017 | 08/01/2018 v Almacenamiento 0 0
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 . Demora 0 0
Descripcion Tie mpo Distancia bologa Observaciones
(min) m | =V P
Transportar elementos para pintar 3,63 22,43 X Transporte forma
Recubrir de plastico papel ventanas, 55,66 X
Transportar pintura al bus 2,57 22,43 X
Preparar pintura segin O.P 3,36 X
Verificar la mezcla de pintura 3,48 X
Pintar toda la parte exterior derecha del 66.35 X Uso obligatorio de
bus ’ EPP
E:,:tar toda la parte exterior izquierda del 66,47 X
Pintar toda la parte exterior del frente 60,79 X
Pintar toda la parte exterior posterior 59,43 X
Verificar el pintado del bus 2,18 X Jefe de planta
Transportar material para pintar 1,28 22,43 X
Seflalar y pegar franja segin O.P 9,04 X
Verificar las lineas segun disefio 4,17 X
Sefialar y acoplar franjas a pintar 8,45 X
Limpiar superficie a pintar 4,16 X
Transportar pintura al bus 0,94 22,43 X
Pintar los detalles marcados 7,76 X
Aplicar brillo en partes pintadas 111 X
Verificar las superficies pintadas 1,88 X
Transportar material para pintar 1,27 22,43 X
Recubrir de pléstico papel guardafangos 121 X
Pintar chasis y estribos de gradas 451 X
Verificar pintura de chasis 0,81 X
Transportar material para pintar 0,97 22,43 X
Recubrir con papel y plastico las partes 1,71 X
Pintar color negro el fondo 1,11 X
Lijar paredes de cajuejas 1,80 X
Pintar las cajuelas con sopletes 2,86 X
Transportar pega a la carroceria 1,14 22,43 X
Pegar uniones de fibra a guardafangos 2,96
Verificar pintado de cajuelas 0,94 X
Total|l 384,04 157,01

Anexo 33. Terminados 1 — Tiempos
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ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

=P

Departamento: Produccion

Estudio: # 2

Operacion: Terminados 1

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Revisado por: Ing Edison Jordan

Fecha de inicio: 03/08/2017

Fecha de termino: : 10/12/2017

Ciclos (minfhombre) Resumen
N Actividad Sub-actividad
o CI a ub-ac a 1 > 3 4 5 T._P V(%) T..B S (%) T._S
(min) (min) (min)
Pulir puntos de suelda en pisos 14,04 | 14,07 | 13,94 | 13,99 | 14,16 | 14,04 |100%)| 14,04 | 27% 14,31
;‘Zg“b'" fallas con masilla pléstica en 28,99 | 28,79 | 28,89 | 28,98 | 29,09 | 28,95 |100%| 28,95 | 27% | 29,22
Lijar todas las fallas en pisos 16,29 | 16,31 | 16,41 | 16,50 | 16,40 | 16,38 |100%| 16,38 | 27% 16,65
1 Acople de Dejar liso el piso y limpiar impurezas 4,59 4,44 4,39 4,44 4,57 4,48 |100%| 4,48 | 27% 4,75
tapizado Fabricar tapa de combustible 39,69 39,72 39,86 39,96 39,68 39,78 | 100%| 39,78 | 27% 40,05
Transportar a la carroceria 1,18 1,23 1,26 1,25 1,26 1,24 [100%| 1,24 | 27% 1,51
Acoplar tapa y asegurar y pintar 4,77 4,95 4,80 4,61 4,77 4,78 |100%| 4,78 | 27% 5,05
Soldar pequefios puntos de suelda y 13,59 | 13,98 | 13,89 | 13,80 | 13,70 | 13,79 |100%| 13,79 | 27% | 14,06
alinear tanque
Transportar tubos a dobladora 1,35 1,35 1,35 1,43 1,31 1,36 [100%| 1,36 | 32% 1,68
Sefialar, doblar y cortar tubos para 38,29 | 38,19 | 37,83 | 37,91 | 37,89 | 38,02 |100%| 38,02 | 329% | 38,34
pasamanos
Transportar a la carroceria 1,29 1,31 1,38 1,34 1,35 1,33 [100%| 1,33 | 32% 1,65
A led asti
cople de |Transportar agarraderas de plasticoala | ) 59 | 150 | 120 | 1,27 | 120 | 1,21 |100%| 1,21 | 32% | 1,53
2 | pasamanos del |carroceria
techo Acoplar seguros de colgantes de techo 8,58 8,67 8,75 8,66 8,76 8,68 |100%| 8,68 | 32% 9,00
Acoplar agarraderas y tubos a los 10,37 | 10,46 | 10,43 | 10,37 | 10,48 | 10,42 |100%| 10,42 | 32% | 10,74
pasamanos del techo
Acoplar las todas las partes contornillos | o | 43 40 | 43,60 | 43,13 | 43,32 | 43,34 | 100%| 43,34 | 329% | 43,66
a los colgantes
Transportar herramientas y equipos de | o5 | 595 | 082 | 088 | 090 | 087 |1000%| 0.87 | 32% | 1.19
bodega a la carroceria
Sefialar y perforar desde elinterior para | 5 5, | 537 | 530 | 535 | 531 | 532 |100%| 532 | 32% | 5,64
acople de cucuyas
Acople de Colocar cables de las paterias 28,81 28,96 28,78 28,82 29,01 28,88 |[100%| 28,88 | 32% 29,20
i i0 Ti rtal ble di
S| nstalacion | Transportar cables para diversos 1,63 | 1,65 | 171 | 1,70 | 1,71 | 1,68 |100%| 1,68 | 32% | 2,00
eléctrica componentes
Sefialar y cortar mangueras para cables 4,49 4,38 4,41 4,42 4,35 4,41 100% | 4,41 32% 4,73
Pasar cable para accesorios del bus 31,59 | 31,76 | 31,80 | 31,53 | 31,62 [ 31,66 |100%| 31,66 | 32% 31,98
Doblar taipe en Iso cables 0,71 0,72 0,83 0,81 0,83 0,78 |100%| 0,78 32% 1,10
Acoplar el cable hacia la consola 1,89 2,09 2,01 1,92 2,10 2,00 |100%/| 2,00 32% 2,32
Transportar rollos de moqueta a P.M 1,36 1,46 1,47 1,57 1,38 1,45 100% | 1,45 27% 1,72
Ti rtal I d ito d
ransportar gaiones de cemento de 1290 | 1,20 | 1,35 | 1209 | 138 | 1,30 [100%| 1,30 | 27% | 1,57
contacto al bus
Limpiar toda la superficie del bus 5,59 5,70 5,62 5,79 5,70 5,68 |100%| 5,68 27% 5,95
Col nto d itacto a la mital
olocarcemento ce conactoalamital | 513 | 525 | 508 | 522 | 521 | 518 |100%| 518 | 27% | 545
del rollo de maqueta
Tapisado d i
4 | Tapisadode [Colocarcemento de contactoalamital | o 5, | 516 | 507 | 517 | 525 | 519 |100%| 519 | 27% | 546
piso y cabina [del rollo de maqueta
Tapizar bévedas y pasillo 20,89 21,05 21,08 20,97 20,96 20,99 |100%]| 20,99 | 27% 21,26
Colocar cemento de contacto al piso del
chofer 11,79 11,82 11,95 12,00 11,90 11,89 [100%| 11,89 | 27% 12,16
Limpiar todas impurezas de pegamento 2,10 2,28 2,20 2,14 2,10 2,16 |100%| 2,16 27% 2,43
Tapizar tapa maquina y uniones de
tablero 39,15 39,28 39,08 38,88 39,14 39,11 |100%| 39,11 | 27% 39,38
Transportar planchas de aluminio a P.M 1,09 1,20 1,30 1,20 1,20 1,19 [100%]| 1,19 [ 33% 1,52
Sefialar y cortar sobrantes de tol 1,17 1,20 1,20 1,29 1,11 1,19 [100%]| 1,19 33% 1,52
Fabricar moldes para gradas de entrada
" 29,79 29,82 29,90 | 30,00 29,82 29,86 | 100%| 29,86 | 33% 30,19
y salida del bus
Transportar moldes a P.M 0,67 0,76 0,66 0,76 0,65 0,70 100%| 0,70 33% 1,03
Sefialar y cortar planchas de aluminio 8,76 8,85 8,94 8,36 8,63 8,71 |100% | 8,71 | 33% 9,04
Cortar sobrantes de planchas 5,93 5,76 5,79 5,89 5,70 5,81 [100%]| 5,81 33% 6,14
Acople de Pintar las gradas 19,09 19,16 19,20 19,20 19,11 19,15 [100%]| 19,15 [ 33% 19,48
5
gradas Colocar planchas de alumino en gradas 28,09 28,20 28,28 28,20 28,11 28,17 | 100%| 28,17 | 33% 28,50
Soldar planchas a las gradas 13,09 13,19 13,28 4,08 13,18 11,37 [100%]| 11,37 | 33% 11,70
Transportar perfil para filo de gradas 1,39 1,48 1,39 1,48 1,43 1,44 |100%| 1,44 33% 1,77
Remachar perfil en gradas de subida 44,18 | 44,40 | 4431 36,12 44,93 42,79 |100% | 42,79 | 33% 43,12
10, 0,
Remachar perfil en gradas de bajada 1 35,58 35,84 35,68 35,84 | 35,94 | 35,78 |100%| 35,78 | 33% 36,11
10, 0,
Remachar perfil en gradas de bajada 2 34,24 34,32 34,50 | 34,41 34,47 34,39 | 100% | 34,39 | 33% 34,72
Transportar motores a la carroceria 0,75 0,84 0,81 0,83 0,84 0,81 |100%| 0,81 | 32% 1,13
ie.orzl?;sy cortar los agujeros para 156 | 1,65 | 1,74 | 165 | 171 | 1,66 |100%| 1.66 | 3206 | 1,98
6 Acople de Acoplar motores de plumas y conectar 10,47 10,38 10,47 10,48 10,53 10,46 [100%] 10,46 | 32% 10,78
motor de plumas|Sefialar y cortar angulo para montaje de 6.60 6,51 6.60 6,51 6.66 658 |100%| 658 | 329 6.90
motores de plumas
Acoplar las bases del motor de plumas 1,99 2,10 2,20 2,29 2,10 2,13 | 100% | 2,13 | 32% 2,45
Verificar el funcionamineto de plumas 0,80 0,81 0,74 0,81 0,75 0,78 [100%| 0,78 32% 1,10
10, 0,
Transportar planchas de aluminio a P.M 1,29 1,38 1,29 1,38 1,47 1,36 |100%| 1,36 27% 1,63
Sefialar y cortar segin O.P 2,27 2,20 2,56 2,42 2,29 2,35 |100%| 2,35 27% 2,62
Transportar planchas cortadas al bus 1,08 1,20 1,11 1,19 1,20 1,16 |[100%| 1,16 [ 27% 1,43
Acople de
10, 0,
7 | terminados de |Acoplar tapizado de pasillos terminados 1.09 1.02 1.20 119 0.93 108 |100%) 1,08 | 27% 135
piso Transportar perfil en j al bus 0,90 0,77 0,87 0,84 0,76 0,83 100%| 0,83 27% 1,10
A I lanchasde alumini rfil
mfgi‘l’basr planchasde aluminio y periicon| 1, 23 | 1200 | 11,82 | 12,00 | 12,00 | 11,92 [100%| 11,92 | 279% | 12,19
Acoplar con tornillos las planchas de 279 | 300 | 300 | 300 | 290 | 295 |100%| 2,95 | 279 | 3,22
aluminio y perfil en area de sillas

Continda en la siguiente pagina
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Transportar tubos a P.M 1,39 1,47 1,39 1,48 1,48 1,44 [100%| 1,44 | 32% 1,76
Sefialar, cortar y doblar segin O.P 3,19 3,09 3,19 3,28 3,09 3,16 |100%| 3,16 | 32% 3,48
Transportar material a la carroceria 2,10 2,29 2,20 2,29 2,20 2,21 |100%| 2,21 | 32% 2,53
Acople de  |Sefialar, cortar y doblar segin O.P para | 5,09 5,19 4,90 4,99 4,72 4,98 |100%]| 4,98 | 32% 5,30
8 | pasamano de |Transportar material a la carroceria 1,16 1,20 1,29 1,20 1,11 1,19 [100%| 1,19 | 32% 1,51
seguridad TI’:srt‘_sfo"”"” pasamanos y tubos de 108 | 1,02 | 120 | 1,30 | 1,38 | 119 |100%| 119 | 3206 | 151
9] [
C;;’E?;Spasamnos de subidaybajada | oy 54 | 2299 | 2317 | 22,95 | 23,51 | 23,03 |100%| 23,03 | 32% | 23.35
Transportar inversores v taipe al bus 0,39 0,48 0,45 0,45 0,45 0,44 |100%| 0,44 | 32% [ 0,76
Verificar funcionamineto de inversores | 4 4g | 139 | 156 | 146 | 1,56 | 1.49 |100%| 1,49 |32% | 1.81
Sefialar y cortar las lamparas delsalon | g5 | 193 | 085 | 086 | 092 | 088 |100%| 088 |32% | 1,20
Acople de ——
9 | implementos E"”e“ar componentes del interior del | 3, 55 | 3450 | 34,60 | 34,51 | 34,40 | 34,45 |100% | 34,45 | 32% | 34,77
eléctricos Cus ” sad e sal d
-onectar pusadores de salony de 9,93 | 1016 | 1002 | 1011 | 10,02 | 10,05 |100%| 10,05 | 32% | 10,37
timbre de paradas
i:t’)‘;‘:zr y cortar agujero para kz de 188 | 1,92 | 201 | 211 | 219 | 202 |100%| 202 | 329 | 234
Conectar luz de cabina 19,84 | 20,00 | 19,91 [ 20,10 | 20,01 | 19,97 |100%]| 19,97 | 32% | 20,29
Transportar plancha de caucho aP.M | 1 15 | 100 | 112 | 102 | 120 | 113 [100%| 113 | 279% | 1,50
Sefialar y cortar plancha de pléastico 3,68 3,90 3,80 3,82 3,80 3,80 |100%]| 3,80 | 27% 4,17
Lijar todas las fallas 2,29 2,38 2,47 2,56 2,47 2,43 |100%| 2,43 | 27% 2,80
Colocar caucho Transportar plancha de tola P.M 0,77 0,85 0,86 0,75 0,85 0,82 |100%| 0,82 | 27% 1,19
10 de quardal ol\/o; Sefialar y cortar refuerzos de cauchos 2,10 2,20 2,29 2,19 2,29 2,21 |100%| 2,21 | 27% | 2,58
g P Asegurar refuerzos de caucho 31,09 | 31,00 | 30,90 | 31,18 | 31,00 | 31,03 | 100%]| 31,03 | 27% | 31,40
Transportar a la carroceria 0,59 0,63 0,65 0,72 0,68 0,66 |100%| 0,66 | 27% 1,03
Transportar arandelas y pernos de 139 | 1,48 | 130 | 147 | 148 | 1,44 [100%| 1,44 | 27% | 1,81
presion
Montaje de guardapolvos a cada rueda | 17,14 | 17,40 | 17,31 | 17,40 | 17,40 | 17,33 |100%| 17,33| 27% | 17,70
Transportar rollo de tuberia a P.M 0,80 0,81 0,83 0,77 0,84 0,81 |100%| 0,81 | 33% 1,14
Sefialar y cortar tubos segin O.P 2,78 2,90 2,82 3,00 2,90 2,88 |100%| 2,88 | 33% 3,21
Transportar electrovaivulas a los 040 | 049 | 049 | 045 | 049 | 046 |100%| 046 | 33% | 0,79
Acople de  |sistemas netimatico
11| sstema |Acoplar las tuberias contefibnenlas | 555 | 550 | 237 | 220 | 238 | 230 |100%| 2,30 | 33% | 2,63
nedmatico entradas v salidas
Sefialar y cortar bases para 453 | 462 | 471 | 486 | 472 | 4,69 |100%| 469 | 33% | 502
electrovalvulas
Transportar a la carroceria 0,49 0,49 0,54 0,45 0,48 0,49 |100%]| 0,49 | 33% 0,82
Transportar ventanas derechas al bus 4,14 4,18 4,26 4,08 4,31 4,19 [100%| 4,19 | 32% | 451
Acople de ventanas derechas 40,59 | 40,80 | 40,70 | 40,89 | 40,98 | 40,79 |100%]| 40,79 | 32% | 41,11
Pegado de todas las ventanas y
aseguramineto con tornillos en la parte 42,39 | 42,50 | 42,60 | 42,33 | 42,50 | 42,46 [100%| 42,46 | 32% | 42,78
Acople de |inferior derecha
12 | distribucion de |Transportar ventanas izquierda al bus 4,36 3,99 4,08 4,17 4,19 4,16 |100%| 4,16 | 32% 4,48
ventanas Acople de ventanas izquierda 4,99 4,90 5,08 5,17 5,26 5,08 |100%| 508 | 32% | 5,40
Pegado de todas las ventanas y
aseguramineto con tornillos en la parte 42,78 | 42,69 | 42,60 | 42,51 | 42,60 | 42,63 |100%| 42,63 | 32% | 42,95
inferior izquierda
Verificacion de pegado de ventanas 4,06 4,37 4,46 4,27 4,40 4,31 |100%| 4,31 | 32% | 4,63
Iiﬁri'gsm pegamento paraventanasy | 516 | 398 | 319 | 332 | 333 | 326 |100%| 3,26 | 33% | 3,59
Lijar marcos posteriores 0,58 0,68 0,77 0,68 0,72 0,69 |100%]| 0,69 | 33% 1,02
Transportar parabrisas posterior 0,53 0,58 0,67 0,53 0,54 0,57 |100%]| 0,57 | 33% 0,90
Acople de Pegar parabrisas en la parte posterior 1,58 1,49 1,56 1,56 1,52 1,54 [100%| 1,54 | 33% 1,87
13| parabrisasy |Colocar plantilas atornilladas en 788 | 799 | 783 | 7.88 | 792 | 7.90 |100%| 7.90 | 33% | 823
mampara parabrisas
Transportar vidrio para mampara 0,58 0,67 0,80 0,58 0,75 0,68 |100%| 0,68 | 33% 1,01
Pegar vidrio de mampara 0,76 0,81 0,85 0,85 0,85 0,83 |100%| 0,83 | 33% 1,16
(;;:zc::aplamlllas atornillas para 444 | 363 | 372 | 444 | 849 | 494 [100%| 494 | 33% | 527
Transportar platina y angolo a P.M 0,50 0,59 0,59 0,51 0,69 0,58 |100%| 0,58 | 27% [ 0,85
Sefialar y cortar segin O.P 4,09 4,28 4,37 4,28 4,28 4,26 | 100%| 4,26 | 27% 4,53
Acople de Transportar a la carroceria 0,58 0,67 0,59 0,68 0,77 0,66 |100%| 0,66 | 27% 0,93
14| soporte para Soldar y lijar puntos de suelda 10,11 | 10,20 | 10,38 | 10,47 | 10,11 | 10,25 |100%]| 10,25 | 27% | 10,52
E " _p Colocar base para soporte en la cajuela | 6,37 7,69 7,88 7,69 7,82 7,49 |100%| 7,49 | 27% 7,76
aleraS  [Transportar baterias a la carroceria 040 | 049 | 058 | 041 | 059 | 0,50 [100%] 0,50 | 27% | 0,77
Acoplar baterias a los soportes 2,15 2,01 2,11 2,07 1,83 2,04 |100%| 2,04 | 27% 2,31
Verificar su funcionamiento 3,94 4,09 4,17 4,00 4,19 4,08 |100%| 4,08 | 27% 4,35
Transportar asientos a dentro del bus 3,69 3,99 3,81 3,72 3,82 3,81 |100%]| 3,81 | 27% | 4,08
Acoplar asientos de la parte posteriory | g9 | g31 | gao | 840 | 859 | 838 |100%| 838 | 27% | 865
15 Acople de  |asequrar con tornillos v tuercas
aslentos ’:“T:Surar los tomillo y tuercas de las | 5g 16 | 26,18 | 26,30 | 26,22 | 26,40 | 26,24 |100% | 26,24 | 27% | 26,51
Verificar acople de sillas de una en una 22,00 | 21,90 | 22,09 | 22,28 | 22,36 | 22,12 |100%| 22,12 | 27% | 22,39
Tiempo total| 1129,76
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracion T.B= Tiempo Basico S= Suplemento T.S=
Tiempo Estandar
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CURSOGRAMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion

Diagrama: # 2

Operacion: Terminados 1

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI1 IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Revisado por: Ing Edison Jordan

Fecha de revicién: 03/08/2017

Fecha de termino: 10/12/2017

14,31
29,22
16,65
Acople de 4,75
tapizado 40,05
1,51
5,05
14,06
1,68
38,34
Acople de 1,65
pasamanos del —— 1,53
techo 9,00
10,74
43,66

1,19

5,64

Acople de 29,20

instalacion b— 2,00
eléctrica a,73
31,98
1,10
2,32
1,72
1,57
5,95
5,45
Tapisado de
piso y cabina 5,46
21,26
12,16
2,43

39,38

T 1,52
1,52
30,19
1,03

o,04

6,14
Acople de

— 19,48
gradas

28,50
11,70

1,77
43,12
36,11

34,72
1,13
1,98

Acople de 10,78
motor de —
plumas 6,90

2,45
L 1,10
1,63
2,62
1,43
Acople de
terminados de —— 1,35
piso 1,10

12,19

3,22

Pulir puntos de suelda en pisos

Recubrir fallas con masilla plastica en piso
Lijar todas las fallas en pisos

Fabricar tapa de combustible
Transportar a la carroceria
Acoplar tapa y asegurar y pintar
Soldar pequefios puntos de suelda y alinear tanque
Transportar tubos a dobladora
Sefalar, doblar y cortar tubos para pasamanos
Transportar a la carroceria
Transportar agarraderas de plastico a la carroceria
Acoplar seguros de colgantes de techo
Acoplar agarraderas y tubos a los pasamanos del techo

Acoplar las todas las partes con tornillos a los colgantes
Transportar herramientas y equipos de bodega a la
carroceria
Senalar y perforar desde el interior para acople de
cucuyas
Colocar cables de las paterias

Transportar cables para diversos componentes
Senalar y cortar mangueras para cables
Pasar cable para accesorios del bus
Doblar taipe en Iso cables
Acoplar el cable hacia la consola
Transportar rollos de moqueta a P.M
Transportar galones de cemento de contacto al bus

Limpiar toda la superficie del bus
Colocar cemento de contacto a la mital del rollo de
maqueta
Colocar cemento de contacto a la mital del rollo de
maqueta
Tapizar bévedas y pasillo

Colocar cemento de contacto al piso del chofer
Limpiartodas impurezas de pegamento
Tapizar tapa maquina y uniones de tablero
Transportar planchas de aluminio a P.M
Senalar y cortar sobrantes de tol
Fabricar moldes para gradas de entrada y salida del bus
Transportar moldes a P.M
Senfalar y cortar planchas de aluminio
Cortar sobrantes de planchas
Pintar las gradas
Colocar planchas de alumino en gradas
Soldar planchas a las gradas
Transportar perfil para filo de gradas
Remachar perfil en gradas de subida
Remachar perfil en gradas de bajada 1
Remachar perfil en gradas de bajada 2
Transportar motores a la carroceria
Sefalar y cortar los agujeros para motores

Acoplar motores de plumas y conectar
Sefalar y cortar angulo para montaje de motores de
plumas
Acoplar las bases del motor de plumas

Werificar el funcionamineto de plumas
Transportar planchas de aluminio a P.M
Sefalar y cortar segun O.P
Transportar planchas cortadas al bus
Acoplar tapizado de pasillos terminados
Transportar perfil en j al bus
Acoplar planchasde aluminio y perfil con tornillos

Acoplar con tornillos las planchas de aluminio y perfil en
area de sillas
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1,76 Transportar tubos a P.M
3,48 Sefalar, cortar y doblar segun O.P
Acople de 2,53 Transportar material a la carroceria
pasamano de ——= 5,30 Sefalar, cortar y doblar segun O.P para puntales de piso
seguridad 1,51 Transportar material a la carroceria
1,51 Transportar pasamanos y tubos de plastico
23,35 Acoplar pasamanos de subida y bajada y timbres
0,76 Transportar inversores y taipe al bus
1,81 \erificar funcionamineto de inversores
Acople de 1,20 Sefalar y cortar las lamparas del salon
implementos — 34,77 Conectar componentes del interior del bus
eléctricos 10,37 Conectar pulsadores de salon y de timbre de paradas
2,34 Sefalar y cortar agujero para luz de cabina
. 20,29 Conectar luz de cabina
[ 1,50 Transportar plancha de caucho a P.M
4,17 Sefalar y cortar plancha de plastico
2,80 Lijar todas las fallas
Colocar 1,19 Transportar plancha de tola P.M

cauchos de — 2,58 Sefalar y cortar refuerzos de cauchos
guardapolvos

31,40 Asegurar refuerzos de caucho
1,03 Transportar a la carroceria
1,81 Transportar arandelas y pernos de presion
17,70 Montaje de guardapolsos a cada rueda
1,14 Transportar rollo de tuberia a P.M
3,21 Sefalar y cortar tubos segun O.P
Acople de 0,79 Transportar electrovalvulas a los sistermas neamatico
sistema —_—— _ _
nedmatico 2,63 Acoplar las tuberias con teflon en las entradas y salidas
5,02 Sefalar y cortar bases para electrovalvulas
0,82 Transportar a la carroceria
4,51 Transportar ventanas derechas al bus
41,11 Acople de ventanas derechas
4278 Pegado de todas las ventanas y aseguramineto con
Acople de ’ tornillos en la parte inferior derecha
distribucion —= 4,48 Transportar ventanas izquierda al bus
de ventanas 5,40 Acople de ventanas izquierda
42 05 Pegado de todas las ventanas y aseguramineto con
. tornillos en la parte inferior izquierda
L 4,63 Verificacion de pegado de ventanas
3,59 Transportar pegamento para ventanas y vidrios
1,02 Lijar marcos posteriores
0,90 Transportar parabrisas posterior
Acople de 1,87 Pegar parabrisas en la parte posterior
parabrisas y E— ~ _ _
mampara 8,23 Colocar plantillas atornilladas en parabrisas
1,01 Transportar vidrio para mampara
1,16 Pegar vidrio de mampara
5,27 Colocar plantillas atornillas para mampara
0,85 Transportar platina y angolo a P.M
4,53 Sefalar y cortar segun O.P
0,93 Transportar a la carroceria
Acople de 10,52 Soldar y lijar puntos de suelda
soporte para — ~
baterias 7.76 Colocar base para soporte en la cajuela
0,77 Transportar baterias a la carroceria
2,31 Acoplar baterias a los soportes
4,35 Verificar su funcionamiento
4,08 Transportar asientos a dentro del bus
Acoplar asientos de la parte posterior y asegurar con
Acople de 8,65 <
, —_— tornillos y tuercas
asientos . -
26,51 Asegurar los tornillo y tuercas de las sillas
22,39 Verificar acople de sillas de una en una

RESUMEN
Simbologia Actividad Cantida T|empo Nome nclatura
d (min)
T @ 70 1023,59 min: Minutos
[ INnspeccion 5 34,28 P.M : Preparacion de material
> Transporte 38 71,89 O.P: Orden de produccién
v Almacenami o 0.00
ento
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS

MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccién Método RESUMEN
Operacion: Terminados 1 Propuesto: [Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T(l;r::go
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: a» Operacion 70 1023,59
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: |Termina: I Inspeccion 5 34,28
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017| 10/12/2017 — Transporte 38 71,89
Revisado por: Ing Edison Jordan 12/12/2017| 08/01/2018 v Almacenamiento 0 0,00
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018| 02/02/2018 [ ) Demora
Descripcion Tiempo Distancia Simbologia Observaciones
(min) (m) o —\V D
Pulir puntos de suelda en pisos 14,31 X
Recubrir fallas con masilla plastica en piso 29,22 X
Lijar todas las fallas en pisos 16,65 X
Dejar liso el piso y limpiar impurezas 4,75 X
Fabricar tapa de combustible 40,05 X
Transportar a la carroceria 1,51 15,23 X
Acoplar tapa y asegurar y pintar 5,05 X
Soldar pequefios puntos de suelda y alinear 14,06 X
tanque
Transportar tubos a dobladora 1,68 16,86 X
Sefialar, doblar y cortar tubos para pasamanos| 38,34 X
Transportar a la carroceria 1,65 15,23
Transportar agarraderas de plastico a la
. 1,53 X
carroceria 15,23
Acoplar seguros de colgantes de techo 9,00 X
Acoplar agarraderas y tubos a los pasamanos 1074 X
del techo
Acoplar las todas las partes con tornillos a los 4366 X
colgantes
Transportar herramientas y equipos de bodega
. 1,19 X
a la carroceria 15,23
Sefialar y perforar desde el interior para 5,64 X
acople de cucuyas
Colocar cables de las paterias 29,20 X
Transportar cables para diversos componentes 2,00 15.23 X
Sefialar y cortar mangueras para cables 4,73 X
Pasar cable para accesorios del bus 31,98 X
Doblar taipe en Iso cables 1,10 X
Acoplar el cable hacia la consola 2,32 X
Transportar rollos de moqueta a P.M 1,72 16,68 X
Transportar galones de cemento de contacto 157 X
al bus ’ 15,23
Limpiar toda la superficie del bus 5,95 X
Colocar cemento de contacto a la mital del
5,45 X
rollo de maqueta
Colocar cemento de contacto a la mital del
5,46 X
rollo de maqueta
Tapizar bévedas y pasillo 21,26 X
Colocar cemento de contacto al piso del 1216 X
chofer
Limpiartodas impurezas de pegamento 2,43 X
Tapizar tapa maquina y uniones de tablero 39,38 X
Transportar planchas de aluminio a P.M 1,52 16,68 X
Sefialar y cortar sobrantes de tol 1,52 X
Fapncar moldes para gradas de entrada y 3019 X
salida del bus
Transportar moldes a P.M 1,03 16,68 X
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Sefalar y cortar planchas de aluminio 9,04 X
Cortar sobrantes de planchas 6,14 X
Pintar las gradas 19,48 X
Colocar planchas de alumino en gradas 28,50 X
Soldar planchas a las gradas 11,70 X
Transportar perfil para filo de gradas 1,77 15,23 X
Remachar perfil en gradas de subida 43,12 X
Remachar perfil en gradas de bajada 1 36,11 X
Remachar perfil en gradas de bajada 2 34,72 X
Transportar motores a la carroceria 1,13 15,23 X
Sefialar y cortar los agujeros para motores 1,98 X
Acoplar motores de plumas y conectar 10,78 X
Sefialar y cortar angulo para montaje de
6,90 X

motores de plumas
Acoplar las bases del motor de plumas 2,45 X
Verificar el funcionamineto de plumas 1,10
Transportar planchas de aluminio a P.M 1,63 16,68 X
Sefialar y cortar segin O.P 2,62 X
Transportar planchas cortadas al bus 1,43 15,23 X
Acoplar tapizado de pasillos terminados 1,35 X
Transportar perfil en j al bus 1,10 15,23 X
Aco_plar planchasde aluminio y perfil con 12,19 x
tornillos
Acoplar con tornillos las planchas de aluminio

. . 3,22 X
y perfil en area de sillas
Transportar tubos a P.M 1,76 16,68 X
Sefialar, cortar y doblar segiin O.P 3,48 X X
Transportar material a la carroceria 2,53 15,23
Sefalar, co@r y doblar segiin O.P para 5.30 x
puntales de piso
Transportar material a la carroceria 1,51 X
Transportar pasamanos y tubos de plastico 1,51 15,23 X
Acoplar pasamanos de subida y bajada y 2335 x
timbres
Transportar aistantes y taipe al bus 0,76 15,23 X
Verificar funcionamineto de inversores 1,81
Sefialar y cortar las lamparas del salon 1,20 X
Conectar componentes del interior del bus 34,77 X
Conectar pulsadores de salon y de timbre de 10,37 X
Sefialar y cortar agujero para luz de cabina 2,34 X
Conectar luz de cabina 20,29 X
Transportar plancha de caucho a P.M 1,50 16,68 X
Sefialar y cortar plancha de plastico 4,17 X
Lijar todas las fallas 2,80 X
Transportar plancha de tola P.M 1,19 16,68 X
Senialar y cortar refuerzos de cauchos 2,58 X
Asegurar refuerzos de caucho 31,40 X
Transportar a la carroceria 1,03 15,23 X
Transportar arandelas y pernos de presion 1,81 15,23 X
Montaje de guardapolvos a cada rueda 17,70 X
Transportar rollo de tuberia a P.M 1,14 16,23 X
Sefalar y cortar tubos segin O.P 3,21 X
Transportar electrovalvulas a los sistemas 0,79 15,23 X
Acoplar las tuberias con teflén en las entradas 2,63 X
Sefalar y cortar bases para electrovalvulas 5,02 X
Transportar a la carroceria 0,82 15,23 X
Transportar ventanas derechas al bus 4,51 15,23 X
Acople de ventanas derechas 41,11 X
Pegado de todas las ventanas y aseguramineto 42,78 X
Transportar ventanas izquierda al bus 4,48 15,23 X
Acople de ventanas izquierda 5,40 X
Pegado de todas las ventanas y aseguramineto 42,95 X
Verificaciéon de pegado de ventanas 4,63
Transportar pegamento para ventanas y 3,59 15,23 X
Lijar marcos posteriores 1,02
Transportar parabrisas posterior 0,90 15,23 X
Pegar parabrisas en la parte posterior 1,87
Colocar plantillas atornilladas en parabrisas 8,23
Transportar vidrio para mampara 1,01 15,23 X
Pegar vidrio de mampara 1,16 X
Colocar plantillas atornillas para mampara 5,27 X
Transportar platina y angolo a P.M 0,85 15,23 X
Sefialar y cortar segin O.P 4,53 X
Transportar a la carroceria 0,93 15,23 X
Soldar y lijar puntos de suelda 10,52 X
Colocar base para soporte en la cajuela 7,76 X
Transportar baterias a la carroceria 0,77 15,23 X
Acoplar baterias a los soportes 2,31 X
Verificar su funcionamiento 4,35 X
Transportar asientos a dentro del bus 4,08 15,23 X
Acoplar asientos de la parte posterior y 8,65 X
Asegurar los tornillo y tuercas de las sillas 26,51 X
Verificar acople de sillas de una en una 22,39

Total| 1129,76033 545,83
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ESTUDIO DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS

=

Departamento: Produccién

Estudio: # 2

Operacién: Terminados 2

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Revisado por: Ing Edison Jordan

Producto: CA.PO.LI IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon

Fecha de inicio:

Fecha de termino:

parabrisas con tornillos

Ciclos (min/fhombre) Resumen
No Actividad Sub-actividad 1 > 3 4 5 T._P V(©6) T._B S (%) T._S

(min) (min) (min)
Transportar mogueta para tapa maguina 1,20 1,00 1,08 1,11 1,01 1,08 100% | 1,08 27% 1,35
Acoplar con cemento de contacto la 6,11 6,15 | 639 | 6,10 | 639 | 623 |100%| 6,23 | 27% | 6,50
tapa maquina
I:‘(;‘ji‘:;“ar materiales para pegar tapa | g5 | 072 | 072 | 083 | 072 | 073 |100%]| 0,73 | 279 | 1,00
Acoplar aislante en los bordes de tapa | 54 57 | 50,79 | 51,05 | 51,17 | 50,51 | 50,80 |100%| 50,80 | 27% | 51,07

Acople de tapa maguina - -

il méaquina Transportar la tapa al interior del bus 0,53 0,71 0,60 0,72 0,88 0,69 |100%]| 0,69 27% 0,96
Transportar bisagray masillay resortes | 5 54 | 515 | 216 | 233 | 221 | 221 |100%]| 221 | 27% | 248
neumaticos
Alj:ri’;ar tapa maquina y bisagra a la 40,32 | 40,39 | 40,11 | 40,26 | 40,38 | 40,29 |100%| 40,29 | 27% | 40,56
Poner los resortes a la tapa maquina 0,59 3,86 3,99 4,11 3,95 3,30 100% | 3,30 27% 3,57
Verificar el acople de la tapa 7,59 7,47 7,59 7,70 7,84 7,64 100% | 7,64 27% 7,91
Acoplar laminas de aluminio en bévedas 8,45 8,55 8,79 8,93 9,17 8,78 100% | 8,78 27% 9,05
Transportar tablero a P.M 186 | 1,02 | 2,07 | 1,96 | 1,86 | 1,94 [100%]| 1,94 | 27% | 221
Transportar cauchos para tableros 0,38 0,53 0,60 0,53 0,39 0,49 100% | 0,49 27% 0,76
fcoplar en todos los bordes del @blero | 29,33 | 29,51 | 29,50 | 29,51 | 29,72 | 29,53 |100%| 29,53 | 27% | 29,80

5 | Acopledel  [Sujetar tablero a s cabina 15,51 | 14,43 | 13,35 | 13,49 | 13,59 | 14,08 | 100%] 14,08 | 27% | 14,35

tablero Acoplar el tablero con tornillos 8,15 | 8,19 | 831 | 7.24 | 7,49 | 7.88 |100%]| 7,88 | 27% | _8.15
Transportar turbina a carroceria 0,53 0,66 0,78 0,71 0,77 0,69 100%| 0,69 27% 0,96
Sefialar y cortar parte frontal del tablero | g 17 | 937 | 922 | 931 | 934 | 927 |100m| 927 | 27% | 954
para desempariador
Acoplar en el tablero el desempafiador 13,58 13,49 13,59 13,68 13,59 13,59 [100%| 13,59 | 27% 13,86
Transportar tobos negros a P.M 0,90 1,03 1,13 1,12 1,11 1,06 100%| 1,06 27% 1,33
f:g:::r y cortar pasamanos para la 13,71 | 13,83 | 13,97 | 13,85 | 13,95 | 13,86 |100%| 13,86 | 27% | 14,13

Fabricacién d
3 D:s;:_?;?:g: dee Transportar tubos a dobladora manual 0,64 0,72 0,72 0,84 0,77 0,74 100%| 0,74 27% 1,01
Acoplar t Aqui bina del
seguridad ch?fzrar apa maquina y cabina de 33,43 | 33,65 | 33,99 | 33,54 | 33,66 | 33,66 |100%| 33,66 | 27% | 33,93
Asegurar con tornillos el resto del 19,24 | 19,50 | 19,46 | 19,25 | 19,50 | 19,43 |100%| 19,43 | 27% | 19,70
pasamanos
Transportar cauchos a P.M 0,78 | 065 | 0,72 | 0,72 | 0,72 | 072 |100%]| 0,72 | 27% | 0,99
Lijary pulir superficie donde va ir 3,72 375 | 389 | 399 | 363 | 380 |100%| 3,80 | 27% | 4,07
pegado el caucho
Pegar en bordes de ventanas 49,55 49,43 49,26 49,34 49,45 49,41 |100%| 49,41 | 27% 49,68
Acoplar cinta en todos los bordes de
e aenfodosfosbordes e S 905 | 893 | 893 | 911 | 912 | 9,03 |100%| 903 | 27% | 930
Lijar los restos de pintura del caucho 15,85 15,99 15,75 15,99 15,85 15,89 [100%| 15,89 | 27% 16,16
Acoplde Asegurar cinta en el caucho 4,25 4,38 4,55 4,26 4,39 4,37 100%| 4,37 27% 4,64
a cauchos Transportar fibras a la carroceria 1,98 2,12 2,23 2,15 2,12 2,12 100% | 2,12 27% 2,39
detallesy Lijar impurezas de la fibra 1,99 2,11 2,12 2,09 2,16 2,10 100% | 2,10 27% 2,37
Sefalar y colocar conpega lafibraalos | g oo | 555 | 560 | 555 | 564 | 560 |100%| 560 | 27% | 587
lados del la cabina
Aplicar pega sobre la superficie marcada| 2,10 2,20 2,10 2,23 2,19 2,16 100% | 2,16 27% 2,43
Acoplar todas las partes con tornillos 27,05 27,31 26,93 27,05 27,18 27,10 | 100% | 27,10 | 27% 27,37
\Verificar falk a rici
ermcar faflas en la superficie con 1553 | 1541 | 1553 | 15,24 | 15,41 | 15,42 |100%| 15,42 | 279% | 15,69
masilla plastica
Limpiar con lijas todas las superficies 25,85 25,97 26,07 25,85 26,08 25,96 | 100% | 25,96 | 27% 26,23
Pintar todas la fallas 147 | 158 | 1,71 | 1,82 | 1,71 | 1.66 |100%]| 1,66 | 27% | 1,93
Transportar focos para luces del bus 2,45 2,55 2,69 2,78 2,44 2,58 100% | 2,58 32% 2,90
A C I ia, direccionak
rmar los focos luz media, direccionales | ) 56 | 37 59 | 31,50 | 31,26 | 31,25 | 31,37 | 100%| 31,37 | 32% | 31.69
y frente del bus
;/C‘g'ﬁl;zramm'o"am'emo dellas luz 185 | 198 | 1,70 | 1,85 | 1,97 | 1,87 |100%| 1,87 | 32% | 219
Armar los focos de los neblineros 18,04 18,39 18,29 18,39 18,29 18,28 [100%| 18,28 | 32% 18,60
Verificar funcionamiento del las luz 1,49 | 159 | 1,47 | 1,59 | 1,47 | 1,53 |100%| 1,53 | 329 | 1,85
acoplada
Armar los faros posteriores 17,44 17,33 17,19 17,33 16,85 17,23 |100%| 17,23 | 32% 17,55
Verificar funcionamiento de faros 159 | 1,47 | 1,59 | 1,49 | 1,59 | 1,55 |100%| 1,55 | 3296 | 1,87
posterlores
AI_:;? los focos luz trasera y luz de 28,38 | 28,26 | 28,38 | 28,26 | 28,38 | 28,33 |100%| 28,33 | 3206 | 28,65
Verificar funcionamiento de focos luz
o o
o | Acopiar luces |iracera y luz de placa 123 | 135 | 149 | 1,59 | 1,59 | 1,45 |100%| 1,45 | 3206 | 1,77
exteriores Arn*ar_ los focos de direccionales y 2.45 279 2.69 281 2.69 2.68 100%| 2.68 3206 3.00
reflectivos
Verificar funcionamiento de focos de 210 | 1,98 | 210 | 220 | 1,98 | 207 [100%| 2,07 | 3206 | 2,39
direccionales y reflectivos
’:g:" los focos de cucuyas y luces de | o5 o) | 5346 | 53,83 | 53,50 | 53,72 | 53,66 |100%| 53,66 | 32% | 53,98
\verificar funcionamiento de focos de 1,86 | 1,95 | 1,98 | 1,85 | 1,85 | 1,90 |100%| 1,90 | 32% | 2,22
cucuyas y luces de rutas
Armar los focos de luz de gradas 14,69 14,79 14,93 14,79 14,69 14,78 [100%| 14,78 | 32% 15,10
Verificar funcionamiento de focos de luz | ) 53 | 335 | 149 | 1.59 | 1.49 | 1.43 |100%| 1.43 | 32% | 1.75
de gradas
Conexién de cable debajo de la
onexion de cables por debajo de 43,88 | 43,62 | 43,49 | 4350 | 4349 | 4361 |100%| 43,61 | 3206 | 43,93
carroceria
;/I:;'tflccf funcionamiento del sistema 173 | 185 | 185 | 1,71 | 1,85 | 1,80 |100%| 1,80 | 3206 | 212
Transportar sistema de blogueo a P.M 0,53 0,66 0,59 0,66 0,60 0,61 100% | 0,61 27% 0,88
Acople de  [Preparacion de cafierias y acople para | 5 42 | 1359 | 1349 | 13,67 | 13,59 | 13,56 | 100%| 13,56 | 279% | 13.83
6 accesorios las mismas
neumaticos Acoplar blogueos al pedal al acelerar 27,06 27,31 27,17 27,35 27,19 27,22 | 100% | 27,22 27% 27,49
Verificar los bloqueos 0,79 | 090 | 1,01 | 091 | 084 | 089 |100%]| 0,89 | 27% | 1.16
Transportar un parabrisa a la carroceria 1,49 1,59 1,49 1,48 1,38 1,49 100%| 1,49 32% 1,81
Acople de Limpiar y lijar los marcos del parabrisas 1,49 1,51 1,59 1,50 1,62 1,54 100% | 1,54 32% 1,86
7 parabrisas ’::?f(:zr el parabrisas con cinta a los 14,45 | 14,69 | 14,83 | 14,71 | 14,71 | 14,68 |100%| 14,68 | 32% | 15,00
delantero =
Colocar fatas en k rficie del
olocar latas en [a superficie de 13,97 | 14,20 | 13,98 | 13,85 | 13,98 | 13,97 [100%| 13,97 | 329 | 14,29
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Transportar espejos a la carroceria 0,66 0,79 0,66 0,72 0,77 0,72 |100%]| 0,72 | 38% 1,10
Acople de Fabricar modelos de espejos 37,49 | 37,59 1,49 1,58 1,45 15,92 [100%| 15,92 | 38% | 16,30
espejos y Sefialar y cortar los moldes 1,71 1,59 1,49 1,56 1,56 1,58 |100%| 1,58 | 38% 1,96
8 ventanas del Acoplar retrovisores y alinear 9,69 9,53 9,23 9,41 9,63 9,50 |100%]| 9,50 | 38% 9,88
duct Transportar espejos a la carroceria 0,92 0,83 0,83 0,84 0,83 0,85 [100%| 0,85 | 38% 1,23
SOMEAERT [Acopler o espejos en los moides 363 | 375 | 398 | 38 | 374 | 380 [100%| 380 | 38% | 4.1
realizados ' ' ' ’ ' ’ ol ° 18
Acople de | Transportar accesorios parapegado de | 53 | o060 | 059 | 071 | 055 | 060 |100%| 0,60 | 38% | 0,98
vidrios en ventanas
9 puertas de Transportar vidrios para puertas 2,45 2,55 2,69 2,78 2,69 2,63 |100%| 2,63 | 38% 3,01
entrada v salida Colocar los vidrios en cada puerta 2,45 2,69 2,79 2,69 2,55 2,63 |100%| 2,63 | 38% 3,01
Y Aplicar pega sobre bordes de los vidrios| 1,71 1,86 1,85 1,73 1,80 1,79 |100%| 1,79 | 38% 2,17
g;:mpo’ta’ puertas a las entradas del | ;g5 | 188 | 197 | 186 | 1,93 | 1,02 |100%| 1,92 | 38% | 2,30
Acoplar las puertas al bus 7,62 7,73 7,62 7,49 7,59 7,61 |100%| 7,61 | 38% 7,99
Acople de todo |Verificar el funcionamiento de puertas 123 | 149 | 125 | 1,35 [ 135 | 1,34 |100%| 1,34 | 38% | 1,72
10 el sistema Transportar mascarilla para la carroceria| 0,78 0,90 0,78 0,95 0,94 0,87 |100%| 0,87 | 38% 1,25
neumatico Acoplar la mascarilla a la carroceria 2,81 2,69 2,94 2,82 2,69 2,79 |100%| 2,79 | 38% 3,17
Transportar puertas a la salida del bus 2,23 2,35 2,27 2,35 2,24 2,29 |100%]| 2,29 | 38% | 2,67
Acoplar las puertas de salida al bus 2,45 2,70 2,83 2,45 2,69 2,62 |100%| 2,62 | 38% 3,00
Verificar funcionamiento de las puertas 1,49 1,60 1,35 1,50 1,56 1,50 |100%| 1,50 | 38% 1,88
dceolr:;)s?enres de elementos para tablero | 45 65 | 1518 | 1505 | 1531 | 1505 | 15,13 |100%| 15,13 | 33% | 1546
;’;‘Egmar accesorios para controldel | 56 | 078 | 084 | 068 | 0,78 | 075 [100%| 0,75 | 33% | 1,08
Transportar cables para componentes | ) 4q | 158 | 149 | 135 | 149 | 148 |100%| 148 | 33% | 1,81
para tableros
Acople de  |COnectar elementos que funcionancon | g 25 | 999 | 9g9 | 10,13 | 9,98 | 9,94 |100%| 9,94 | 33% | 10,27
11 tablero de eCI table.r’o a s d
cabina sa?izzxm € camaras en puertas de 908 | 850 | 879 | 893 | 879 | 882 [100%| 882 | 33% | 9,15
Verificar el funcionamiento de 245 | 282 | 293 | 245 | 269 | 267 |100%| 267 | 33% | 300
componentes
Acople de electrovalvulas 2,45 2,55 2,69 2,82 2,75 2,65 |100%| 2,65 | 33% 2,98
Acople de teclas de control 3,66 3,75 3,89 3,98 3,89 3,83 |100%| 3,83 | 33% 4,16
Acoplar baterias y todo el sistema de 148 | 135 | 167 | 149 | 135 | 1,47 |100%| 1,47 | 33% | 1,80
iluminacion
Transportar parantes de puertas 0,53 0,60 0,63 0,59 0,55 0,58 |100%]| 0,58 | 33% 0,91
Sefialar y perforar segin O.P para 487 | 495 | 500 | 519 | 495 | 501 |100%| 501 | 33% | 534
Terminado de [RUertas
12 puertas Acoplar puerta de entrada_con pernos 2,78 2,93 2,75 2,93 3,05 2,89 |100%| 2,89 | 33% 3,22
Acoplar puerta de entrada con pernos 2,51 2,55 2,66 2,76 2,93 2,68 |100%| 2,68 | 33% | 3,01
Acople de terminados en puertas 14,44 | 14,66 | 14,79 | 14,93 | 14,87 | 14,74 |100%]| 14,74 | 33% | 15,07
Acoplar vidrios y puertas 10,86 | 11,19 | 11,09 | 10,95 [ 10,85 | 10,99 |100%]| 10,99 | 33% | 11,32
Transportar elementos para sellado 0,52 0,66 0,53 0,63 0,53 0,57 |100%]| 0,57 | 32% 0,89
Acople de sellos|Sellado de faros 691 | 7,07 | 720 | 7,49 [ 7,24 | 7,18 [100%] 7,18 [ 32% | 7,50
13 eninteriores y |Sellar con cinta todos los focos 11,46 | 11,33 | 11,19 | 11,09 | 1146 | 11,30 [100%| 11,30 | 32% | 11,62
exteriores del |Sellado de ventanas y parabrisas 16,13 | 16,26 | 16,11 | 16,26 | 16,11 | 16,17 [100%|( 16,17 | 32% | 16,49
bus Sellar en uniones de ventanas y 14,45 | 14,79 | 14,69 | 14,55 | 14,45 | 14,59 |100%| 14,59 | 32% | 14,91
parabrisas del frente
Transportar elementos para terminados 2,87 2,93 2,79 2,66 2,55 2,76 |100%| 2,76 | 38% 3,14
Acople de tablero 12,02 | 12,39 | 12,29 | 12,71 | 12,39 | 12,36 [100%| 12,36 | 38% | 12,74
I;Z';;F:g”a’ elementos paracinurény | 79 | 084 | 084 | 088 | 090 | 085 |100%| 085 | 38% | 123
Acople de cinturdn y copiloto 9,99 9,85 9,99 9,65 9,75 9,85 |100%| 9,85 | 38% | 10,23
Acople de recolectores de basura 8,12 8,48 9,30 8,79 8,69 8,68 |100%]| 8,68 | 38% 9,06
Acople de manijas de puertas 4,26 4,11 4,13 4,26 4,11 4,17 |100%| 4,17 | 38% 4,55
Acoplar tapatimbre, plumas 1504 | 14,79 | 14,69 | 14,93 | 14,91 | 14,87 | 100%| 14,87 | 38% | 1525
limpiaparabrisas
i Acoplar cauchos para cajuelas 13,85 | 13,98 | 14,10 | 14,23 | 14,11 | 14,05 | 100%]| 14,05 | 38% | 14,43
14 Terminados de [ACOpfar cal ara cajuelas
carroceria  |Acople de chapa para mascarilla 2,79 2,94 2,87 2,93 3,06 2,92 |100%| 2,92 | 38% 3,30
Acople de elementos de seguridad,
martillos rompe parabrisas, 18,11 | 18,66 | 18,29 | 18,39 | 18,41 | 18,37 |100%| 18,37 | 38% | 18,75
extintor,botiquin
Acople de lateros para paradas 1,85 1,92 1,85 1,97 2,10 1,94 |100%| 1,94 | 38% 2,32
Transportar sellos segin O.P 0,79 0,71 0,78 0,79 0,71 0,76 |100%| 0,76 | 38% 1,14
Pegar sellos de sefializacion en el 545 | 571 | 540 | 559 | 564 | 556 [100%| 556 | 38% | 594
ineterior y exterior
Pegar placas informativos del chasis yde| ) g5 | 503 | 185 | 1,07 | 1,71 | 1,88 |100%| 1,88 | 38% | 2,26
la carroceria
Transportar kit de limpieza aeléreade | 65 | 51 | 065 | 051 | 051 | 057 |100%| 057 | 33% | 090
Revision terminados
Iirmieza)’/ Limpiar parabrisas del frente y de atras 6,78 6,90 7,04 6,53 6,66 6,78 |100%| 6,78 | 33% 7,11
15 entrega de la Limpiar ventanas y division de cabina 38,45 | 38,55 [ 38,79 | 38,93 | 38,66 [ 38,68 | 100%| 38,68 | 33% | 39,01
unidad Limpiar el piso del bus 15,66 | 15,75 | 15,86 | 15,99 | 15,70 | 15,79 [100%|( 15,79 | 33% | 16,12
Limpiar toda la superficie del bus 34,85 | 3519 | 35,16 [ 34,95 | 34,95 | 35,02 |100%]| 35,02 | 33% | 35,35
Inspeccién final y entrega del producto 5,45 5,59 5,33 5,19 5,45 540 |100%| 5,40 | 33% 5,73
Tiempo total| 1167,52
Nota: T.P= Tiempo Promedio V=Valoracion T.B= Tiempo Bésico S= Suplemento




CURSOGRANMA SINOPTICO
CARROCERIAS MEGA SANTA CRUZ

Departamento: Produccion

Diagrama: # 2

Operacion: Terminados 2

Elaborado por: Gustavo Bonilla

Producto: CA.PO.LI

IX TREE

Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon
Revisado por: Ing Edison Jordan

Fecha de revicion:

Fecha de termino:

Acople de
tapa maquina

Acople del
tablero

Fabricacion
de pasamanos
de seguridad

Acoplde
cauchos y
detalles

Acoplar luces
exteriores

Acople de
accesorios
neumaticos

Acople de
parabrisas
delantero

Acople de
espejos y
ventanas del
conductor

6,50
1,00
51,07
0,96
2,a8
40,56
3,57
7,91
9,05
2,21
o.76
29,80
14.35
8,15
0,96
9,54

13,86

14,13
1,01
33,93
~—— 19,70
— 0,99
4,07
49,68
9.30
16.16
a.64a
2,39
2,37
5.87
2,43
27,37
15,69
26,23

— 2,90

31,69
2,19
18,60
1.85
17.55
1.87
28,65
1,77
3,00
2,39
53,98
2,22
15,10

1,75
43,93

— 2,12

o.88
13,83
27,49
1.16
1.81
1,86
15,00
14,29
1,10
16,30
1,96
o.88
1,23
4,18

Transportar moqueta para tapa maquina
Acoplar con cemento de contacto la tapa maquina
Transportar materiales para pegar tapa maquina
Acoplar aislante en los bordes de tapa maquina
Transportar la tapa al interior del bus
Transportar bisagra y masilla y resortes neumaticos
Acoplar tapa maquina y bisagra a la puerta
Poner los resortes a la tapa maquina
\erificar el acople de la tapa

io en bovedas

Acoplar laminas de alumi
Transportar tablero a P.M
Transportar cauchos para tableros
Acoplar en todos los bordes del tablero los cauchos
Sujetar tablero a la cabina
Acoplar el tablero con tornillos
Transportar turbina a carroceria
Senalar y cortar parte frontal del tablero para
desempanador
Acoplar en el tablero el desempanador
Transportar tobos negros a P.M
Sefalar y cortar pasamanos para la cabina
Transportar tubos a dobladora manual
Acoplar tapa maquina y cabina del chofer
Asegurar con tornillos el resto del pasamanos
Transportar cauchos a P.M
Lijar y pulir superficie donde va ir pegado el caucho
Pegar en bordes de ventanas
Acoplar cinta en todos los bordes de las ventanas
Lijar los restos de pintura del caucho
Asegurar cinta en el caucho
Transportar fibras a la carroceria
Lijar impurezas de la fibra
Sefalar y colocar con pega la fibra a los lados del la
cabina
Aplicar pega sobre la superficie marcada
Acoplar todas las partes con tornillos
\erificar fallas en la superficie con masilla plastica
Limpiar con lijas todas las superficies
Pintar todas la fallas
Transportar focos para luces del bus
Armar los focos luz media, direccionales y frente del bus
\erificar funcionamiento del las luz acoplada
Armar los focos de los neblineros
\erificar funcionamiento del las luz acoplada
Armar los faros posteriores
Werificar funcionamiento de faros posteriores
Armar los focos luz trasera y luz de placa

Werificar funcionamiento de focos luz tracera y luz de
placa

A rmar los focos de direccionales y reflectivos
\erificar funcionamiento de focos de direccionales y
reflectivos
Armar los focos de cucuyas y luces de rutas
\erificar funcionamiento de focos de cucuyas y luces de
rutas
Armar los focos de luz de gradas
Werificar funcionamiento de focos de luz de gradas
Conexion de cables por debajo de la carroceria
\erificar funcionamiento del sisterma eléctrico
Transportar sistema de bloqueo a P.M
Preparacion de caferias y acople para las mismas
Acoplar bloqueos al pedal al acelerar
\erificar los bloqueos
Transportar un parabrisa a la carroceria
Limpiar y

jar los marcos del parabrisas
Acoplar el parabrisas con cinta a los marcos
Colocar latas en la superficie del parabrisas con tornillos
Transportar espejos a la carroceria
Fabricar modelos de espejos
Sefalar y cortar los moldes
Acoplar retrovisores y alinear
Transportar espejos a la carroceria
Acoplar los espejos en los moldes realizados

Continua en la siguiente pagina
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Acople de 0,98 Transportar accesorios para pegado de ventanas
vidrios en 3.01

rtas d Transportar vidrios para puertas
puertas de

entrada y 3,01 Colocar los vidrios en cada puerta
salida 2,17 Aplicar pega sobre bordes de los vidrios
2,30 Transportar puertas a las entradas del bus
7,99 Acoplar las puertas al bus
Acople de 1,72 Verificar el funcionamiento de puertas
todo el 1,25 Transportar mascarilla para la carroceria
SiStefT}a 3,17 Acoplar la mascarilla a la carroceria
neumatico 2,67 Transportar puertas a la salida del bus
3,00 Acoplar las puertas de salida al bus
1,88 Verificar funcionamiento de las puertas
— 15,46 Conexiones de elementos para tablero del chofer
1,08 Transportar accesorios para control del tablero
1,81 Transportar cables para componentes para tableros
Acople de 10,27 Conectar elementos que funcionan con el tablero
tablero de — 9,15 Conexion de camaras en puertas de salida
cabina 3,00 \erificar el funcionamiento de componentes
2,98 Acople de electrovalulas
4,16 Acople de teclas de control
E— 1,80 Acoplar baterias y todo el sistema de iluminacion
I 0,91 Transportar parantes de puertas
5,34 Senalar y perforar segun O.P para puertas
Terminado de 3,22 Acoplar puerta de entrada con pernos
puertas 3,01 Acoplar puerta de entrada con pernos
15,07 Acople de terminados en puertas
E— 11,32 Acoplar vidrios y puertas
Acople de — 0,89 Transportar elementos para sellado
sellos en 7,50 Sellado de faros
interiores y ——= 11,62 Sellar con cinta todos los focos
exteriores del 16,49 Sellado de ventanas y parabrisas
bus —— 14,91 Sellar en uniones de ventanas y parabrisas del frente
— 3,14 Transportar elementos para terminados
12,74 Acople de tablero
1,23 Transportar elementos para cinturén y copiloto
10,23 Acople de cinturén y copiloto
9,06 Acople de recolectores de basura
4,55 Acople de manijas de puertas
Terminados 15,25 Acoplar tapatimbre, plumas limpiaparabrisas
de carroceria | 14,43 Acoplar cauchos para cajuelas
3,30 Acople de chapa para mascarilla
1875 A\Cople de elementos de seguridad, martiios rompe
Nnarahricac avtintar haticniin
2,32 Acople de lateros para paradas
1,14 Transportar sellos segan O.P
5,94 Pegar sellos de sefializacion en el ineterior y exterior
— 2,26 Pegar placas informativos del chasis y de la carroceria
l 0,90 Transportar kit de limpieza a el area de terminados
Revision, 7,11 Limpiar parabrisas del frente y de atras
limpieza y 39,01 Limpiar ventanas y division de cabina
entrega de la | 16,12 Limpiar el piso del bus
unidad 35,35 Limpiar toda la superficie del bus
L 5,73 Inspeccién final y entrega del producto

RESUMEN
Simbologia Actividad [Cantidad T(lfnrir:‘p))o Nomenclatura
1 Operacion 75 1069,63 min: Minutos
[ INnspeccion 15 53,24 P.M : Preparacion de mater
—> Transporte 29 44,65 O.P: Orden de producciéon
v Almace nami o 0.00
ento
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CURSOGRAMA ANALITICO EN CARROCERIAS
MEGA SANTA CRUZ
Departamento: Produccion M étodo RESUMEN
Operacién: Terminados 2 Propuesto: |Actual: X Simbologia Actividad Cantidad T('fnri’:]po
Operarios: Jefe de area y 4 operarios Fecha: - Operacion 75 1069,63
Producto: CA.PO.LI IX TREE Empieza: Termina: — Inspeccién 15 53,24
Elaborado por: Gustavo Bonilla 03/08/2017 | 10/12/2017 | e— Transporte 29 44,65
12/12/2017 1/201 Al namien
Revisado por: Ing Edison Jordan /12/20 08/01/2018 v macenamiento o 0.00
Aprobado por: Ing Chiristian Alarcon 20/01/2018 | 02/02/2018 > Demora o o
Descripcion Tiempo Distancia Simbologia Obse rvaciones
(min) (m) - = —> |V |
Transportar moqueta para tapa maquina 1,35 X
Acoplar con cemento de contacto la tapa 6.50 x
méaguina ’
Transportar materiales para pegar tapa 1.00 x
maquina ’
A(?op!ar aislante en los bordes de tapa 51,07 =
maguina
Transportar la tapa al interior del bus 0,96 15,23 X
TransP(.)rtar bisagra y masilla y resortes 2,48 =
neuméticos 15,23
Acoplar tapa maquina y bisagra a la puerta 40,56 x
Poner los resortes a la tapa maquina 3,57 X
Verificar el acople de la tapa 7,91 X
Acoplar laminas de aluminio en bévedas 9,05 X
Transportar tablero a P.M 2,21 16,68 X
Transportar cauchos para tableros 0,76 15,23 X
Acoplar en todos los bordes del tablero los
29,80
cauchos
Sujetar tablero a la cabina 14,35 x
Acoplar el tablero con tornillos 8,15 x
Transportar turbina a carroceria 0,96 15,23 X
Sefialar y cortar parte frontal del tablero para 9.54 %
desemparfiador ’
Acoplar en el tablero el desempafiador 13,86 X
Transportar tobos negros a P.M 1,33 16,68
Sefalar y cortar pasamanos para la cabina 14,13 x
Transportar tubos a dobladora manual 1,01 16,68 x
Acoplar tapa maquina y cabina del chofer 33,93 x
Asegurar con tornillos el resto del pasamanos 19,70 X
Transportar cauchos a P.M 0,99 16,68 X
Lijar y pulir superficie donde va ir pegado el 4,07 9%
caucho
Pegar en bordes de ventanas 49,68 x
A K i k I
coplar cinta en todos los bordes de las 9.30 x
ventanas
Lijar los restos de pintura del caucho 16,16 x
Asegurar cinta en el caucho 4,64 x
Transportar fibras a la carroceria 2,39 15,23 X
Lijar impurezas de la fibra 2,37 X
Sefialar y colocar con pega la fibra a los lados 5,87 x
Aplicar pega sobre la superficie marcada 2,43 X
Acoplar todas las partes con tornillos 27,37 x
Verificar fallas en la superficie con masilla 15,69 x
Limpiar con lijas todas las superficies 26,23 X
Pintar todas la fallas 1,93 x
Transportar focos para luces del bus 2,90 15,23 pas
Armar los focos luz media, direccionales y 31,69 x
frente del bus
N . " 2,19
Verificar funcionamiento del las luz acoplada
Armar los focos de los neblineros 18,60 X
Verificar funcionamiento del las luz acoplada 1.85 x
Armar los faros posteriores 17,55 X
Verificar funcionamiento de faros posteriores 1.87 >
Armar los focos luz trasera y luz de placa 28,65 x
Verificar funcionamiento de focos luz tracera
1,77 X
vy luz de placa
Armar los focos de direccionales y reflectivos 3,00 >
Verificar funcionamiento de focos de
- - - 2,39 X
direccionales y reflectivos
Armar los focos de cucuyas y luces de rutas 53,98 >
Verificar funcionamiento de focos de cucuyas
2,22 x
vy luces de rutas
Armar los focos de luz de gradas 15,10 X
Verificar funcionamiento de focos de luz de
1,75 X
gradas
{6} [ j K
Conexnop de cables por debajo de la 43,93 %
carroceria
Verificar funcionamiento del sistema eléctrico 212 >
Transportar sistema de blogueo a P.M 0,88 16,68 X
Plieparaaon de caferias y acople para las 13,83 x
mismas
Acoplar bloqueos al pedal al acelerar 27,49 X
Verificar los bloqueos 1,16 x
Transportar un parabrisa a la carroceria 1,81 15,23 X
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Limpiar y lijar los marcos del parabrisas 1,86 X
Acoplar el parabrisas con cinta a los marcos 15,00 X
Colocar.latas en la superficie del parabrisas 14,29 x
con tornillos
Transportar espejos a la carroceria 1,10 15,23
Fabricar modelos de espejos 16,30 X
Sefalar y cortar los moldes 1,96 X
Acoplar retrovisores y alinear 9,88 X
Transportar espejos a la carroceria 1,23 15,23
Acoplar los espejos en los moldes realizados 4,18 X
Transportar accesorios para pegado de 0.98 15,23
ventanas
Transportar vidrios para puertas 3,01 15,13
Colocar los vidrios en cada puerta 3,01 X
Aplicar pega sobre bordes de los vidrios 2,17 X
Transportar puertas a las entradas del bus 2,30 15,23
Acoplar las puertas al bus 7,99 X
Verificar el funcionamiento de puertas 1,72
Transportar mascarilla para la carroceria 1,25 15,23
Acoplar la mascarilla a la carroceria 3,17 X
Transportar puertas a la salida del bus 2,67 15,23
Acoplar las puertas de salida al bus 3,00 X
Verificar funcionamiento de las puertas 1,88
Conexiones de elementos para tablero del 15,46 X
chofer
Transportar accesorios para control del 1,08 15,23
tablero
Transportar cables para componentes para 1,81 15,23
Conectar elementos que funcionan con el 10,27 X
Conexidn de camaras en puertas de salida 9,15 X
Verificar el funcionamiento de componentes 3.00
Acople de electrovalvulas 2,98 X
Acople de teclas de control 4,16 X
Acoplar baterias y todo el sistema de 1,80 X
Transportar parantes de puertas 0,91 15,23
Sefialar y perforar segun O.P para puertas 5,34 X
Acoplar puerta de entrada_con pernos 3,22 X
Acoplar puerta de entrada con pernos 3,01 X
Acople de terminados en puertas 15,07 X
Acoplar vidrios y puertas 11,32 X
Transportar elementos para sellado 0,89 15,23
Sellado de faros 7,50 X
Sellar con cinta todos los focos 11,62 X
Sellado de ventanas y parabrisas 16,49 X
Sellar en uniones de ventanas y parabrisas del 14,91 X
Transportar elementos para terminados 3,14
Acople de tablero 12,74 X
Transportar elementos para cinturén y copiloto 123 1523
Acople de cinturén y copiloto 10,23 X
Acople de recolectores de basura 9,06 X
Acople de manijas de puertas 4,55 X
Acoplar tapatimbre, plumas limpiaparabrisas 15,25 X
Acoplar cauchos para cajuelas 14,43 X
Acople de chapa para mascarilla 3,30 X
Acople de elementos de seguridad, martillos 1875 X
rompe parabrisas, extintor,botiquin '
Acople de lateros para paradas 2,32 X
Transportar sellos segin O.P 1,14 15,23
Pegar sellos de sefializacion en el ineterior y 5,94
Pegar plgcas informativos del chasis y de la 226 X
carroceria
Tran_sportar kit de limpieza a el &rea de 0.90 1523
terminados
Limpiar parabrisas del frente y de atras 7,11 X
Limpiar ventanas y divisién de cabina 39,01 X
Limpiar el piso del bus 16,12 X
Limpiar toda la superficie del bus 35,35 X
Inspeccién final y entrega del producto 5,73

Total| 1167,52 403,13
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