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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto se centra en el anélisis de tiempos y movimientos en los procesos
productivos de la linea estandar de Inspeccion Previa a la Entrega (PDI) en CIAUTO
Cia. Ltda., empresa ecuatoriana lider en la fabricacion de vehiculos de la marca Great
Wall Motors. Ante las demoras generadas por tareas sin valor agregado, deficiente
comunicacion y distribucion inadecuada de recursos, el objetivo es optimizar la

eficiencia operativa mediante herramientas de ingenieria de métodos.

La metodologia empleada incluye el cronometraje, anélisis de diagramas de flujo y
técnicas estadisticas, permitiendo calcular tiempos estandar y detectar cuellos de
botella en las lineas de recepcion, lavado, trabajo estandar e inspeccion. Ademas, se
realiz6 un diagndstico detallado de las actividades actuales, identificando tiempos
improductivos 'y proponiendo mejoras. Entre las soluciones destacan la,
reconfiguracion de estaciones de trabajo y estandarizacion del proceso a través de
instructivos detallados.

Los resultados muestran una significativa reduccién en los tiempos de ciclo y un
incremento en la productividad: 4,9% en recepcion, 6,7% en lavado y 9,4%. Estas
mejoras no solo optimizan la eficiencia operativa, sino que también fortalecen la

capacidad competitiva de CIAUTO en un mercado automotriz en crecimiento.

La propuesta integral genera una alineacion con estdndares internacionales, contribuye
a la sostenibilidad organizacional y promueve un flujo de trabajo continuo,

consolidando a CIAUTO como un referente en la industria automotriz ecuatoriana.

Palabras clave: Estudio del trabajo, estudio de tiempos, estudio de tiempos,

optimizacion, automotriz.
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ABSTRACT

This project focuses on the analysis of time and motion in the production processes of
the standard line for Pre-Delivery Inspection (PDI) at CIAUTO Cia. Ltda., an
Ecuadorian company that leads in the manufacturing of Great Wall Motors vehicles.
In response to delays caused by non-value-added tasks, poor communication, and
inadequate resource distribution, the objective is to optimize operational efficiency

through method engineering tools.

The methodology employed includes time measurement, flowchart analysis, and
statistical techniques, allowing for the calculation of standard times and the
identification of bottlenecks in the reception, washing, standard work, and inspection
lines. Additionally, a detailed diagnosis of current activities was conducted,
identifying unproductive times and proposing improvements. Solutions include the
reconfiguration of workstations and the standardization of processes through detailed

work instructions.

The results demonstrate a significant reduction in cycle times and an increase in
productivity: 4.9% in reception, 6.7% in washing, and 9.4% in motor compartment
tasks. These improvements not only enhance operational efficiency but also strengthen
CIAUTO's competitive capacity in a growing automotive market.

The comprehensive proposal ensures alignment with international standards,
contributes to organizational sustainability, and promotes a continuous workflow,

establishing CIAUTO as a benchmark in the Ecuadorian automotive industry.

Keywords: Study, time, motion, optimization, PDI, automotive.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS EN LA LINEA ESTANDAR DE PDI EN LA EMPRESA CIUDAD
DEL AUTO CIAUTO CIA. LTDA.”

1.1.1 Planteamiento del problema

El mercado automotriz ha seguido expandiéndose en el sector internacional llegando
a America Latina con la idea de innovar en tecnologia al alcance del cliente. La
competencia por escalar el mercado automotriz se centra entre los principales paises
como China, Estados Unidos, Japon, India y Corea del Sur siendo entre los primeros
en destacar China con 28% del total de la produccion y exportacion automotriz
llegando a diferentes paises por sus precios accesibles con grandes marcas [1], no
obstante, las empresas que ofrecen vehiculos importados se ven afectadas por demoras
y tiempos improductivos durante la ejecucion de actividades en el proceso de

inspeccion y verificacion de componentes reduciendo la eficiencia en las operaciones

[2], [3].

En Latinoamérica existen tres grupos de paises, los que se encargan del ensamblaje
para su consumo local Brasil; los que importan y también ensamblan Meéxico,
Colombiay Ecuador; y por ultimo los que importan para el consumo local Chile y Peru
[4]. En las grandes industrias, se hace referencia a la existencia de metodologias en el
proceso de Inspecciones Previas a la Entrega (PDI, por sus siglas en inglés), las cuales
abordan la ejecucion de actividades con el objetivo de satisfacer las necesidades del
cliente. Sin embargo, dentro de este proceso se presentan retrasos debido a la
realizacion de tareas que no aportan valor agregado, asi como factores que afectan la

eficiencia operativa en los trabajadores [5].

En Ecuador la adquisicién de vehiculos ha experimentado un crecimiento exponencial
del 50,9% en los ultimos afios siendo las principales tres ensambladoras Aymesa,

Ciauto y General Motors Ecuador [6]. Ante este aumento significativo en la demanda

1



se destaca la ejecucion de actividades PDI en los vehiculos tomando en consideracion
la identificacion de cuellos de botellas, tiempos de espera innecesarios e incluso una
inadecuada planificacion de recursos humanos, materiales que reducen la rentabilidad

y competitividad dentro de un mercado que se encuentra en constante crecimiento [7].

La Ciudad del Auto CIAUTO Cia. Ltda. es una empresa dedicada a la fabricacion de
vehiculos de la marca Great Wall Motors entre el portafolio de clientes, destacan
Ambacar y Automekano. La linea de negocio de vehiculos importados que gestionan
pasa por un riguroso proceso de Inspeccion previa al despacho (PID), donde marcas
como DFSK, Great Wall, SWM y KYC son sometidas a una serie de evaluaciones
antes de su entrega. Estos procedimientos incluyen Recepcion, Lavado, Trabajo
estandar, Inspeccion estatica y dindmica, asi como actividades de reparacion que se
ajustan a los defectos o novedades encontradas. Aunque se han establecido
procedimientos, no se ha mantenido un registro actualizado de tiempos estandarizados.
Esto ha generado demoras, retrasos en la ejecucion de tareas, movimientos

ineficientes, posibles cuellos de botellay una reduccién en la liberacion de las unidades

La problematica surge debido a la ejecucién de tareas no productivas, la mala
comunicacion entre operarios, la ineficiencia en la adquisicion de componentes
averiados, la distribucion inadecuada del espacio fisico y herramientas, asi como las
interrupciones por reparaciones durante el trabajo estandar, y la variacion en los
criterios de aceptacion por parte del personal. De no abordarse adecuadamente esta
situacion, se observaran fluctuaciones en el tiempo de ejecucion de las actividades,
aumento en el numero de unidades no conformes en proceso de reparacion con
periodos extensos, resultados inconsistentes con las solicitudes del cliente, alteracién
en la continuidad de las actividades principales generando tiempos improductivos, y

el riesgo de que las unidades no sean certificadas para su liberacion.

Por lo cual se pretende realizar un estudio de tiempos y movimientos en el area de PDI
enfocada en varias marcas que incluyen vehiculos livianos (SUV), camionetas,
vehiculos comerciales (VAN) con el fin de detectar y reducir los tiempos

improductivos en el area que generan el retraso de liberacién de unidades importadas.



1.2 Antecedentes investigativos

La metodologia de estudio de tiempos, cuyos origenes se remontan a finales del siglo
XIX con Frederick W. Taylor, buscaba optimizar procesos industriales mediante el
analisis sistematico del trabajo. Autores como los Gilbreth profundizaron en el estudio
de movimientos, desarrollando técnicas para identificar y eliminar elementos
ineficientes. Esta metodologia impact6 notablemente la industria manufacturera del
siglo XX, mejorando productividad, reduciendo costos y optimizando condiciones
laborales, aunque también recibio criticas. Actualmente, incorpora aspectos
ergonoémicos y psicoldgicos, utilizdndose en diversos sectores para optimizar procesos,

establecer estdndares de rendimiento y aumentar la eficiencia general [8].

Con la medicidn de trabajo se va determinando el tiempo que interviene un trabajador
para llevar a cabo una tarea definida, mostrandonos el estudio previo en un modelo de
automovil en el area PDI en la empresa CIAUTO, cuyos resultados se enfocaron en la
efectividad de la propuesta de mejora basada en el estudio de tiempos para optimizar
procesos, disminuyendo los tiempos operacionales en los procesos de Recepcion,
Lavado y Compartimiento Motor mediante la unificacién, reubicacién y eliminacion
de actividades, obteniendo nuevos tiempos estandar. Esto conllevo a un aumento de la
productividad del 4,9% en la Recepcidn, 6,7% en Lavado, 9,4% en Compartimiento
Motor, mientras que en Sobre Cabeza no hubo cambios y en Inspeccion Final la

productividad se mantuvo [9].

El vinculo que se da entre el rendimiento del personal operativo y el grado de eficiencia
de la maquinaria ejerce un impacto significativo en el desarrollo de actividades,
tiempos operacionales y las condiciones laborales presentes en el area de despacho de
la empresa FANCESA, que mediante la aplicacion de diversas técnicas, como la
revision bibliografica, la observacién directa y el cronometraje, se obtuvieron
resultados que permitieron proponer acciones encaminadas a elevar los niveles de
productividad. Estas acciones se relacionan estrechamente con la reduccion de los
periodos improductivos, optimizando asi el flujo de trabajo y maximizando el
aprovechamiento de los recursos disponibles. En consecuencia, se logra una sinergia
entre el personal y la maquinaria, contribuyendo a un entorno laboral mas eficiente y

armonioso [10].



Entre las herramientas que se pueden implementar se hace uso del Sistema de Tarjetas
Kanban-Tooling para administrar recursos necesarios en el montaje de 55 modelos
diferentes en diversas células de produccion, se tomaron tiempos de montaje antes y
después en una célula de ensamble con tiempos prolongados, para extrapolar
resultados con menor duracion. El analisis estadistico revel6 una reduccion
significativa en el tiempo de preparacion de dicha célula de produccion, demostrando
la efectividad de este sistema en la optimizacion de procesos y gestion de herramientas

en el entorno automotriz analizado [11].

El uso de la simulacion discreta para optimizar la metodologia de estudio de tiempos,
argumentando que puede identificar mejores formas de realizarlo y obtener resultados
mas precisos. Evaluaron su propuesta mediante un estudio de caso en la linea de
produccién de un componente electrénico de una empresa manufacturera. Modelaron
el proceso con simulacion discreta y evaluaron diferentes escenarios de estudio de
tiempos. Los resultados mostraron que la simulacion discreta es una valiosa
herramienta para optimizar esta metodologia, permitiéndoles identificar cuellos de
botella, determinar el nimero 6ptimo de observadores, seleccionar la mejor longitud
de observacion y estimar tiempos estandar con mayor precision y que la simulacién
discreta junto con métodos tradicionales puede mejorar la eficiencia y precision en la
aplicacion de la metodologia [12].

Asi también la utilizacion de otras herramientas para un andlisis mas exhaustivo en
donde los datos recopilados de una empresa generadora de energias limpias se
plasmaron en un diagrama de Ishikawa, el cual permitié visualizar de manera clara y
concisa las causas principales que provocaban una baja productividad. De este modo,
se lograron estandarizar equitativamente las tareas asignadas, ofreciendo soluciones
efectivas a las areas susceptibles de mejora. Esta metodologia analitica y visual facilito
la deteccion de inconvenientes en los procesos, permitiendo implementar acciones
correctivas enfocadas en optimizar los flujos de trabajo y maximizar el rendimiento
operacional, contribuyendo asi al incremento sostenido de la productividad

empresarial [13].



1.3 Fundamentacion teérica

1.3.1 Ingenieria de métodos

Segun Benjamin W. Niebel, la ingenieria de métodos se enfoca en el disefio y la
seleccidn de los procesos de fabricacion mas eficientes, asi como de las herramientas,
equipos y habilidades requeridas para la manufactura de un producto. Es fundamental
para establecer estandares que permitan determinar el tiempo que le toma a un
operador realizar un producto. Ademas, posibilita identificar cuellos de botella que
suelen ser causados por excesivos desplazamientos del operador, falta de materiales y
métodos de trabajo inadecuados. En esencia, la ingenieria de métodos busca optimizar
los procesos productivos mediante el anlisis y la mejora continua de los métodos
empleados. El estudio de trabajo es una técnica fundamental dentro de la ingenieria
industrial y la gestion de operaciones que tiene una gran importancia en las
organizaciones. Algunas de las razones por las que el estudio de métodos es tan
relevante son [14]:

e Mejora de la productividad donde el objetivo principal del estudio de métodos
es analizar y optimizar los procesos y métodos de trabajo existentes, lo que
permite eliminar movimientos innecesarios, reducir tiempos muertos y
aprovechar mejor los recursos disponibles. Esto conduce a un aumento

significativo de la productividad.

e Al mejorar la eficiencia de los procesos y métodos, se logra una reduccion de
costos operativos, ya que se requiere menos tiempo, materiales y esfuerzo para

realizar las tareas necesarias.

e Laestandarizacion de procesos consiste en establecer un conjunto de normas y
procedimientos claros y definidos para la realizacion de tareas o actividades

dentro de una organizacién, buscan optimizar el flujo de trabajo.

e Mejora de las condiciones de trabajo se refieren al entorno fisico, social y

psicolégico en el que los empleados realizan sus tareas. Unas condiciones de



trabajo adecuadas pueden contribuir a mejorar la salud, el bienestar y la
productividad de los empleados.

e Lacalidad se refiere a la medida en que un producto o servicio cumple con los
requisitos establecidos por los clientes. Un enfoque en la calidad busca
asegurar que los productos o servicios satisfagan las necesidades y expectativas

de los clientes.

e El estudio de métodos proporciona informacion detallada sobre los procesos y
los tiempos requeridos, lo que permite a los gerentes tomar decisiones mas
informadas sobre la asignacion de recursos y la planificacion de la produccion

como lo muestra en la Figura 1.

ESTUDIO DE METODOS
Utilizado para facilitar las

> actividades y crear
procedimientos mas

accesibles de ejecutar.

ESTUDIO DEL
TRABAJO

A 4

MEDICION DE
TRABAJO
Facilita el tiempo que debe
prolongarse la labor

v

A 4

MAYOR
PRODUCTIVIDAD

Figura 1. Estudio de trabajo

En el estudio de métodos existen herramientas o diagramas para la deteccion y

solucién de problemas en el proceso productivo mencionadas en la Figura 2.

Cursograma sindptico del proceso
Cursograma analitico del operario
Cursograma analitico del material

A. Graficas que indican
sucesion de hechos

GRAFICAS Y B. Graficas con escala X . .
- .
DIAGRAMAS > de tiempo Diagrama de actividades multiples
C.Di Diagrama de recorrido
> ; ~iagramas que Diagrama de hilos

indican movimiento

Grafica de trayectoria

Figura 2. Herramientas para el estudio de métodos



1.3.2 Simbolos utilizados en el estudio de métodos

Se debe comprender la relacion que hay entre el procedimientos, proceso y método del
mismo modo las posibles diferencias que se encuentran dentro de ellas para lo cual se

muestran los simbolos en la Tabla 1 empleados en el analisis de métodos de trabajo.

Tabla 1. Simbologia para mostrar un trabajo

Actividad Simbolo Descripcion

Se indica las principales fases del proceso o
procedimiento, ya sea la pieza o producto
gue pasa por una modificacion.

Indica el movimiento de los recursos ya sean
estos trabajadores, materiales o equipo de un
lugar a otro. Se considera distancias iguales
0 mayores que un metro.

Operacién

Transporte

Consiste en la verificacion de la cantidad y

Inspeccién .
P calidad.

Indica una espera en el desarrollo de las
actividades como lo son trabajos en suspenso
entre dos operaciones sucesivas

Indica el depdsito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén o en un espacio
destinado.

Cuando hay la ejecucion de varias
actividades al mismo tiempo por el mismo
operario en un mismo lugar de trabajo.

Demora

Almacenaje

Actividades combinadas

mdvmle

1.3.3 Diagramas utilizados en el andlisis de la productividad

Para llegar a un mejor detalle de los procesos se utiliza una serie de diagramas los
cuales se han creado con un propdsito especifico para cada uno de ellos de los cuales
vamos a describir. Los diagramas cumplen con la funcion de presentarse en dos fases
la primera siendo el método actual mostrando la situacion de las tareas y la siguiente
es el método propuesto que va acompafado de un andlisis de tiempo que demuestre el

mejoramiento.
a. Diagrama analitico

Lo primero que se debe realizar es el levamiento de la informacion para la posterior
construccion del diagrama, donde se analiza el esquema de manera grafica el flujo que

sigue la unidad en la planta desde la materia prima hasta el producto terminado |,
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detallando caracteristicas que se precisa en la Figura 3, su objetivo es determinar el
método que emplee menor nimero de actividades y reducir transportes, demoras e

inspecciones.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e Industrial CIAUTO

CURSOGRAMA ANALITICO
Operario () Material () Equipo ()

Método:- Actual _ Resumen
Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Economia

Empresa: Operacion .

N° de diagrama: Hoja: | Transporte ‘

Lugar: Espera |FD

N° Operarios: Inspeccién .

Elaborado por: Almacenaje| &

Aprobado por: Distancia:

Fecha: Tiempo:

Actividades Dls(tr?]r;ma T(';an;oi #Slrﬁlosi? Observaciones

Figura 3. Diagrama analitico o cursograma
b. Diagrama de flujo del proceso

Son representaciones graficas de los pasos necesarios para completar un proceso o una
actividad. Estos diagramas muestran la secuencia de actividades, las decisiones y los
puntos de control en un proceso. Los diagramas de flujo de proceso son Utiles para
identificar oportunidades de mejora en un proceso y para comunicar de manera clara

y concisa como se realiza una tarea [15].

Figura 4. Ejemplo de diagrama de flujo de un proceso
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c. Diagrama de recorrido

Un diagrama a escala en donde se muestra el trayecto del proceso productivo asociado
con el flujo del proceso. Aqui se va indicando donde va cada operacion a partir de
simbolos, nos muestra la eficiencia y nos da la idea de la distribucion fisica de la planta

este va acompafado del Diagrama Analitico del Proceso

,/ ¢ By 0B,

/ S \,
doeg o )

- & 9

Figura 5. Diagrama de recorrido

1.3.4 Medicién de trabajo

La medicion de trabajo es un proceso utilizado para determinar cuanto tiempo se
necesita para completar una tarea especifica. Este proceso es fundamental para
establecer estdndares de rendimiento, mejorar la eficiencia y la productividad, asi
como para realizar una planificacion adecuada de la mano de obra. La medicion de
trabajo puede realizarse mediante diferentes métodos, como la observacion directa, el

analisis de video o el analisis de movimientos.

1.3.5 Equipo para el estudio de tiempos

Algunas herramientas que se pueden utilizar para llevar a cabo el estudio de tiempos
y movimientos donde incluyen:

e Cronometro. Existe dos tipos de crondmetros:

Tipo 1: El crondmetro minutero decimal que se muestra en la Figura 6 es un equipo
tradicional que posee un mecanismo con una aguja que se mueve sobre una escala, su
accionamiento requiere de mayor presicion en la manipulacion del instrumento y se

considera menos preciso debido a la posibilidad del error humano.



Figura 6. Crondmetro minutero decimal

Tipo 2: El cronémetro digital que se muestra en la Figura 7 por su facilidad de uso y
fiabilidad es utilizado para realizar multiples mediciones con un almacenamiento de
tiempos parciales, tiempos continuos y lecturas de regresos a cero, es el mas adecuado
para el estudio de tiempos ya que proporciona una resolucion de 0.001 segundos y la

exactitud de +-0.002 porciento.

A) Inicio/detencion
B) recuperacion de memoria

C) modo (continuo/regreso a cero)

D) otras funciones

Figura 7. Cronémetro electronico

e Camara de videograbacidn. Se emplea para registrar los métodos del operario y
medir el tiempo transcurrido, permitiendo un analisis cuadro por cuadro con precision.
Esto facilita la obtencion de detalles exactos, asi como la determinacion de los tiempos

normales.

e Tablero de estudio de tiempos. El tablero debe estar fabricado con un material
ligero y ergondmico que facilite su uso por parte del analista. En él se registran todos
los datos pertinentes del estudio, incluyendo informacién sobre el operario, la
descripcion y el numero de la operacion, asi como el nimero de la maquina utilizada
o cualquier herramienta especial requerida. Ademas, debe contar con suficiente

espacio para anotar observaciones relevantes que contribuyan al analisis del proceso.
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1.3.6 Técnicas para la medicion del trabajo

Existen varias técnicas que se pueden utilizar para medir el trabajo realizado por un

operario [16]. Algunas de estas técnicas incluyen:

e Método de observacion directa. Este método consiste en observar detenidamente
al operario mientras realiza la tarea completa y registrar el tiempo total que le toma
completarla. Es un método sencillo y econémico, pero puede ser menos preciso que
otros métodos debido a la posible subjetividad del observador. Se recomienda para

tareas cortas y repetitivas.

e Meétodo de cronometraje. Es el método mas utilizado y confiable para la toma de
tiempos. Consiste en utilizar un cronémetro para medir con precision el tiempo que le
toma al operario realizar cada elemento o movimiento de la tarea. Existen varias

técnicas de cronometraje:

e En el cronometraje acumulativo se deja correr el cronometro mientras se van

registrando los tiempos acumulados de cada elemento.

e El cronometraje con vuelta a cero se basa en tomar el tiempo de cada elemento,

regresando el cronémetro a cero para el siguiente elemento.

e EIl cronometraje con reloj electrénico va registrando automéaticamente los

tiempos de cada elemento.

e Método de anélisis de movimientos. Este método, también conocido como "micro
movimientos”, implica descomponer la tarea en sus movimientos fundamentales,
como alcanzar, mover, girar, etc. Luego, se cronometra el tiempo requerido para
realizar cada micro movimiento y se suman para obtener el tiempo total de la tarea. Es
un método muy detallado y preciso, pero también mas laborioso y costoso de aplicar.
Se recomienda para tareas complejas o situaciones donde se requiere un analisis

profundo de los movimientos.

Ademas de los métodos principales, existen variaciones y combinaciones de estos,
como el uso de sensores de movimiento. La eleccion del método dependera de la
naturaleza de la tarea, el nivel de precision requerido y los recursos disponibles.
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1.3.7 Estudio de movimientos

El estudio de tiempos es el analisis sistemético de los movimientos realizados por el
cuerpo humano al ejecutar una tarea, con el objetivo de optimizar el proceso. Se busca
identificar y eliminar movimientos innecesarios, reducir el uso de recursos y establecer
una secuencia de trabajo mas eficiente, maximizando la productividad y minimizando

el esfuerzo.
El estudio de tiempos puede afectar a varios campos de los que tenemos:

e Utilizacién del cuerpo humano. Se realizan acciones simultaneas con las manos o
los brazos manteniendo un ritmo suave y natural, priorizando movimientos continuos
y CUrvos para evitar trayectorias rectas con cambios bruscos de direccion. En cuanto a
la vision, esta debe mantenerse dentro de limites cbmodos para el operario. No debe

haber inactividad, salvo en los periodos de descanso programados.

e Distribucion del lugar de trabajo. Para la distribucion de herramientas debe ser en
un lugar fijo, ubicacién de materiales de acuerdo con el uso requerido donde su alcance
sea posible para el operario, la altura y superficie del operario debe ajustarse para que
pueda realizar las actividades sentado o de pie, al igual que la iluminacién y colores

externos no deben opacar la vision.

e Modelo de las méquinas y herramientas. Si es posible la combinacion en el uso
de méas herramientas, la distribucion de trabajo debe ser equitativa, el disefio de
mangos en herramientas debe estar adecuado para un mayor contacto con la superficie

de la mano.
d. Ritmo normal de trabajo, escalas y métodos de valoracién

Durante la observacion de las actividades de los operarios se pueden comprobar que
no hay un consumo igual de tiempo a pesar de que las condiciones sean exactamente
las mismas, el ritmo de trabajo se considera como factor imprescindible pata el calculo

del tiempo de la operacion
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1.3.8 Método General Electric

La actividad de una tarea y su tiempo de ciclo influyen en la cantidad de ciclos que
deben estudiarse. El analista no debe limitarse Gnicamente a las practicas estadisticas
convencionales, las cuales determinan el tamafio de la muestra en funcion de la
dispersion de las lecturas individuales de cada elemento. Por esta razdn, General
Electric Company desarroll6 la Tabla 2 como una guia aproximada para definir el
numero adecuado de ciclos a observar.

Tabla 2. Numero de ciclos de observacion recomendado por General Electric

Company
Tiempo de ciclo (minutos) | Niamero recomendado de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00 o mas 3

1.3.9 Valoracion del ritmo de trabajo

El Sistema Westinghouse se considera como uno de los métodos utilizados en mayor
parte por los analistas en los estudios de tiempos, empleando cuatro factores para la
calificacion de operario asignando un valor numérico.

Habilidad: se centra en la destreza que posee el operario para realizar una tarea con

la mente o las manos siguiendo un determinado método.

Esfuerzo: es el empefio del operario para llevar a cabo la operacion es decir la
demostracion de la voluntad para trabajar de manera eficiente,

Condiciones: son aquellos elementos que afectan de manera directa al operario y no

a la operacion, entre estos se consideran: temperatura, luz, ventilacion y ruido.

13



Consistencia (D): la forma repetitiva de la accion del operario en un determinado

trabajo, consistencia en valores elementales que se repiten.

Tabla 3. Sistema Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al Superhabil +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superhabil +0.12 Al Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Bueno +0.05 C1 Bueno
+0.03 c2 Bueno +0.02 c2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 El Regular -0.04 El Regular
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre -0.22 F2 Pobre
CONDICIONES CONSISTENCIA

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena

0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Regular -0.02 E Regular
-0.07 F Pobre -0.04 F Pobre

1.3.10 Tiempo Normal

El tiempo del desempefio del operario se obtiene al sumar los promedios de los tiempos
de cada elemento, pero para que el tiempo de este operario se aplique a todos los

trabajadores se debe incluir una medida de velocidad o indice de desempefio [17] .
El cual se efectta en relacion con el trabajo al ritmo tipo.

_ Tiempo trabajado
~ Cantidad de unidades producidas

* Indice de desempeiio
TN = TO * Fd (1)
Siendo:
TN = Tiempo basico o normal
TO = Tiempo medio observado

Fd = Factor o indice de desempefio (Valorar Ritmo)
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1.3.11 Suplementos

La energia que gasta el trabajador para realizar una actividad se debe reducir al minimo
perfeccionando los métodos y procedimientos en la economia de los movimientos. Las
tareas continuas requieren de esfuerzo humano que a partir de suplementos pueden

compensar la fatiga y descansar aplicandose de manera uniforme a las diversas

operaciones .

Necesidades
personales
Suplementos |
fijos
Fatiga basica Suplementos .| Suplementos
por descanso v totales
Tension y esfuerzos Suplementos | | Suplementos -
> variables Tiempo
por
] : . normal
factores ambientales contingencia
—
Suplementos
por razones de TIEMPO
politica de la ESTANDAR
empresa
Suplementos
especiales

Figura 8. Distribucion de suplementos

e Suplementos por descanso: Este suplemento es el que se afiade al tiempo basico
dando la posibilidad de reponerse de efectos psicoldgicos causados por la ejecucion de
un trabajo en determinadas condiciones, atendiendo las necesidades personales con
valores que se muestran en la Tabla 4. Se expresan como porcentaje del tiempo basico
y se calculan por cada elemento, se traducen como verdaderas pausas utilizadas para

que parezca que el resto del tiempo de descanso es previsto.
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Tabla 4. Sistema de suplementos por descanso [1]

Sistema de suplementos por descanso como porcentaje de los tiempos basico (OIT)

Hombres

E. Condiciones atmosféricas
(calor y humedad)
1. Suplementos constantes Indice de enfriamiento en el termémetro
Kata (milicalorias/cm? /segundo)
Hombres | 16 0
Por necesidades personales 5 14 0
Por fatiga basica 4 12 0
10 3
2. Suplementos variables 8 10
6 21
Hombres| 5 31
/A. Por trabajar de pie 2 4 45
B. Por postura anormal 3 64
Ligeramente incomoda 2 100
Incdmoda (inclinado) 2 F. Concentracion intensa
Muy comoda (echado, estirado) 7 Trab_aj_qs de cierta 0
precision
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular Trabajos precisos 0 2
(levantar, tirar o empujar ) fatigosos
Peso levantado por kg Trabajos (_:1e gran precision 5
0 muy fatigosos
2.5 0 G. Ruido
5 1 Continuo 0
75 2 Intermitente y fuerte 2
10 3 Intermitente y muy fuerte 5
12.5 4 H. Tension mental
15 5 Proceso bastante complejo 1
Proceso complejo o
175 7 atencion dividida entre 4
muchos objetos
20 9 Muy complejo 8
225 11 I. Monotonia
25 13 Trabajo algo monétono 0
30 17 Trabajo bastante monétono 1
335 22 Trabajo muy mondétono 4
D. Malailuminacion J. Tedio
ngerar_nente por debajo de la 0 Trabajo algo aburrido 0
potencia calculada
Bastante por debajo Trabajo aburrido
Absolutamente insuficiente 5 Trabajo muy aburrido 5
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1.3.12 Tiempo Estandar

Los estandares de tiempo generan informacion fundamental para que dentro de la
organizacion se pueda dar la optimizacion de procesos a partir de la ingenieria de
métodos, también se cuantifica el potencial del proceso actual o propuesto, se previene
la inversién innecesaria. La medicion de trabajo va de la mano con la ingenieria de
métodos para proporcionar bases en la manufactura agil [18]. Los tiempos estandar
representan el tiempo promedio que un trabajador calificado y con experiencia necesita
para completar una tarea especifica bajo condiciones normales de trabajo. Este
concepto es fundamental en la gestion de la productividad, ya que permite establecer
estandares de desempefio y sirve como base para planificar y controlar los procesos de

produccién [19].
A continuacion, se presenta la formula para determinar el tiempo estandar:
TE =TN * (1 + Suplementos) (2)

Los tiempos estandar pueden determinarse a traves de diversos métodos, entre los que
destacan [20]:

e Estudio de tiempos: Consiste en medir directamente el tiempo requerido para
realizar una tarea especifica mediante la observacion de trabajadores en

condiciones reales.

e Anadlisis de movimientos: Se enfoca en descomponer las actividades en
movimientos basicos, eliminando pasos innecesarios y optimizando la

eficiencia.

e Tiempos predeterminados: Utiliza datos previamente establecidos para
calcular el tiempo requerido para realizar tareas comunes, sin necesidad de

observacion directa.
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1.3.13 Balanceo de lineas

El balanceo de lineas es el proceso de asignar tareas a las estaciones de trabajo dentro
de una linea de produccion con el proposito de minimizar el tiempo de ciclo y
maximizar la eficiencia operativa [21]. Este enfoque busca distribuir de manera
equitativa la carga de trabajo entre las estaciones, evitando cuellos de botella y
promoviendo un flujo continuo de produccion. El principal objetivo del balanceo de
lineas es lograr una alineacion Optima entre las capacidades de cada estacion y los
requerimientos de las tareas, 1o que permite mejorar la productividad y reducir tiempos
muertos [22]. Este proceso es especialmente critico en entornos de manufactura en
serie, donde las interrupciones o desbalances pueden impactar significativamente la

produccién.

De los métodos mas utilizados esta el método de balanceo de lineas de produccion que
consiste en asignar tareas de manera secuencial, considerando los tiempos requeridos

y las dependencias entre actividades, para lograr una distribucion eficiente [23].
1.3.14 Capacidad de produccion

La capacidad de produccién es un concepto que define la cantidad maxima de bienes
0 servicios que una empresa puede generar en un periodo determinado, bajo
condiciones normales de operacion[24]. Este indicador es crucial para la planificacion
y gestion operativa, ya que determina el limite superior del rendimiento de una
organizacion. La capacidad de produccion depende de diversos factores, como la

tecnologia utilizada, la disponibilidad y habilidades de la mano de obra, la

infraestructura, y los recursos materiales disponibles.

Tipos de capacidad de produccion

La capacidad de produccidn puede evaluarse mediante tres categorias principales [25]:
e Capacidad tedrica

Es la produccion maxima que una instalacion puede alcanzar bajo condiciones ideales,

es decir, sin interrupciones ni tiempos de inactividad. Este tipo de capacidad asume un
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aprovechamiento pleno de los recursos disponibles y no considera imprevistos como

mantenimientos, tiempos muertos o errores humanos.

e Capacidad efectiva

Representa la capacidad ajustada a las condiciones reales de operacion. Incluye
factores como el mantenimiento programado, tiempos de preparacion, cambios de
formato y otras actividades que reducen la produccion total posible. Por lo tanto, la

capacidad efectiva es siempre menor que la capacidad teorica.
e Capacidad utilizada

Se refiere a la cantidad de produccién que realmente se alcanza en comparacion con
la capacidad efectiva. Este indicador refleja la eficiencia con la que se estan utilizando
los recursos y se ve afectado por factores como paros no programados, ineficiencias

operativas y variaciones en la demanda.
La formula para calcular la capacidad utilizada es:

c idad utilizad Produccion 100
= *
apacicad utitizaca Capacidad efectiva 3)

Comprender y gestionar la capacidad de produccion es esencial para equilibrar la
oferta y la demanda, reducir costos operativos, y maximizar la eficiencia en los
procesos productivos. Ademas, ayuda a identificar cuellos de botella y planificar
expansiones o ajustes en los recursos necesarios para cumplir con los objetivos

estratégicos de la empresa.

1.3.15 Instructivos de trabajo

Los instructivos de trabajo son documentos esenciales que detallan de manera precisa
los pasos, procedimientos y requisitos necesarios para realizar una tarea o actividad
especifica[26], [27]. Su objetivo principal es estandarizar los procesos, garantizando
que se realicen de forma consistente, segura y eficiente. Estos documentos son
herramientas clave para mejorar la calidad, reducir errores y minimizar riesgos en el

entorno laboral.
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El uso adecuado de instructivos de trabajo promueve la uniformidad en la ejecucion
de actividades, facilita el entrenamiento de nuevos empleados y asegura el
cumplimiento de normas y regulaciones aplicables. Ademas, contribuyen a
incrementar la productividad al proporcionar una guia clara y estructurada para los

trabajadores.
e Elementos clave de los instructivos de trabajo
Un instructivo de trabajo bien disefiado debe incluir los siguientes elementos [28]:

1. Descripcidn de la tarea: Proporciona una explicacion general de la actividad a
realizar, especificando su proposito, alcance y relevancia dentro del proceso

productivo o de servicio.

2. Materiales y herramientas necesarias: Lista detallada de los insumos, equipos
y herramientas requeridos para llevar a cabo la tarea. Este apartado debe ser
claro y especifico, indicando caracteristicas como cantidades, especificaciones

técnicas y condiciones de uso.

3. Pasosy procedimientos: Incluye un desglose detallado de las acciones a seguir,
presentado en un orden ldgico y cronoldgico. Cada paso debe ser descrito con
precision para evitar ambigiedades, utilizando un lenguaje sencillo y directo.
Cuando sea posible, es util incluir diagramas, ilustraciones o fotografias que

complementen las instrucciones escritas.

4. Precauciones de seguridad: Enumera los riesgos asociados con la tarea y
describe las medidas de seguridad necesarias para prevenir accidentes. Esto
puede incluir el uso de equipos de proteccion personal (EPP), instrucciones
sobre cdmo manejar materiales peligrosos y procedimientos en caso de

emergencia.
e Importancia de los instructivos de trabajo

La implementacion de instructivos de trabajo es fundamental para garantizar el
correcto desempefio de los procesos dentro de una organizacién. Entre sus principales

beneficios destacan [29]:
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e Mejora de la calidad: Al estandarizar los procedimientos, se asegura que los

resultados sean consistentes y cumplan con los estandares establecidos.

e Reduccion de errores: Al proporcionar instrucciones claras, se minimizan las

posibilidades de realizar tareas de manera incorrecta.

e Incremento de la seguridad: Los instructivos identifican posibles riesgos y
establecen medidas para proteger a los trabajadores.

e Facilitacion del entrenamiento: Sirven como una herramienta préctica para
capacitar a nuevos empleados, permitiéndoles adaptarse mas rapidamente a sus

funciones.

e Cumplimiento normativo: Ayudan a garantizar que las operaciones se realicen

de acuerdo con las leyes, regulaciones y politicas internas aplicables.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos en los procesos productivos de la
linea estandar de PDI en la empresa Ciudad del auto CIAUTO Cia. Ltda.

1.4.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagnéstico exhaustivo de las actividades productivas actuales en
el proceso de PDI de CIAUTO.

e Calcular el tiempo estandar por marcas de mayor demanda en modelos de

SUV, furgonetas, camionetas en las 4 lineas de PDI.

e Proponer una propuesta integral de mejora para los procesos productivos en la

linea estandar del proceso de PDI.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1 Materiales

En la Tabla 5 se detallan los materiales utilizados para el desarrollo del presente

proyecto de investigacion.

Tabla 5. Materiales

N° Material Figura Descripcién
Aparato electrénico que se utilizé
1 |Computador _ para el procesamiento y analisis de

la informacion de manera rapida.

Aparato digital que se utiliz6 para
medir el tiempo que tarda cada tarea

2 |Cronometro :
en ejecutarse.

El tablero con formatos se uso para
registrar y organizar los datos
relacionados a los  recursos
humanos, materiales y espacios
designados.

Tablero de estudio de
tiempos

La camara se utiliz6 para grabar,
capturar procesos y movimientos

4 |Camara . A )
durante identificaciones visuales.

Microsoft Word se utilizd para
redactar la informacién sobre el
proyecto.

5 |Word

Microsoft Excel se utilizé6 para
analizar los datos recopilados con
calculos y gréficos para la
visualizacién de resultados.

6 [Excel

Microsoft Viso se emple6 para
disefiar flujogramas del proyecto de
investigacion.

7 \Visio




2.2 Métodos

El proyecto de investigacion planteado se centrdé en un enfoque cuali-cuantitativo
donde el aspecto cuantitativo fue esencial para recopilar y analizar datos numeéricos
como tiempos, movimientos, distancias e indicadores de productividad y eficiencia.
Ademaés, el componente cualitativo permitié comprender el contexto real, los factores
humanos y ambientales, asi como obtener perspectivas de los trabajadores mediante
diversos métodos. Todos estos elementos contribuyeron a detectar la causa raiz con

precision y a definir soluciones factibles con objetivos de mejora alcanzables.

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Investigacion aplicada: A partir del conocimiento cientificos y técnicos se realiz6 el
proyecto de investigacion en la empresa CIAUTO aplicando el procedimiento para un
estudio de trabajo que se detalla en la Figura 9 teniendo como finalidad el analisis del
proceso de Inspeccion previa a la liberacion (PDI) y el planteamiento de una propuesta
de mejora. Cerrando la brecha entre la teoria y practica, la investigacion que se aplicd
impulsa a la innovacion, competitividad y el ofrecimiento de productos/servicios

superiores en la industria automotriz.

INICIO
Seleccionar el Determinar el tamafio Determinar
proceso que se va a » de muestra de las > suplementos del
estudiar observaciones estudio de tiempos
) Obtener'}/ registrar F:ronomgtrar y Calculo del tiempo
informacién referente registrar el tiempo de .
estandar
al proceso cada elemento
Reglstr'ar el Valoracion del ritmo e
desplazamiento del I Identificar el cuello
. de trabajo o indice de
operario en la zona de o de botella
. desempefio
trabajo
Descomponer la tarea Calculo del tiempo
Propuesta plan de
en elementos y normal de cada .
S P mejora
delimitarlos operacion

Figura 9. Procedimiento del estudio de trabajo [30].

23



Investigacion Bibliogréfica-Documental

Este tipo de investigacion permitio acceder a informacion relevante, analizarla
criticamente, sintetizarla para comunicarla eficazmente y obtener una resolucion a
problemas. Las fuentes que se han utilizado con bases de datos como Scielo, Google
Académico, latindex y obtencion de conocimientos a partir de libros como “Métodos
de trabajo, tiempos y su aplicacion a la planificacion y la mejora continua” de Jose
Cruelles, “Introduccion al estudio del trabajo” de George Kanawaty, “Libro Ingenieria
Industrial Métodos y tiempos con manufactura agil” de Escalante Lago Amparo donde
se mantuvo una actualizacién, se reconocid0 mejores practicas, comprendiendo
tendencias del mercado, evaluando la confiabilidad de informacion, se extrajo
conclusiones, creando visiones completas de temas y se presentd hallazgos

convincentes.
Investigacion de campo

Se aplico este tipo de investigacion en las instalaciones de la empresa CIAUTO para
obtener datos precisos, se empled métodos como la observacion directa de trabajadores
realizando tareas, el muestreo aleatorio de trabajo, el analisis detallado de videos, los
autoinformes que aportaron perspectivas de los trabajadores como comentarios que
revelan experiencias y sugerencias. La combinacion efectiva de estos métodos
permitié identificar areas de mejora, estableciendo estandares de tiempo, reduciendo

esperas en el proceso.

Se realiz6 una entrevista, como se muestra en el Anexo A, que se considerd una
herramienta clave para obtener informacién detallada sobre la gestién de flujos de
trabajo, la asignacion de tareas y la capacitacion del personal. La empresa menciond
que estd implementando soluciones relacionadas con las instalaciones y la
estandarizacion de procesos basadas en el estudio de tiempos e instructivos de trabajo,

con el objetivo de lograr una mejora continua y una mayor eficiencia operativa.

2.2.2 Poblacion y muestra

El enfoque de la poblacién de estudio se centrara en las operaciones que se realizan en

el area de PDI de la empresa CIAUTO en el proceso de la linea estandar como se
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muestra en la Tabla 6. Para determinar el nimero de observaciones necesarias, se
empleo el método de General Electric, reconocido por su enfoque practico y eficiente

en la medicion de tiempos y movimientos.

La aplicacion del método de General Electric garantizo un analisis robusto, sirviendo
como base para la evaluacion de los tiempos estandar y el disefio de propuestas de
mejora en las operaciones de PDI.

Tabla 6. Poblacion de la linea estandar de PDI

PROCESO OPERACIONES

Recepcion

Linea estdndar PDI
(Inspeccién previa al
despacho)

Lavado

Trabajo estandarizado

Pruebas estaticas y dindmicas

2.2.3 Recoleccion de informacion

La informacion de la empresa CIAUTO CIA. LTDA., obtenida para el proyecto de
investigacion mediante la utilizacion de técnicas e instrumentos detallados en la Tabla
7.

Tabla 7. Técnicas y herramientas para utilizar

Objetivo Objeiuyos Actividades Técnica I—_|erram|enta/
General especificos instrumento
Obtener Entr_e\_/istas Cuestionario
Desarrol_lar informacion de la Revision de M_apas mentales
un estudio de . empresa sobre las documentos Videos de
tiempos y R_eallz,ar_un operaciones Visita a_las grabacion
movimientos | diagnostico instalaciones
en los exhaustivo de Formularios de
procesos las actividades Mapeo del recopilacion de
productivos | productivas ;I)Drocelso q datos.
de la linea actuales en el Identificacion de esglose de Formatos de
estandar de proceso de PDI | 4reas de trabajo y actividades . diagramas
PDlenla de CIAUTO. actividades. (Ij?:[;lrjjssrézicmn Férmulas
empresa i
Ciudad del operaciones y gzllecr?r(]jﬁwsafaerla
auto de recorrido tiempo estandar.
CIAUTO Calcular el Obtener los o Historico de
Cia. Ltda.. tiempo modelos con Analisis y unidades
estandar por mayor demanda eleccion con los liberadas
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Objetivo Objetivos Actividades Técnica Herramienta/
General especificos instrumento
marcas de modelos que se Hojas de célculo
mayor van a trabajar
demanda en Andlisis de Informacion
modelos de ., . documentada
SUV Observacion de diagramas de Tablero d
' operaciones proceso avlero de
furgonetas, division en Di - estudio de
camionetas en ivision en iagramacion tiempos
las 4 lineas de | elementos y de movimientos Cronémetro
PDI. seleccion de Toma de diaital
método de tiempos C'Q; i0G |
estudio. Tamafio de riterio Genera
Electric (nimero
muestra .
de cilos).
Cronometraie Cronémetros
. ! digitales
continuo ; .
Observar y Reqistro de Cémara de video
registrar datos gt Tablero de
valores estudio de
numericos -
tiempos
Sistema
o Westingh
Validacion y estinghouse

Recopilacion de
datos y célculo
de tiempo
estandar

depuracion de
datos.
Aplicacion de
factores de
calificacion y
suplementos.

para la valoracion
de trabajo.
Sistema de
suplementos por
descanso segun la
oIT

Férmulas
predeterminas.

Proponer una
propuesta
integral de
mejora para los
procesos
productivos en
la linea
estandar del
proceso de
PDI.

Andlisis de .
Diagramas de
S valor agregado .
Identificar &reas Andlisis de flujo
de ineficiencia Hojas de registro
cuellos de de la empresa
botella presa.
. Analisis de Redistribucion de
Planteamiento de - o
alternativas actividades
la propuesta de S .
. Ingenieria de Instructivos de
mejora : .
métodos trabajo
Situacion actual Andlisis de Informacion
vs la propuesta y escenarios documentada
descripcion del Gréficos
impacto estadisticos.
Revision y . .
liincel |* Db | M
informe

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

La obtencidn y analisis de informacion se dara de acuerdo con los siguientes puntos:
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Inicialmente, se realiz6 una observacion directa de las actividades en el &rea de
Inspeccion Previa a la Entrega (PDI). Cada operacion fue descompuesta en
actividades especificas para facilitar su andlisis. Los datos preliminares se
recopilaron utilizando un crondémetro y hojas de registro estandarizadas.
Paralelamente, se emplearon grabaciones en video, lo que permitié revisar con
detalle cada movimiento y validar las mediciones obtenidas durante la
observacion en tiempo real. Esta técnica aseguré la identificacion de

movimientos repetitivos y tiempos improductivos no visibles a simple vista.

Posteriormente, los datos fueron organizados y depurados para eliminar
posibles anomalias o valores atipicos. Se calcul6 el tiempo promedio
observado para cada elemento y se aplico un factor de valoracion del ritmo de
trabajo, utilizando el Sistema Westinghouse. Este método evalla la habilidad,
el esfuerzo, las condiciones y la consistencia del operario, permitiendo ajustar
los tiempos observados a un ritmo normalizado de trabajo.

El tiempo normal calculado fue complementado con suplementos que
consideran pausas necesarias por fatiga, necesidades personales y condiciones
del entorno. Estos valores fueron integrados para obtener el tiempo estandar,
se realizaron analisis estadisticos avanzados para evaluar la consistencia de los

datos.

Finalmente, los resultados del analisis se compararon con los tiempos actuales
registrados en las lineas de trabajo, identificando oportunidades de mejora.
Estas comparaciones sirvieron como base para el disefio de propuestas
orientadas a optimizar las operaciones, reducir tiempos improductivos y
aumentar la eficiencia de las actividades en el &rea de PDI. Se identificaran
areas de mejora, se generaran ideas creativas y se evaluaran en funcion de la
viabilidad y el impacto potencial. Se creara una propuesta con acciones

especificas, recursos necesarios y actualizacion de informacion.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Introduccion a la empresa

La Ciudad del Auto “CIAUTO CIA. LTDA.”, es el Parque Industrial Autopartista mas
reconocido desde su creacion en el afio 2013 liderado por su representante Pilo Pais
Zambrano Pietro Renan que ha plasmado el ideal de crear una empresa centrada en la
fabricacion de vehiculos Great Wall Motors, marca reconocida como una de las
grandes exponentes en el mercado automotriz asiatico, manteniendo la visién de

generar una fuente de trabajo para la poblacion ecuatoriana.

CIAUTO CIA. LTDA., en sus instalaciones cuenta con la planta de fabricacion de
vehiculos mas completa, teniendo presente las lineas de soldadura, pintura, ensamble
y pruebas finales, logrando alcanzar cifras récord dentro del mercado automotriz
cumpliendo los estandares y parametros necesarios para la objecion de un producto de

excelente calidad y traspaso de tecnologia a nuestro pais.

Esta empresa se encarga de ensamblar varios modelos de la marca Great Wall Motors
siendo estos Haval H5, camionetas Poer y Wingle (5,7 y S), modelo M4 y en
furgonetas poseen SWM (G01, GO1F), KYC F3(gasolina y diesel). Estos modelos son
ofertados por los concesionarios de Ambacar, Automekano, a nivel nacional e incluso

a otros paises cercanos como Colombia y Costa Rica.

3.2 Datos de la empresa

La informacion obtenida de la empresa es fundamental para que el desarrollo de la
investigacion sea clara y objetiva. En la Tabla 8 se detalla la informacion general de

la empresa.
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Tabla 8. Datos de la empresa

CIUDAD DEL AUTO CIAUTO CIA. LTDA.

Representante Pilo Pais Zambrano Pietro Renan

RUC 1891748376001

Actividad econdmica  [Fabricacién de Chasis equipados con motores
Contacto Ing. Santiago Gomez (director de Manufactura)
Teléfono 0980604885

E-mail talentohumano@ciauto.ec

Logo
ClAUTO |
Parque Industrial Autopartista
Provincia Tungurahua
Direccion Cantén Ambato
Direccion Camino Real, Parroquia Unamuncho.
Pagina web https://ciauto.ec/
Horario de atencion Lunes —Viernes
7:00 am — 15:30

3.3 Detalles estratégicos

La empresa CIAUTO se consolida en mostrar sus ideales a partir de su vision y del

mismo modo transmite a sus trabajadores y clientes su mision [31]:

Vision: Nuestra cultura organizacional impulsa la busqueda de la excelencia en un
ambiente acogedor que facilita el desarrollo de nuestro equipo humano. Mantenemos
procesos de fabricacion innovadores, confiables, seguros y competitivos que nos
permiten ensamblar vehiculos de calidad. Fomentamos el desarrollo de la industria a
través del crecimiento paulatino del nimero de unidades que ensamblamos y del tipo
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de partes locales que instalamos en nuestros vehiculos, lo que nos permite adoptar y
transferir tecnologia, generando nuevos y mejores negocios para todas las partes
involucradas con nuestra organizacion. Gestionamos nuestros procesos de acuerdo con
los requisitos establecidos en la norma ISO 9001, lo que nos brinda las herramientas y
los recursos necesarios para trabajar ordenadamente y con calidad, facilitindonos el
logro de la satisfaccion de nuestros clientes internos y externos. Logramos clientes
entusiasmados con nuestros productos, esto nos permite construir un gran nombre de
respaldo y seriedad asegurando el crecimiento y sustentabilidad de nuestro negocio.
Generamos la rentabilidad adecuada para asegurar la continuidad y desarrollo de

nuestra empresa, asi como de la sociedad.

Mision: Somos una empresa dedicada al ensamblaje de partes y vehiculos automotores
de calidad. Fomentamos el desarrollo de la Provincia y el Pais, asi como también el
crecimiento de nuestra gente generando al mismo tiempo la rentabilidad necesaria para

asegurar la continuidad y desarrollo de nuestra organizacion.
La empresa “CIAUTO CIA. LTDA.” [31] , cuenta con los siguientes valores:

e Integridad: Hacemos lo que decimos que vamos a hacer.

e Honestidad: Transparencia en todo lo que hacemos.

e Solidaridad: No sirve de nada llegar alto si llegas solo.

e Trabajo en equipo: Somos flexibles con nuestras funciones para contribuir con
el logro de los objetivos de la empresa.

e Orientacion a resultados: Damos lo mejor y requerimos lo mejor para lograr
nuestros objetivos.

e Humildad: Escuchamos para aprender y estamos dispuestos siempre a mejorar.

e Confianza en Dios.

3.4 Organigrama de la organizacion

En el organigrama de la empresa CIAUTO CIA. LTDA., que se muestra en la
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Figura 10 hay varias areas estratégicas que componen todo el sistema organizacional
con la respetiva funcionalidad que desempefia el trabajador dentro de la organizacion.
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—% Montacarguista Operaios de Enderezador, entrega de \?OR
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Figura 10. Organigrama de la organizacion
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En el proyecto de investigacion se considera que el enfoque se dara en la Direccion de
Manufactura especificamente en el area donde funciona el proceso de PDI en el cual
se va identificando a simple vista la estructura funcional de como se lleva a cabo el

servicio de inspeccion y verificacion que ofrece la empresa para vehiculos importados.
3.5 Productos ofertados por la empresa

En la Tabla 9 se menciona la oferta de productos ensamblados en la empresa CIAUTO
de acuerdo con la marca, clasificacién y modelos de los vehiculos.

Tabla 9. Productos ensamblados por CIAUTO

Marca Clasificacion Modelo

SWM SUV SWM GO1

Great Wall Wingle S CS a Gasolina

Camioneta Great Wall Wingle S CS a Diesel
GREAT WALL Great Wall Wingle S DC a Gasolina
Camioneta Great Wall Ejemplar B a Diesel

Doble cabina  |Great Wall Ejemplar B a Diesel
Great Wall Ejemplar B a Gasolina

Shineray X30 Cargo

SHINERAY  [Furgoneta Shineray X30LS

Ademas de la linea de fabricacion se realiza la prestacion del servicio de PDI (Pre-
Delivery Inspection) o Inspeccion Previa al despacho considerado como un riguroso
proceso que se lleva a cabo en un vehiculo nuevo, este servicio se centra en la
verificacion de los estandares de la marca, ademas incluye la inspeccién de accesorios

electronicos garantizando la calidad del producto.

Los vehiculos importados que pasan por el servicio de PDI se van especificando con

base a la marca, modelo y clasificacion, asi como se muestra en la Tabla 10.

Tabla 10. Modelos de vehiculos que obtienen el servicio de PDI

Concesionario Marca Modelo Clasificacion Imagen

SERES Seres 5 suv
Seres 7

Ejemplar A 1.8
DFSK Glory 500 SuUv
Glory 500 Turbo

AUTOMEKANO
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Concesionario Marca Modelo Clasificacion
Mini Truck C37 Furgoneta
Mini Truck KO7S Pasajero
Mini Truck EJEMPLAR Furgoneta
D Cargo
KING Kingo-L AC 3.0 Diesel Furgoneta
LONG New King Wing Diesel Pasajero
Poer 4x4 Die TM
Poer Luxury Camioneta
Poer 4x2 Die TM
Ejemplar B CD 4x2 Die
2.0 Camioneta
GWM Ejemplar B DD 4x4 Die
2,0
Haval H6 BO1 Supreme
Haval H6 BO1 Luxury suvV
Haval H6 BO1 Intelligent
H6 HEV
SWM GO03 SUv
SWM
SWM GO01 AC SUv
AMBACAR i i
Sh!neray MPV 8pasaj_ Furgoneta
Shineray MPV 7pasaj .
Shineray Van X30 Paraj Pasajero
SHINERAY
. Furgoneta
Shineray Cargo X30 Cargo
Furgoneta EJEMPLAR C | Furgoneta
Furgoneta V7 Pasajero
KYC
D5 Furgén Furgoneta
D5 Cargo
Neta V
NETA Neta U SUV
LIVAN X3 Pro Suv " "‘i!

Todos los modelos que obtienen el servicio de inspeccion previa a la entrega (PDI) se
clasifican en: SUV, Camionetas y Furgonetas, los cuales tienen actividades adicionales
en este proceso para garantizar el correcto funcionamiento de las unidades que se han

solicitado por los concesionarios Ambacar y AutoMekano.
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3.6 Descripcion del area PDI

Con la implementacion de esta linea de servicio PDI en la empresa CIAUTO, el
proceso comienza con la llegada de las unidades a las instalaciones de la empresa. A
partir de ahi, se realiza el proceso de inspeccién de los vehiculos solicitados por el
cliente. Este proceso inicia con la evaluacion exhaustiva de los componentes del
vehiculo para verificar el correcto funcionamiento y que no muestren signos de
desgaste 0 a su vez fallas. Luego, pasan por la operacion de lavado para reconocer e
identificar dafios que, debido a la acumulacion de polvo e impurezas durante el
almacenamiento al aire libre, no son visibles a simple vista durante la inspeccion
visual. Algunos de los componentes que se revisan incluyen el motor, sistema de freno,

suspension, direccion, neumaticos y bateria.

Estas actividades de verificacion, mejora e inspeccién garantizan que el vehiculo se
encuentre en Optimas condiciones de seguridad y rendimiento. Para la verificacion de
algun ruido y la deteccion de potenciales problemas de funcionamiento se realiza
pruebas de conduccion antes que el vehiculo pueda ser utilizado, evitando situaciones
peligrosas. Los dafios posibles que se puedan presentar son abordados por el area de
reprocesos en donde se encargan de realizar las reparaciones correspondientes para
que la unidad sea liberada. Todas las actividades siguen un registro y seguimiento de
la unidad para observar la trazabilidad que ha tenido desde su llegada hasta la salida

de las instalaciones.

3.7 Diagrama de flujo del proceso PDI en la empresa CIAUTO CiA. LTDA.

El conocimiento de la continuidad de los procesos es fundamental y en la Figura 11 se

va mencionando cada uno.
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Figura 11. Diagrama de flujo del proceso de PDI
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El proceso de PDI comienza en la linea de administracion, donde se analizan los
requerimientos de los clientes en cuanto a fechas, materiales, especificaciones y la
llegada de las unidades a la empresa. Con esta informacion, el personal encargado
realiza una planificacion, priorizando las unidades que pasaran por las cuatro lineas de
PDI. Estas lineas se centran en la inspeccion detallada de todos los aspectos técnicos
y funcionales del vehiculo. Si la unidad no requiere reparaciones, cumple con su ciclo

y es liberada.

3.8 Detalle del proceso productivo de PDI de la empresa CIAUTO

e Lineas de requerimiento al cliente, administracion, compras y planificacion de

produccion

En la Tabla 11 se muestra una breve descripcion de las actividades que se realizan
dentro de los procesos de “Requerimiento del cliente”, ” Administracion”, ”Compras”,
”Planificacion de la produccion”, tomando algunas condiciones aplicadas a la

clasificacion de los vehiculos SUV, camionetas y furgonetas (pasajeros/cargo).

Tabla 11. Descripcion de actividades PDI en las operaciones de oficina

Linea Operacion Condicion Actividades Responsable
Aqui se encargan de revisar correos
e Depende  del . .
Notificacion de S emitidos sobre los lotes de las | Asistente
. requerimiento . . o
g arribos . unidades que arribaran en las | Técnico
c del cliente : .
& instalaciones de la empresa.
S v - —
= Aqui se encarga de revisar y emitir
= - los documentos correspondientes con .
e Solicitud de ponaier Asistente
= - lo que respecta a la facturacion de las P
b} facturacion . Técnico
= unidades que pase por el proceso de
= PDI
S
g Aqui se reciben y se notifican por
@ Notificacion medio de correos la fecha para la cual | Asistente
fecha de arribo las unidades estén listas para venir de | Técnico
puerto.
= Aqui se encargan de realizar la
8 - facturacion  por los  servicios
o . Variacioén de . . .
= Facturacion de prestados, asi como el almacenaje de | Asistente
2 costo por - : U
< costos de PDI. modelo la unidad, mano de obra empleada si | Administrativo
_g existiera reparaciones y cambio de
< algiin componente.
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Linea Operacion Condicion Actividades Responsable
“ La falta de componentes o con falla
= Compra de se requieren de su remplazo , ademas | Asistente de
g' insumos y los materiales que son incluidos en el | Gestion de
S8 materiales proceso como implementos, aceite, | recursos

gasolina, etiquetas y otros.

© e Socializacion del arribo de

© c unidades con la parte

:§ g Solicitud de . gdmm:;tratwa ﬁe PDI | . Asistente

S 3 | prioridades e realiza una lista de las unidades | Agministrativo

z 2 para pasar por el proceso de

f—.‘_’ = acuerdo con su estado Exonerado,

Asignado o Facturada

e Linea de Recepcidn

Es el espacio fisico que corresponde a la linea de recepcién donde se realizan las
actividades relacionadas a la verificacion de datos y la inspeccion de apariencia en la
unidad, estas se encuentran ubicadas actualmente en la Montafia 4 centro (M-04-C) y
en los demas sectores se encuentra almacenadas las unidades que deben pasar por la

operacion de liberacion o estan en reproceso, véase la Figura 12.

Figura 12. Ubicacion de la linea de recepciéon

En la Tabla 12 se detalla las actividades que se realizan en la operacion de “Recepcion”
tomando algunas condiciones aplicadas a la clasificacion de los vehiculos SUV,
camionetas y furgonetas (pasajeros/cargo).

Tabla 12. Descripcion de actividades PDI de la operacion de “Recepcion”

Linea Operacion Condicion Actividades Responsable
1S e Ubicacion de unidades por
g | Recepcion de modelos en las  montafias | Operador de
§ unidades designadas. Recepcion
o e Verificacion de guias con las llaves
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Linea Operacion Condicion Actividades Responsable
Inareso de Depende del
ungi]dades al arribo de la Subir a la Plataforma el estado de | Operador de
sistema nifiera. las unidades Recepcion
(9:00 0 12:00)
Buscar llaves de los vehiculos
El traslado de N .
. Localizacién de unidades
unidades es .
asignadas, facturadas y
e, solo para
Verificacion aquellas  que exoneradas.
VIN, llaves, han sido | ® Verificar y movilizar la unidad al | Operador de
color y numero licitad espacio de recepcion Recepcion
de motor solictiadas - por Colocar etiquetas RFID en el
el cliente de C q
acuerdo con un |  Vehiculo
listado Colocar etiqueta en las llaves
Llenar manifiestos y lista diaria
Inspeccionar parte externa e
Inspeccion de interna izquierda y compuerta Operador de
apariencia Inspeccionar parte externa e | Recepcion
interna derecha, cap6 y techo
Verificacién y evidencia con fotos
para informes.
Generar Para trabajos Realizacién de informes en la | Operador de
informes adicionales oficina Recepcion

Traslada la unidad al sector de
lavado

e Lineade Lavado

El espacio fisico con el que cuenta la linea de lavado se distribuye en 3 estaciones,

aqui se llevan a cabo las actividades de aspirado, lavado y secado, de igual manera en

cada estacion se realiza un registro de las tareas que se han ejecutado, como se muestra

en la Figura 13.

Figura 13. Estaciones de la linea de Lavado

En la Tabla 13 se describe las actividades que se realizan en la operacion de “Lavado”

tomando en consideracion la clasificacion de los vehiculos SUV, camionetas y

furgonetas (pasajeros/cargo).
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Tabla 13. Descripcion de actividades PDI de la operacion de “Lavado”

Linea Operacion Condicion Actividades Responsable
Inspeccionar la unidad, retirando
papeles externos y trasladando la
unidad al inicio de la estacion de
aspirado.
Los papeles Revisar y retirar de plasticos del
externos del habitaculo
capo, techoy Aspirar el habitdculo FR/RR & Operador de
Aspirado manijas en la RH/LH y cajuela del vehiculo Lavado
unidad se Limpiar el habitdculo FR & RR
aplican en lado LH
camionetas Limpiar el habitdculo FR & RR
lado RH
Limpiar la cajuela
Llenar manifiesto y trasladar la
unidad
-Hidro lavadora
al inicio de la Inspeccionar hidro lavadora
jornada Revisar puertas, ventanas y aplicar
-‘86 -Aplica el desgngrasaqte Operador de
> Lavado desen_grasante quar la unidad Lavado
_ en unidades Enjabonar y fregar
blancas o que Enjuagar
presentan Trasladar la unidad
manchas
Secar carroceria FR y
compartimento del motor
Secar carroceria LH&RH
Secar alojamientos FR/LH,

Secado RR/LH, FR/RH & RR/RH Es\f;ggor de
Secar posterior de carroceria y
compartimentos de cajuela
Remover manchas del habitaculo y
pegamento residual en carroceria

Documentos Manifiesto y  control  de | Operador de

Registro de preparacion de la unidad Lavado o

defectos Traslado de la unidad Lider

e Linea de trabajo estandar

Las estaciones que se suelen utilizar para el trabajo estandar son 4 de las cuales dos de
ellas son destinadas para el trabajo estandar sobre cabeza, estas poseen elevadores para
facilitar la ejecucion de actividades y en las otras dos estaciones se realizan las
actividades que corresponden al trabajo estandar en piso. Si se necesita una vista desde
arriba en estas estaciones, se emplean herramientas especificas para facilitar la

realizacion de las tareas correspondientes, vease la Figura 14.
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Figura 14. Bahias designadas para la linea de trabajo estandar

En la Tabla 14 se describe las actividades que se realizan en la operacion de trabajo

estdndar sobre cabeza y en piso segun la clasificacion de los vehiculos SUV,

camionetas y furgonetas (pasajeros/cargo).

Tabla 14. Descripcion de actividades PDI de la operacién de “Trabajo estandar”

Area Operacion Condicion Actividades Responsable
o Ingresar unidad en el elevador
Revision . Accmna_mr el elevador _ Operador
general sobre o Inspeccionar que los ajustes de las | gopia 5
cabeza uniones estén en  perfectas
condiciones.
§ -Aceite ) L
-c‘é diferencial solo | ® Drena_r caja de_transmlsmn .
® para furgonetas | ® Cambiar aceite de caja de
= -El filtro solo transmision
2 Cambio de para la ) Drena_r aceltg de dlfgren0|a] Operador
S . furgoneta de o Cambiar aceite de diferencial P
S | aceite o . Bahia 5
S carga o Cambiar filtro de aceite
i -El drenado de | o Drenar aceite de motor
= aceite de motor | o |nspeccionar y completar el aceite
3 se aplica para del motor
= la furgoneta.
= e Extraer 3 muestras de improntas | Operador
Depende de la del motor para colocarlos en los | Bahia5u
Improntas de ubicacion del acetatos Operador
motor y chasis VIN del motor | e Extrae 2 muestras de improntas de | Bahia 4
y del chasis chasis para colocarlos en los | Operador
acetatos Bahia 2
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Area Operacion Condicién Actividades Responsable
Inspeccionar y ajustar masas de
compartimiento motor, bornes de
bateria y caja fusilera

La meiora Inspeccién vy ajuste de la columna
Reajuste de jora de direccion
OBD2 aplica Meiora OBD2 Operador
masas y solo en €jora I Bahia 4
revision general EJEMPLAR D Inspeccion del alojamiento del
motor y debajo del cap6
Verificar  etiqgueta RFID vy
documentacion con etiqueta de
llave
Inspeccién o .
s e s gt | operacor
combustibles, me'orés (ruteo arr;és) P Y | Bahias
frenos y arnés. J
Ajuste de 2;?:%;?1 de El operador con el torquimetro
suspension componentes procede hacer el ajuste de la | Operador
delanteray segﬂFr)m ol suspension delantera y posterior de | Bahia 5
posterior modelo varios elementos.
Cargar -Diesel bidon Llenar tanque de combustible Operador
combustible —Bom_ba de Verificar ~ funcionamiento  de Bahia 2
gasolina plumas
Registro de . . . .| Operador
manifiesto Llenar de manifiesto y lista diaria Bahia 2
Ingreso a la Lider u
esfqacién de Movilizar la unidad e inspeccionar | Operador de
trabaio de la unidad trabajo
) estandar
Torque de Ajustar las tuercas de cada Operador
Neumaticos neumatico siguiendo un patron Bahia 1
alternado
Si le falta aire e .
Presion de los colocar una ;gi::;?;os la prglsmnesta((ijeo Ig: Operador
g | neumaticos manguera al uardalodo y Bahia 1
a mandmetro g
T
= Instalacion de Modelo SUV y Retirar la carcasa e instalar el radio | Operador
E radio camioneta comprobando su funcionamiento. | Bahia 3
S -El Car Configurar cuadro de instrumentos
8 Programacion launcher aplica y onfigurar unidad de medicion de Operador
[ Actualizacién para la neumatico B:El)hia 3
(BCM) furgoneta de Programar "Car launcer" 'y
carga. software A/C
E;Ltjnli?;(fulo del Completar fluidos: DOT4, limpia | Operador
motor parabrisas y refrigerante Bahia 4
Colocar moquetas, botiquin de
Completar emergencia y/o extintor Operador
accesorios Revisar herramientas y colocar | Bahia 3

manual de garantia
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Area Operacion Condicién Actividades Responsable
o Inspeccionar kit de seguridad KYC
-Las vinchas
Pegar aplicaala o Colocar etiquetas Operador
etiquetas/Placas | furgoneta de o Ubicar vinchas en la placa frontal | Bahia 3
carga.
Comprobar el . R_eallzar t_est de carga y/o arranque Operador
estado de la e inspeccionar Bahi
. . . . ahia 2
bateria o Inspeccionar visual de la unidad
-La rejilla e Ajustar strickers, templadores,
aplicaala chapas de puertas y compuerta.
furgoneta de e Ajustar base de asientos vy
carga. cinturones
Mejoras -Ajuste de o Ajustar rejilla Ope,rador
bases de e Enmascarar  estribos  puertas | Bahia 1
asientos, delanteras
cinturones'y o Verificar parte interna frontal de la
rieles aplican a cabina
furgonetas. o Colocar grasa en los rieles
Registro de - . . Opera_dor de
manifiesto o Llenar de manifiesto y lista diaria Tra,bajo
estandar

e Linea de Inspeccion estatica y dinamica

Para el desarrollo de las actividades correspondientes a la operacion de inspeccion
estatica, se utiliza una estacion fija. Para las actividades de inspeccion dindmica, existe
un espacio adecuado con pistas disefiadas para simular situaciones y caminos comunes

que se encuentran al conducir el vehiculo en la vida diaria., véase la Figura 15.

Figura 15. Estaciones utilizadas para la linea de inspeccion estatica y dindmica

En la Tabla 15 se describe las actividades que se realizan en la operacion de Inspeccion
estatica y dinamica sobre cabezay en piso segun la clasificacién de los vehiculos SUV,

camionetas y furgonetas (pasajeros/cargo).
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Tabla 15. Descripcion de actividades PDI de la operacién de “Inspeccion estatica y

dinamica”
Linea Operacion Condicion Actividades Responsable
e Funcionamiento de las llaves,
_ _ mando limpia parabrlsas, mando Inspector de
Funcionalidades de luces, panel de instrumentos, :
o . calidad
radio, sistema A/C, pito y pulsador
de puertas.
Revisar e Inspeccion de la ejecucion de | Inspector de
S operaciones operaciones calidad
=
i
(%) H .,
Revisar
2 sar . Inspecuon_fron_tal del motor, lado Inspector de
S apariencia derecho e izquierdo, compuerta y :
S . calidad
8 vehicular techo
S
<
- Revisar o Verificar que los datos concuerden | Inspector de
documentacion con la unidad calidad
e Llenar el manifiesto con los
Reiso CmBos e U cetaer | mspacr
manifiesto : _ S¢9 . | calidad
aplicado para los inspectores si
existe el caso de algun defecto
Rendimiento e Verificar  resonancia, ruidos | Inspector de
del motor anormales, incorrecta aceleracion | calidad
Conduccién del e Verificar la fuga del volante de
vehiculo direccion; juego del pedal del | Inspector de
(volante y freno, embrague y acelerador; | calidad
pedales) alertas de cinturones de seguridad
Culucio e o | mspecr
I frenado - . calidad
é estabilidad del vehiculo
2 e En las pistas verificar ruidos
= Prueba de .
o i anormales en la carroceria, | Inspector de
c suspension T . !
S . compartimiento del motor, chasis, | calidad
'S (Ruidos) .
3 tablero, puertas, asientos.
(o
[ e En la pista se procede a halar la

Prueba de freno
de mano (EPB)

palanca del freno de mano o bot6n
EPB verificando que no resbale.

Inspector de
calidad

-NO: se realiza

Se verifica el kilometraje de

¢Se valida el una revision en acuerdo con lo que se encuentra en | Inspector de
kilometraje? la linea de el manifiesto y lo que se encuentra | calidad
administracion en el vehiculo.
-NO: pasa e Se realiza una revisién del
¢Cumple con directamente a funcionamiento del radio, camara | Inspector de
los estandares? | la linea de de reversa y sensores una vez | calidad
reprocesos finalizada la prueba dindmica
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Linea Operacion Condicién Actividades Responsable
Cuando se . .
Liberacion- tiene mas de 3 | ® Se sube al sistema las unidades que
Sistema unidades se cumplen con todos los estandaresy | Inspector de
Automekano sube en el estan disponibles para entregar al | calidad
sistema cliente

Ubicacion en el
patio
Almacenamient
0

e De acuerdo con el estado de la
unidad (facturada, asignada o
exonerada) para que se pueda
enviar al cliente.

Inspector de
calidad

e Linea de Reprocesos

Si la unidad presenta algun fallo mecanico, electronico o en su apariencia, se asignan

estaciones especificas para realizar las correcciones necesarias. Estas adecuaciones se

[levan a cabo segun las necesidades identificadas, de manera que la unidad pueda ser

liberada y entregada al cliente, véase la Figura 16.

Figura 16. Bahias designadas para linea de Reprocesos

En la Tabla 16 se describe las actividades que se realizan en la operacion de

Reprocesos sobre cabeza y en piso segun la clasificacién de los vehiculos SUV,

camionetas y furgonetas (pasajeros/cargo).

Tabla 16. Descripcion de actividades PDI de la operacion de “Reprocesos”

presente

Linea Operacion Condicion Actividades Responsable
" Después de las inspecciones
2 Reparacion Instalacion de dindmicas si existe algun fallo en el
§ eléctrica - un componente | funcionamiento de algun mando o | Operador de
5 | Reparacion o reparacion de | componen se requiere la reparaciéon | Reprocesos
& mecénica una afectacion. | de acuerdo con el dafio que este se
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Linea Operacion Condicién Actividades Responsable
Depende del .

Enderezado golpe que ha : E:nggzgz gz gg!ﬁ;dos Operador de
sido P Reprocesos
ocasionado e Cuadratura de paneles

_ Deper_1de dela _Se encarga de pintar cualquier Operador de

Pintura magnitud de la | imperfeccion que exista con la ayuda

. Reprocesos
superficie. de sopletes

3.9 Modelos con mayor demanda en liberacion de acuerdo con su clasificacion

La seleccion de los modelos con mayor demanda se realiza con el propdsito de

identificar tendencias y satisfacer las necesidades del consumidor. Para ello, se utilizan

diagramas de Pareto, lo que permite encontrar el modelo con el mayor nimero de

liberaciones. De esta manera, el estudio se enfoca en las actividades especificas que se

llevan a cabo con los modelos seleccionados.

En la Tabla 17 se presentan las unidades liberadas por modelos en el afio 2023,

destacando una distribucion variada en la clasificacion de vehiculos SUV. A partir de

la informacion se selecciona el vehiculo que se presentard como muestra a lo largo del

estudio de tiempos.

Tabla 17. Andlisis de unidades SUV

N° Modelos “SUV” Unidades | % Consumo
1  (Glory 560 1769 40.52%
2 |swm G03 639 14.64%
3 |Haval H6 B01 606 13.88%
4 |Glory 500 377 8.63%
S [Soueast 220 5.04%
6  |Haval H2 198 4.54%
7 |Swm GO03 8pasaj 122 2.79%
8 |Dx3 112 2.57%
9  |Swm G01 Ac 101 2.31%
10 |Haval H2 Luxury Ta Hibrydo 72 1.65%
11 [Glory 580 55 1.26%
12 [New Haval H2 54 1.24%
13 [Glory E3 35 0.80%
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N° Modelos “SUV” Unidades | % Consumo

14 |[E5 Supreme 2 0.05%

15 |Neta 2 0.05%

16  [Glory IX5 Ta 1 0.02%

17 |Haval H6 Luxury 1 0.02%

TOTAL 4366
Unidades liberadas 2023 "SUV"
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Figura 17. Gréfico de unidades liberadas “SUV”

% Consumo

En la Figura 17 se muestra la grafica de los vehiculos de clasificacion SUV destacando

el modelo Glory 560 como el mas dominante en términos de liberacion de unidades en

el afio de 2023, considerandolo como el més popular en disponibilidad en comparacion

con los demés durante el afio. De igual manera la curva amarilla representa el

porcentaje acumulado donde los primeros 4-5 modelos representan aproximadamente

el 80% de unidades liberadas.

En la Tabla 18 se presentan las unidades liberadas por modelos en el afio 2023,

destacando una distribucion variada en la clasificacion de vehiculos tipo camioneta. A

partir de la informacion se selecciona el vehiculo que se presentara como muestra a lo

largo del estudio de tiempos.
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Tabla 18. Analisis de unidades “Camioneta”

N° Modelos “Camioneta” Unidades | % Consumo

1 Wingle 7 CD 479 41.87%

2 [Poer Elite 4x2 442 38.64%

3 [|Poer Elite 4x4 95 8.30%

4 |Poer Ac 2.0 69 6.03%

5 |Wingle CS 4x2 DIE 2.0 20 1.75%

6 [Poer Luxury 4x4 Die Ta 14 1.22%

7 [Ejemplar B Cd 4x2 Die 6 0.52%

8 [Poer Ac 2.0 Cd 4x4 Ta Diesel 5 0.44%

9 [Poer 4x2 Die Tm 5 0.44%

10 [Poer Ac 2.0 Cd 4x4 Tm Diesel 3 0.26%

11 |Wingle Steed 2.4 3 0.26%

12 [Poer Pilot 2 0.17%

13 |Wingle Steed 2.4 1 0.09%

TOTAL 1144
Unidades liberadas 2023 "Camioneta”
600 100%
90%
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80%
70%
60%
50%
40%
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20%
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0%

400

300

Unidades
% Consumo

200

100
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Poer Ac 2.0
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Ta
Ejemplar B Cd 4x2
Tm Diesel

Ta Diesel
Poer 4x2 Die Tm

Wingle CS 4x2 DIE
2.0
Poer Luxury 4x4 Die
Die
Poer Ac 2.0 Cd 4x4
Wingle Steed 2.4
Poer Ac 2.0 Cd 4x4

Modelos **Camioneta™

Figura 18. Gréfico de unidades liberadas “Camioneta”

En la Figura 18 se muestra que el modelo Wingle CD ha tenido mayor cantidad de
liberaciones en comparacion con los otros modelos de camionetas. Donde la curva
amarilla representa la porcion significativa del total acumulado de unidades liberadas
centrandose en los 3-4 modelos como alto porcentaje de unidades liberadas.
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En la Tabla 19 se presentan las cantidades liberadas por modelos en el afio 2023,
destacando una distribucién variada en la clasificacion de vehiculos tipo furgoneta
pasajero. A partir de la informacion se selecciona el vehiculo que se presentara como

muestra a lo largo del estudio de tiempos.

Tabla 19. Anélisis de unidades “Furgoneta de pasajero”

N° Modelos “Furgoneta de pasajero” Unidades | % Consumo

1 3van 612 42.06%

2 |Mini Truck C37 351 24.12%

3 V7Van 224 15.40%

4 |Shineray Mpv 8pasaj 94 6.46%

5 |New King Wing 80 5.50%

6  |Mini Truck K07s 48 3.30%

7 |Kingo-L 4x2 21 1.44%

8  |Kingo-L 20 1.37%

9 [Shineray Mpv 7pasaj 3 0.21%

10 X 30 Cargo Electrica 2 0.14%

TOTAL 1455
Unidades liberadas 2023 "Furgoneta de pasajero”

700 100%
600 90%
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Figura 19. Gréfico de unidades liberadas “Furgoneta de pasajero”
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En la Figura 19 la curva muestra que dentro del 80% de las unidades liberadas se
centran en los modelos V3 Van , Mini Truck C37 y V7 Van , los modelos restantes

representan una contribucion minima en las liberaciones totales.

En la Tabla 20 se presentan las cantidades liberadas por modelos en el afio 2023,
destacando una distribucion variada en la clasificacion de vehiculos tipo furgoneta de
carga. A partir de la informacion se selecciona el vehiculo que se presentara como

muestra a lo largo del estudio de tiempos.

Tabla 20. Analisis de unidades “Furgoneta de carga”

N° Modelos “Furgoneta de carga” Unidades | % Consumo
1 |Mini Truck C35 278 40.82%
2 |Mini Truck C31 130 19.09%
3 IShineray Cargo X30 127 18.65%
4 Mini Truck KO1h 89 13.07%
5 [E-C35 22 3.23%
6 D5 17 2.50%
7 |Cc35 Cargo 15 2.20%
8 X 30 Cargo Electrica 2 0.29%
9  [SWM G05 Ac 1 0.15%
TOTAL 681
Unidades liberadas 2023 "Furgoneta de carga"
300
250

200
150

Unidades
% Consumo

100

Modelo ""Furgoneta de carga™

Figura 20. Gréfico de unidades liberadas “Furgoneta de carga”
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En la Figura 20 se observa la curva en donde el mercado de furgonetas de carga en el
2023 se concentr6 en los modelos clave Mini Truck C35 y Mini Truck C31 con la
mayor parte de unidades liberadas indicando que son las mas demandadas o preferidas

por el mercado.

Para mantener la confidencialidad de los datos y el acceso a las unidades a estudiar, se
decidid seleccionar los vehiculos en consenso con el Coordinador de PDI para el

estudio de tiempos, asi como se mencionan en la Tabla 21.

Se seleccionaron cuatro modelos de vehiculos representativos de cada clasificacion en
funcion de su disponibilidad y capacidades especificas, véase en la Tabla 21. Siendo
el Ejemplar A elegido modelo de la clasificacion SUV por su versatilidad; el
Ejemplar B como camioneta; el Ejemplar C como furgoneta de pasajero y el
Ejemplar C como furgoneta de carga con su tamafio compacto. Esta seleccion asegura
una visién del entorno vehicular diversificado que puede atender adecuadamente

diversas demandas.

Tabla 21. Resumen de modelos para el estudio

Clasificacion Modelo
SUvV Ejemplar A
Camioneta Ejemplar B
Furgoneta de pasajero Ejemplar C
Furgoneta de carga Ejemplar D

3.10 Cursogramas analiticos y diagramas de actividades multiples del proceso
de PDI

Mediante la aplicacion de herramientas visuales, se puede obtener una representacion
claray detallada de las actividades que componen un proceso, incluyendo sus tiempos
promedio, secuencia logica y relaciones entre ellas, lo que permite una mejor

comprension y analisis del proceso.
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a. Diagrama de recorrido del proceso PDI
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Figura 21. Diagrama de recorrido del proceso de PDI
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a. Cursograma analitico para la linea de recepcion

En la Tabla 22, se muestra el cursograma analitico para la linea de recepcion de la

clasificacion SUV tomando como modelo el vehiculo Ejemplar A.

Tabla 22. Cursograma analitico de recepcion modelo Ejemplar A

;’% UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
é Lo 3 Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e CIAUTO
. % % Industrial
CURSOGRAMA ANALITICO
Operario (X) Material () Equipo ()
) Actual Resumen
Meétodo: . -
Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Economia
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Operacion | @ 6
N° de diagrama: | 1 | Hoja: | 1del |[Transporte |mmp| 2
Lugar: Linea de Recepcion Espera (™| 0
N° Operarios: 4 Inspeccion | [l | 2
Elaborado por: Veroénica Viera Almacenaje| W& 0
Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz Distancia (m)
Fecha: 7/10/2024 Tiempo 28.45
(min-hombre)
Clasificacion: SUvV Modelo: Ejemplar A
L Distancia|Tiempo Simbolos .
Actividades . Observaciones
(m | min) @ wp D[l [V
Ingreso de unidades al sistema 058 | @
Busqueda y localizacion de
unidades 883 | @
Verificar y movilizar la unidad Siya se encuen_tra en el
. g, 45 () espacio se omite esta
al espacio de recepcion N
actividad
Colocar etiqueta RFID en el
vehiculo 100 | @
Colocar etiqueta en las llaves 063 | @
Llenar manifiesto y lista diaria 497 | @
_Inspeccionar parte externa e 155 ®
interna izquierda y compuerta
Inspeccionar parte externa e
interna derecha, capé y techo 2.22 ®
Verificacién y evidencia con
fotos para informes. 180 | @
Traslada la unidad al sector de Se trasladan varias
2.37 ] ;
lavado unidades
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En la Tabla 23, se muestra el cursograma analitico para la linea de recepcion de la

clasificacion camioneta tomando como modelo el vehiculo Ejemplar B .

Tabla 23. Cursograma analitico de recepcion modelo Ejemplar B

?2%@ UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
é o 3 Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e CIAUTO
E ) Industrial
CURSOGRAMA ANALITICO
Operario (X) Material () Equipo ()
) Actual Resumen
Meétodo: — -
Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Economia
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Operacion | @ 6
N° de diagrama: | 1 | Hoja: | l1del |Transporte |mmp| 2
Lugar: Linea de Recepcion Espera (™| 0
N° Operarios: 4 Inspeccion | [l | 2
Elaborado por: Verdnica Viera Almacenaje| W | 0
Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz Distancia (m)
Fecha: 7/10/2024 Tiempo 20.55
(min-hombre)
Clasificacion: CAMIONETA Modelo: Ejemplar B
L Distancia[Tiempo Simbolos .
Actividades . Observaciones
(m) | (min) [@ [wpID N[V
Ingreso de unidades al sistema 050 | @
Busqueda y localizacion de
unidades 345 | @
e - . Si ya se encuentra en el
Verificar y r_novmzar la _u’nldad 2.33 () espacio se omite esta
al espacio de recepcion N
actividad
Colocar etiqueta RFID en el
vehiculo 073 | @
Colocar etiqueta en las llaves 057 | @
Llenar manifiesto y lista diaria 337 | @
Inspeccionar parte externa e 405 ®
interna izquierda y compuerta '
Inspeccionar parte externa e
interna derecha, cap0 y techo 2.10 ®
Verificacion y evidencia con
fotos para informes. 170 | @
Traslada la unidad al sector de 175 ® Se trasladan varias
lavado ' unidades
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En la Tabla 24, se muestra el cursograma analitico para la linea de recepcion de la

clasificacion furgoneta de pasajero tomando como modelo el vehiculo Ejemplar C.

Tabla 24. Cursograma analitico de recepcion modelo Ejemplar C

?2%@ UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
é o 3 Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e CIAUTO
< E ) Industrial
CURSOGRAMA ANALITICO
Operario (X) Material () Equipo ()
) Actual Resumen
Meétodo: — -
Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Economia
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Operacion | @ 6
N° de diagrama: | 1 | Hoja: | l1del |Transporte |mmp| 2
Lugar: Linea de Recepcion Espera (™| 0
N° Operarios: 4 Inspeccion | [l | 2
Elaborado por: Veroénica Viera Almacenaje| W | 0
Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz Distancia (m)
Fecha: 7/10/2024 Tiempo 2218
(min-hombre)
Clasificacion: Furgoneta de Pasajero Modelo: Ejemplar C
o Distancia|Tiempo Simbolos .
Actividades . Observaciones
m | (min) [ @ wpDINVY
Ingreso de unidades al sistema 038 | @
Busqueda y localizacion de
unidades 812 | @
e - . Si ya se encuentra en el
Verificar y r_novmzar la _u’nldad 0.15 () espacio se omite esta
al espacio de recepcion N
actividad
Colocar etiqueta RFID en el
vehiculo 047 | @
Colocar etiqueta en las llaves 068 | @
Llenar manifiesto y lista diaria 497 | @
_Inspeccionar parte externa e 172 ®
interna izquierda y compuerta
Inspeccionar parte externa e
interna derecha, cap0 y techo 175 ®
Verificacion y evidencia con
fotos para informes. 223 | @
Traslada la unidad al sector de Se trasladan varias
1.75 ] ;
lavado unidades

En la Tabla 25, se muestra el cursograma analitico para la linea de recepcién de la

clasificacion furgoneta de carga tomando como modelo el vehiculo Ejemplar D.
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Tabla 25. Cursograma analitico de recepcion Ejemplar D

»% UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
é ﬂiﬁ‘ﬁg 3 Facultad de Ingenieria en S_lstemas, Electrénica e CIAUTO
Yid’ Industrial
CURSOGRAMA ANALITICO
Operario (X) Material () Equipo ()
) Actual Resumen
Método: — -
Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Economia
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Operacion ‘ 6
N° de diagrama: | 1 | Hoja: | 1del |Transporte |mmp| 1
Lugar: Linea de Recepcion Espera || 0
N° Operarios: 4 Inspeccion . 2
Elaborado por: Veroénica Viera Almacenaje| W7 | 0
Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz Distancia (m)
Fecha: 7/10/2024 Tiempo 21.20
(min-hombre)
Clasificacion: Furgoneta de Carga Modelo: EJEMPLAR D
L Distancia|Tiempo Simbolos .
Actividades . Observaciones
m | (min) | @ [mp /I [NV
Ingreso de unidades al sistema 040 | @
Busqueda y localizacion de
unidades 550 | @
Colocar etiqueta RFID en el
vehiculo 047 | @
Colocar etiqueta en las llaves 073 | @
Llenar manifiesto y lista diaria 373 | @
Inspeccionar parte externa e 142 ®
interna izquierda y compuerta
Inspeccionar parte externa e
interna derecha, capé y techo 3.73 ®
Verificacién y evidencia con
fotos para informes. 322 | @
Traslada la unidad al sector de Se trasladan varias
2.00 (] ;
lavado unidades

b. Diagrama de actividades multiples para la linea de lavado

En la Tabla 26, se muestra el diagrama de actividades multiples para la linea de lavado

de la clasificacion SUV tomando como modelo el vehiculo Ejemplar A.

56



Tabla 26. Diagrama de actividades multiples linea de lavado modelo Ejemplar A

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; CIAUTO
Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: | Actual | Propuesto]
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de lavado N° Operarios: 2
Clasificacion: SUvV Modelo: EJEMPLAR A
Elaborado por: Verdnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Tarea Operario 1 U'X'ii;;d Estado| |Estado U'\r:Iii(?a{d Tarea Operario 2

Inspeccion y mover umidad | (0,32

Revisar y ret]ra_r'de plasticos 046

Aspirar el habiticulo FR/RR
& RH/LHy cajuela del
vehiculo

Limpiar el habitaculo FR &

RR lado LH 3.72

Limpiar el habitaculo FR &

RR lado RH 3.77

Limpiar la cajuela

Llenar manifiesto y rasladar

la wnidad 0.46

022

Aplicar desengrasante

15.89

Inactivo

57




Tarea Operario 1

Mojar la unidad

Enjabonar y fregar

Enjuagar

Inactivo

Secar carroceria FR y
compartimento del motor

Secar alojamientos FL/LH,
RL/LH, FR/RH & RR/RH

Inactivo

Traslado de la unidad

Inspeccion hidrolavadora

Estado

Min/
Unidad

Tarea Operario 2

3.03 Enjabonary fregar
3.52 Enjuagar
0.47 Trasladar la unidad
207| Secar carroceria LH&RH
Secar posterior de
1.27 carroceria y
compartimentos de cajuela
Remover manchas del
1.43|  habitdculo y pegamento
residual en carroceria
Manifiesto y control de
0.571 " preparacién de la unidad
0.81 Inactivo




En la Tabla 27, se muestra el diagrama de actividades multiples para la linea de lavado
de la clasificacion camioneta tomando como modelo el vehiculo Ejemplar B.

Tabla 27. Diagrama de actividades multiples linea de lavado modelo Ejemplar B

?m UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
é ] 3 Facultad de Ingenieria en S.lstemas, Electronica e CIAUTO

<« ?{f Industrial

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES

Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: Actual | ‘ Propuesto ‘
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacion PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de lavado N° Operarios: 2
Clasificacion: Camioneta Modelo: Ejemplar B
Elaborado por: Verodnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz

. Min/ Min/ .
Tarea Operario 1 | % - Estado| (Estadoj, ..q Tarea Operario 2

Inspeccionar la unidad,
retirando papeles extemnos y
trasladando la unidad al inicio | 431
de la estacion de aspirado

Revisar y retirar de plasticos

del habitaculo 057

Aspirar el habiticulo FR/RR
& RH/LH y cajuela del 2.09
vehiculo

Limpiar el habiticulo FR &
RR lado LH 214

Limpiar el habiticulo FR & 16.51 Inactivo

RR lado RH 121

Llenar manifiesto y trasladar | ; 14
la unidad i

Revisar puertas, ventanasy
aplicar desengrasante

373
Mojar la unidad
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. Min/ Min/ .
Tarea Operario 1 | . .4 Estado| |Estadof ... Tarea Operario 2
Enjabonar y fregar 3.46 3.46 Enjabonar y fregar
Enjuagar 3.58 358 Enjuagar
Inactivo 058 0.58 Trasladar la unidad
Secar carroceria FR y 364
com partimento del motor |~
4.12  Secar carroceria LH&RH
Secar posterior de
carroceria y
1.63 i i
Secar alojamientos FL/LHL " compartimentos de cajuela
RLALH,FRRH & RR/RH |~
053 Remover manchas del
) habitéculo y pegamento
Manifiesto y control de
ik ion de la unidad
T T preparacion de la uni
Traslado de launidad | (.73 . 0.90 Inactivo
Inspeceiton hidrolavadora 0.17
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En laTabla 28, se muestra el diagrama de actividades maltiples para la linea de lavado
de la clasificacion furgoneta de pasajero tomando como modelo el vehiculo
EJEMPLAR C.

Tabla 28. Diagrama de actividades multiples linea de lavado modelo EJEMPLAR C

»?‘—E UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
E ] 3 Facultad de Ingenieria en S_lstemas, Electrénica e CIAUTO
oiid” Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa; CIAUTO CIA. LTDA. Método: | Actual [\ Propuesto]
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de lavado N° Operarios: 2
Clasificacion: Furgoneta de pasajero Modelo: EJEMPLAR C
Elaborado por: Verobnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Tarea Operario 1 U'::Iii(?a(d Estado| |Estado Ul\r:Iii(Ta(d Tarea Operario 2
Inspeccionar la unidad y
trasladando la unidad al inicio|0.76
de la estacion de aspirado
Revisar y retirar de plasticos | g 79
del habiticulo
Aspirar el habiticulo FR/RR
& RH/LH y cajuela del 412
wvehiculo
Limpiar;}l{};:l;i;éf;lo FR & 478
19.73 Inactivo
Limpiarl::;{};zt&i)h;m}lllo FR & a7
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Min/

Tarea Operario 1 | ji4aq/EStado
Limpiar la cajuela 371
Llenar manifiesto y trasladar
la unidad 085
Revisar puertas, ventanas y
aplicar desengrasante 472
Mojar 1a unidad 4.94
Enjabonar y fregar 6.34

62

Min/ :
Estado| iqadl  Tarea Operario 2
Revisar puertas, ventanas y
472 .
: aplicar desengrasante
4.94 Inactivo
6.34 Enjabonar y fregar




Min/

Min/ .
Estado| iqadl  Tarea Operario 2

Tarea Operario 1 | ji4aq/EStado

Enjuagar 4.69 4.69 Enjuagar
Inactivo 0.33 0.33 Trasladar la unidad
Secar carroceria FR y :
. 3.03 3.03] Secar carroceria LH&RH
compartimento del motor
Secar alojamientos FL/LH,
RL/LH, FRRH & RRRH | 273 .
Secar posterior de
3.76 carroceria y
compartimentos de cajuela
Inactivo 247 081 Remover manchas del
) habitaculo y pegamento
066 Manifiesto y control de
' preparacion de la unidad
Traslado de launidad | 0.68 0.85 [nactivo

Inspeccion hidrolavadora 0.17

En la Tabla 29, se muestra el diagrama de actividades multiples para la linea de lavado

de la clasificacion furgoneta de carga tomando como modelo el vehiculo Ejemplar D.
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Tabla 29. Diagrama de actividades multiples linea de lavado modelo EJEMPLAR D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; CIAUTO
Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: | Actual | Propuesto]
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de lavado N° Operarios: 2
Clasificacion: Furgoneta de carga Modelo: EJEMPLAR D
Elaborado por: Verdnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Tarea Operario 1 U'::Iii(?a(d Estado| |Estado U'\r:Iii(?a{d Tarea Operario 2
kzliﬁ(ﬁ?ﬁﬁﬁ%ﬁgo de [ 0.68

la estacién de aspirado

Revisar y retirar de plasticos
del habiticulo

0.73

Aspirar el habitdculo FR/RR
& RH/LH y cajuela del
vehiculo

442

Limpiar el habiticulo FR &
RR lado LH

Limpiar el habiticulo FR &

RR lado RH 435

Limpiar la cajuela 3.43

18.33

Inactivo
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. Min/ Min/ .
Tarea Operario 1 | iiaqlEStado| |Estadof 1.4 Tarea Operario 2
Llenar manifiesto y trasladar
la unidad 0.94
Rev‘iszlar puertas, ventanas y 4.63 463 Revisar puertas, ventanas y
aplicar desengrasante - - aplicar desengrasante
Mojar la unidad 4.78 4.78 Inactive
Enjabonar y fregar 6.30 630 Enjabonar y fregar
Enjuagar 493 493 Enjuagar
| .
Inactive 0.85 i 085 Trasladar 1a unidad
1
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Min/

. Min/
Tarea Operario 1 | 1.4

Estado| |Estadof . ijadl Tarea Operario 2

Secar carroceria FR y
compartimento del motor

3.06
3.62 | Secar carroceria LH&RH

Secar alojamientos FL/LH, 257
RL/LH,FR/RH &RRRH |~
Secar posterior de
386 carroceria y
compartimentos de cajuela
Inactivo 336

Remover manchas del
0.87 | habitaculo y pegamento

Manifiesto y control de
0.64 preparacion de la unidad
Traslado de la unidad 0.94 - Inactivo

c. Diagrama de actividades multiples para la linea de trabajo estandar

En la Tabla 30, se muestra el diagrama de actividades multiples para la linea de trabajo

estandar de la clasificacion SUV tomando como modelo el vehiculo Ejemplar A.
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Tabla 30. Diagrama de actividades multiples linea de lavado modelo Ejemplar A

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

A CIAUTO
Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: | Actual | Propuesto]
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea estandar N° Operarios: 4
Clasificacion: SUv Modelo: EJEMPLAR A
Elaborado por: Verdnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
S| © o - o| © o °
Tareg 3 B B £3 Tareg Tareg 3 E g 3 Tareg
Operariol |2 5| @ || @ | = 5| Operario2 | Operario3 |2 5| @& || @ | = 5| Operario 4
Movilizar ¢ inspeecionar | 4 0.4 Tnactive Inactive 0.48 048 Inactivo
Inspeccion yajuste de la -
Torque de neumaticos 084 114 Colocar efiquetas copfummdi éuecclén o 099 Ll?:—;b?;tqﬁede
Ven.ﬁf:quapmiénde].os Lig Revisar heramientas y mlazsalsx;:?uﬂgyﬂziim
m“m?u::dﬁd?:adnd{ 079 colocar manual de gara;tia motor, bomeszlzateriay 156 Realizar test de carga
caja fusilera 1.79) Vo arranque e
071 Colocar moguetas, boliquin inspeccionar
"' de emergencia wo extintor
Inspeccionar visual de la
Ajustar stricke Completar fluidos del 195 049 amidad
hmﬁl‘ad?res,&i:hap[; de 297 habitdculo del motor
pueras y compuzria. Verificar etiqueta RFID
1.78 v documentacién con
Inspeceion lineas de " etiqueta d llave
combustibles, frenos y amés. 03
nmascaf;::wmospue = loa 0.37) Verificar plumas
Verificar parte interna frontal 047 Fxirae 2 muesiras de
dza cabias, 6.88 Instalacién de radio improntas de chasispara  |1.51 Ll fiesto vlist
Le e L3 colocarlos en los acetatos 146 enarm:i;;ﬂa oyhsa
nar manifiesto -1y
Llenar manifiesto 178
G dro de 1. nactivo
Tnactivo 7.08 244 ms1r:$§§fr:;i:anﬁgmarla * foact
y unidad de medicion de
neumatico Inactivo 564
112 Llenar mamifiesto
| © o kel | © o L]
Tarea |28l || |28 Tarea | 1aen 2SI B2 2 I2E| Tarea
H = = = = : = = + =
Operario5 (25| @ || & |= 5| Operario 6 25 2|l 2|25
Ingresar unidad en el elevador | .61 0.61 Inactivo

Inactivo

157 157

Accionar ¢l elevador
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S| © o - ol © o °
Tarea |z B || B |zE| Tarea tarea IZEI Bl RIS Tarea
i 2E| o » |2 E i SE| 7 % |SE
Operario 5 5| & Wi 5| Operario 6 5| @ o 5
29 Ajuste de suspension
Drenar y cambiar de i delantera y posterior
aceite de caja de 387
transmision
Extraer 3 muestras de )
improntas del motorpara | 1.75 Inspeccionar que los
colocarlos en los acetatos 396 ajustes de las uniones estén
en perfectas condiciones.
Llenar manifiesto 229
Inspeccionar y completar el
193 L
aceite del motor
Inactivo 0.88
Cambio tanque aceite
0.17 de transmision
Traslado de la nnidad 050 077 Cambio tangue aceitedifsencia
012 Cambio tanque aceite
- de combustible

En la Tabla 31, se muestra el diagrama de actividades maltiples para la linea de trabajo

estandar de la clasificacién camioneta tomando como modelo el vehiculo Ejemplar B.

Tabla 31. Diagrama de actividades maultiples linea de lavado modelo Ejemplar B

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

lamidad

. CIAUTO
Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: | Actual [\ Propuesto]
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de lavado N° Operarios: 2
Clasificacion: Camioneta Modelo: Ejemplar B
Elaborado por: Verodnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
o o o o
Tarea = E = B |z E Tarea Tarea = E = B |z § Tarea
Operariol |=25| @ || @ |= 5| Operario2 | Operario3 |2 5| & || & (= 5| Operario 4
Movilzar ¢ mspeccionar | 0.82 08 Tnactivo Tctivo m 082 Inxtivo
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Bl 8|k ElE|| 8|5
= < = < = < = &
Tarea =8 T S lz8 Tarea Tarea =8 2 28 Tarea
. =] e — = . . =] = = = .
Operariol |2 5| & @ |= £| Operario 2 | Operario3 |2 5| @ & |= 5| Operario 4
o w L > o W L >
TrSpeceion y ajuste 42 037
la columna de direccion - Llenartanque de
3 Inspeccionar y ajustar masas de 119 bustibl.
Torque de neumaticos 144 compartimiento motor, bomesde | 0.81 combustible
bateria y caja fusilera
Realizar test de carga
4.03] Colocar efi quetas 1.61 ylo arranque &
Verificar la presién de los ) inspeccionar
neumaticos y el estado de | 1-88 Completar fluidos del | g4
guardalodos habiticulo del motor _ _
05| Mspeccionar visual dela
- unidad
Verificar etiqueta RFID
Ajustar strickers, ) L1y  Revisar hemamientas y 159 y‘ﬁ?;]":::?:;f:q;“
templadores, chapasde | 2.3 13 colocar manual de garantia
puertas y compuerta.
0.37] Verificar plumas
Col tas, botiqui )
1.03| d‘; :;Tr;:?:‘;:fc e:tilg‘t];: [nspecc.‘lg,n lineas de 101 Llenar manifiesto y lista
combustibles, frenosy | 402 diatia
Enm ascarar estribos puertas arnés.
delanteras 0384
Verificar parte interna
frontal dl:ala abina 0.36
Llenar manifiesto 113
Extrae 2 muestras de
improntas de chasis para | 1.71
colocarlos en Los acetatos
019 Instalacién de radio Llenar manifiesto 123
12.74 Inactivo
Inactivo 10,80
Configurar cuadro de Imactive 6.62
09| instrumentos y configurar la
unidad de medicion de
2.59) Llenar manifiesto
ko] o o ko] - [} o ko]
- - - -
Tarea cSI 2| B |8l Tarea s TBIIRBlEsS
: S|l S| 2|52 X Tarea |SZ2| & || & |SE| Tarea
Operario 5 @ @ Operario 6 @ @
S w L > S W L >
Ingr:ls:]rc\:x:ﬁd en 197 1.97| Inactivo
Lnactivo 131 131 Accionarel elevador
Drenar y cambiar de
accite de caja de 33
transmision Extraer 3 muestras de
397 improntas del motor para
colocarlos en los acetatos
Ajuste de suspension.
delantera y posterior 1.58
Inspeccionar que los
1.96| ajustes de las uniones estén
. en perfectas condiciones.
Llenar manifiesto 1.01
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Ee] (o] o Ee] Lo o o Lo
Tarea =8 T Blzs Tarea Tarea =8 2 EREE Tarea
- =| + +— = . - =| + +— = -
Operario1 |2 5| @ || @ |= 5| Operario 2 | Operario3 |2 5| @ || @ |= 5| Operario 4

Inspeccionar y completar el
aceite del motor

Inactivo 1.80 1.74

T'raslado de la unidad 0.50

En la Tabla 32, se muestra el diagrama de actividades maltiples para la linea de trabajo
estandar de la clasificacion furgoneta de pasajero tomando como modelo el vehiculo
Ejemplar C.

Tabla 32. Diagrama de actividades maultiples linea de lavado modelo Ejemplar C

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.lstemas, Electronica e CIAUTO
Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: Actual | ‘ Propuesto ’
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de lavado N° Operarios: 2
Clasificacion: Furgoneta de pasajero Modelo: Ejemplar C
Elaborado por: Verobnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Lo o o Lo Ee] o o Lo
Tareg 3 g E 3 Tare{a Tare:_;l 3 E E =3 Tare:_:\
Operario1 |2 5| @ || @ |= 5| Operario2 | Operario3 |2 5| @ || @ |= 5| Operario 4
)Im'i]izmeigspecdmar 046 044 Inactivo Inactivo 0.46 0.46 Inactivo
Torque de nenméticos 0.78 . . Exfrac 2 muestras de
141 Colocar moguetas, botiquin Completar fludos del | 129 improntas d chasis para
de emergenda y/o extinfor ‘habitéculo del motor o colocarlos en los acetatos
Verificar Ia presion de los
neumiticos y el estadode  |1.49
guardalodos . -
b Inspeccidn y ajuste de la _
Log|  Revisar hemamientasy columna de direccion 074 233 Llenar tanque de
“| colocar manual de garantia - - combustible
Inspeccionar y ajustar
masas de compartimiento 127
motor. bomes de bateria y -
caja fusilera
13 Inspeccionar kit de Inspeccida lineas de . 0.88 Inactivo
: seguridad KYC combustibles, frenos y amés. 0.
Ajustar strickers,
templadores, chapas de 501 .
puertas y compuerta. Realizar test de carga
1.53 Colocar vinchas en la placa 178! /o amangue ¢
frontdl Instalacién de capé 252 fspeeaonar
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BB 8|=E B3| 8|:E
= © = © = © = ©
Tareg é g 8§ 8 é 3 Tareg Tare:_sl § S| 8§ g ; g Tarez_i
c 17 17;) c c 17;) 1) c
Operariol (25| @ || @ (25| Operario2 | Operario3 (2 5| & || @ (= 5| Operario 4
1.06 Inspeccionar visual de la
unidad
228 Colocar etiquetas
Verificar etiqueta RFID
. ~ ~ o Inspeccion del alojamiento | 2.17 0.99 ¥ documentacion con
Ajustar b_a.\e de asientos y 184 del motor ¥ debajo del capé ctiqueta de llave
cinturones 018, erificar plumas
Configurar cuadro de
instrumentos y configurar la -
144 unidad de medicidn de 176 Llenar manifiesto y lista
peumatico Llenar manifiesto 1.01 . e
Enmascarar estribos puertas  |1.74
delanteras
184 Llenar manifiesto
Verificar parte intema 13
frontal de la cabina |
Inactivo 430 423 Inactivo
N 2734 Inactivo
Llenar manifiesto 234
| © o - | © o -
Tarea (=S| Q|| Q|| Tarea =S|I BB l=s
Operario5 |SE| % || & |[SE| operarios | 12 |SE| & || & |EE| Tarea
p O w wl - p O w L o]
Ingresar unidad en 0on 0.72] Inactivo
el elevador
Inactivo 2.04 2.04 Accionar el elevador
204 Ajuste de suspension
Drenar y cambiar de delantera y posterior
aceite de caja de 2.96
transmision
Inspeccionar que los
484 . e
ajustes de las uniones estén
Drenary cambiar aceite en perfectas condiciones.
diferencial 365
Extraer 3 muestras de
139 improntas del motor
. ’ para colocarlos en los
Llenar manifiesto m acetatos
,| Inspeccionar y completar el
142 aceite del motor
Inactivo 0.36
i Cambio tanque aceite
0.17 de .
Traslado de la unidad 0.50 029 Combio tmane sexite dfereacid
o.12 Cambio tanque aceite
. de combustible
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EnlaTabla 33, se muestra el diagrama de actividades multiples para la linea de trabajo
estandar de la clasificacion furgoneta de carga tomando como modelo el vehiculo
EJEMPLAR D.

Tabla 33. Diagrama de actividades multiples linea de lavado modelo EJEMPLAR D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

. ClAUTO
Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa; CIAUTO CIA. LTDA. Método: | Actual | Propuesto|
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de lavado N° Operarios: 2
Clasificacion: Furgoneta de carga Modelo: Ejemplar D
Elaborado por: Veronica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
- o o - Lol o o Lol
Tarea £3 E E £3 Tarea Tarea 3 E g 3 Tarea
i c c i i c c i
Operariol |2 5| @ || @ | = 5| Operario2 | Operario3 |2 5| @& || @ | = 5| Operario 4
Mowlizar ¢ mspecionar - -
la unidad 042 042 Inactivo Inactiva 0.42 042 Inactive
Torque de neum ticos 0.89 . . . X
Irspecciomary ajustar masas Exmrse 2 muestras de
e compartimienta mnl_m. 1.7 16 mpranties de chisis gy
, orues i b ¥ e colocarlos en los acetatos
243 Colocar efiquetas fisilera
Verificar la presion de los
neumaticos y el estado de | 1.91
guardalodos Iuspeceion v ajustede la | g7 i Lleast tanque de
columma de direcesin 132 combustilile
05 Colocar moquetas, botiquin
| de emergencia /o extintor Comnplitar (s del D88
habiticulo del motar -
ToEpeecion acl ARJAmEme | . . _
del wotor v debajo del capd b4z Healizar fest da carga
. s 2.2 ¥l ArTape &
Revisar herramientas y =9 ° L
2.53 inspeceionar
colocar manual de garantia Tnspeceion lines de
Ajustar strickers, TP | LTR
templadores, chapas de 108 combmstibles, frenos y amés.
puertas y compuerta. nga  luspoccionar visval de la
1 vl
R 0.1 Verificar plumas
Mejora OBD2 13
Verificar ctigneta RFID
Configurar cuadro de 340 y documentacion con
Aiustar base de - 351 instrumentos y configurar la ctiqueta de Lave
e arcils;mzzzmnms o unidad de medicién de
neumético
Astar rejilla 0.21 .
Llenar manifiesto 148
Enmascarar estribos puertas | oo 004 Llenar manifiesto y lista
delanterss e trima
Venficar parte miema 7 Programar "Car launcher" y
1.67 software A/C
Engrasar rieles 0.58
Tnactiva 139 il Inactive
Llenar manifiesto 112
1.44 Llenar manifiesto
Inactivo 090 |
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-3l el 8 lez -3l 8l glez
Tarea e8| B S |gg| Tarea S| B 28
Operario5 [2 5| & || & |2 5| Operario 6 Tarea S| & || & |SE| Tarea
p O w LLl ] p O w L )
I"‘”:f:;::::_d e 1.05 1.05 Inactivo
Inactivo 1.53 1.53] Accionar el elevador
Drenar y cambiar de 2.57  Drenar aceite de motor
aceite de cajade 3.01
transmision
204  Cambiar filtro de aceite
Drenary cambiar aceite |, 97
diferencial -
1.58 Ajuste de suspension
delantera y posterior
Inspeccionar que los 3
ajustes de las uniones estén | 5 g E,m‘?“' muestras de
en perfectas condiciones. 1.0 improntas del motor
para colocarlos en los
acetatos
0.67 Inactivo
Inspeccionar y completar el
Llenar manifiesto 1.98 1.58 aceite del motor
017 Cmbiuunq\:\r.?cdtc
Traslado de la unidad 0.50 .27 Cambio tangue aceite diferencial
012 Cambio tanque acéite
9 de combustible

d. Cursograma analitico para la linea de inspeccidn estatica y dinamica

En la Tabla 34 , se muestra el diagrama de actividades maltiples para la linea de
inspeccion estética y dindmica de la clasificacion SUV tomando como modelo el

vehiculo Ejemplar A.
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Tabla 34. Diagrama de actividades multiples linea inspeccion estética y dindmica
modelo Ejemplar A.

<P\ UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
il 3 Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e

)\ . ClAUTO
J ﬁ/ Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: Actual | ‘ Propuesto ‘
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacion PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de ngs_pe,cc'lon estatica y N° Operarios: 3
indmica
Clasificacion: SUV Modelo: Ejemplar A
Elaborado por: Verobnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Tarea Operario 1 umd Estado| |Estado U'\r:Iii(;Zd Tarea Operario 2

Verificar funcionalidades |2 19

Inspeccion de la ejecucion de | 5 35 7.37| Revisar apariencia vehicular
operaciones

Revisar docum entacion 1.52

Registro de manifiesto 2.32

0.98 Inactivo
. Min/ Min/
Tarea Operario 3 | .4 |Estado| (Estado| .. Tarea

Rendimiento del motor 3.64

Condueccion del vehiculo 2.00
(volante y pedales)
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Tarea Operario 3

Min/

Unidad| EStado

Min/
Estado Unidad

Tarea

Prueba de suspension

(Ruidos) 5.02

Prueba de freno de mano

(EPB) 1.60

. Se valida el kilom etraje?

i Cumple con los estandares? | 2.18

Llenar manifiesto

Subir al sistema (a5 un iades que

cnmplen con todos los estindares | 0.34

Ubicar en el patio o

almacenamiento

En la Tabla 35, se muestra el diagrama de actividades mdltiples para la linea de

inspeccion estatica y dinamica de la clasificacion camioneta tomando como modelo el

vehiculo Ejemplar B.

Tabla 35. Diagrama de actividades multiples linea inspeccion estética y dindmica

modelo Ejemplar B.

?gi UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
é g 3 Facultad de Ingenieria en Silstemas, Electrénica e CIAUTO
O kg Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: Actual | ‘ Propuesto ‘
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de |r:j§pgcc!on estatica y| o Operarios: 3
indmica
Clasificacion: Camioneta Modelo: Ejemplar B
Elaborado por: Verobnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
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. Min/ Min/ .

Tarea Operario 1 | iiaqlEStado| |Estadof 1.4 Tarea Operario 2

Verificar funcionalidades 2.04

Inspeccién de la ejecucion de 111
operaciones )
7.47 Revisar apariencia vehicular
Revisar documentacién 1.36
Registro de manifiesto 2.26
Inactivo 0.72
. Min/ Min/

Tar rari P = E : Tar
area Operario 3 |, - |Estado stadoj  idad area
Rendimiento del motor 4.81
Comducciim del vehiculo

(valamte y pedales) 1.87
Prueba de suspension
(Ruidos) ©.13
Prucba de freno de mano .
(EPB) 238
;Se valida el kilometraje?
LCumple con los estandares? | 1.8
Llenar manifiesto
complen can todos las cxtandaes | 038
Ubicar en ¢l patio o I
almacenamicnto =
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En la Tabla 36, se muestra el diagrama de actividades multiples para la linea de
inspeccion estatica y dindmica de la clasificacion furgoneta de pasajero tomando como

modelo el vehiculo Ejemplar C.

Tabla 36. Diagrama de actividades multiples linea inspeccion estatica y dinamica

modelo Ejemplar C.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; CIAUTO
Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: | Actual | Propuesto]
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de |r:j§pgcc!on estatica y N° Operarios: 3
inamica
Clasificacion: Furgoneta de pasajero Modelo: Ejemplar C
Elaborado por: Veronica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Tarea Operario 1 U'::'ii(;';d Estado| |Estado U'\r:'ii(;';d Tarea Operario 2

Verificar funcionalidades |3 gg

9.13| Revisar apariencia vehicular

Inspeccidn de la ejecucion de
operaciones

Revisar documentaciéon 0.61

Registro de manifiesto 397

2.20 Tnactivo
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. Min/ Min/
Tarea Operario 3 | idadEStado| |Estadof j iiaq Tarea

Rendimiento del motor 322

Conduccion del vehiculo

(volante y pedales) 0.77
Prueba de suspension

(Ruidos) 4.28

Prueba de freno de mano 135

(EPB)

i Se valida el kilometraje?
(Cumple con los estandares? 1.39
L lenar manifiesto

Subiral sistema las unidades que
cnmplen con todos los estandares | 0-32

Ubicar en el patio o 1.47
almacenamiento

En laTabla 37, se muestra el diagrama de actividades multiples para la linea de
inspeccion estatica y dinamica de la clasificacidn furgoneta de carga tomando como

modelo el vehiculo Ejemplar D.

Tabla 37. Diagrama de actividades multiples linea inspeccion estatica y dinamica
modelo Ejemplar D.

%& UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
é B 3 Facultad de Ingenieria en S_lstemas, Electrénica e CIAUTO
< g Industrial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
Empresa: CIAUTO CIA. LTDA. Método: Actual | ‘ Propuesto’
N° de diagrama: 1 Fecha: 7/10/2024
Operacién PDI Hoja: ldel
Lugar: Linea de |r:j§pgcc!on estatica y| o Operarios: 3
indmica

Clasificacion: Furgoneta de carga Modelo: Ejemplar D
Elaborado por: Verobnica Viera Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
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. Min/ Min/ .
Tar rario 1 -1 |Est Est : Tar rario 2
area Operario 1 | 4.4 Estado stadojiqaq  Tarea Operario
Verificar funcionalidades 3.22
7.86| Revisar apariencia vehicular
Inspeccidn de la ejecucion de
operaciones 2.06
Revisar documentacion 223
Registro de manifiesto 2.59
2.23 Inactivo
. Min/ Min/
Tarea Operario 3 .- |Estado| |Estado| Tarea
P Unidad Unidad

Rendimiento del motor 326

Conduccién del vehiculo
(volante y pedales) 0.76

Prueba de suspension
(Ruidos) 4.44
Prueba de freno de mano 157
(EPB) -

. Se valida el kilometraje?

(Cumple con los estandares? | 1.61
Llenar manifiesto
Subir al sistema las uuidan.!e; que | 038
Ubicar en el patio o 241
almacenamiento :

3.11 Analisis de la entrevista

La entrevista se realizo al coordinador del area de Pre-Delivery Inspection (PDI) en
CIAUTO, con el objetivo de obtener informacion detallada sobre la gestion de flujos
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de trabajo, asignacion de tareas, capacitacion del personal y los estandares de calidad
en el proceso de PDI de la empresa. A lo largo de la entrevista, se identifican varios
puntos clave sobre el funcionamiento del area de PDI. Entre los principales
inconvenientes estan la falta de infraestructura adecuada y la dependencia de la
planificacion de produccion nacional, lo que afecta la eficiencia. La empresa esta
trabajando en soluciones, como la construccion de nuevas instalaciones y la
estandarizacion del proceso. Ademas, se mencionan practicas en torno a la gestion de
errores, capacitacion del personal y auditorias que, aungue no estan completamente
integradas en el sistema de gestion de calidad actual, siguen procesos solidos. Se esta
trabajando en la mejora continua a través de indicadores de rendimiento, auditorias
mensuales y planes de accion correctiva. También se esta fomentando la capacitacion
del personal, con una planificacion semestral prevista, y un enfoque en la
estandarizacion de tiempos en el proceso e instructivos de trabajo para mejorar la
calidad y eficiencia del proceso. Este enfoque en la mejora continua refleja el
compromiso del area con la eficiencia operativa y la calidad, con la meta de integrar

completamente el proceso de PDI en el sistema de gestion en el futuro.

3.12 Tiempos actuales del proceso productivo

En la Tabla 38, se muestra las mediciones preliminares que se realizaron para las cuatro
operaciones principales del area de Inspeccion Previa a la Entrega (PDI): recepcion,
lavado, trabajo estandar y pruebas estaticas y dindmicas. Se realizaron tres muestras
por cada modelo seleccionado debido a la variabilidad inherente en la ejecucion de las
actividades. Este enfoque permitié capturar una representacion inicial de los tiempos
necesarios, asegurando un balance entre la precision de las mediciones y la viabilidad

operativa del estudio.

El uso de tres muestras preliminares se fundamenta en la necesidad de identificar
patrones generales en los tiempos de ciclo sin incurrir en un costo o tiempo excesivo
durante la fase inicial del analisis. Estas mediciones proporcionaron una base confiable
para calcular el nimero de ciclos y determinar, posteriormente, el tamafio 6ptimo de
la muestra segun el sistema de General Electric empleado. De esta forma, se garantizé
que las mediciones posteriores fueran representativas y adecuadas para establecer los

tiempos estandar de cada proceso.

80



Tabla 38. Tiempos actuales productivos preliminares

Lineas

ACTIVIDADES

Muestras (Ejemplar A)

Muestras (Ejemplar B)

Muestras (Ejemplar C)

Muestras (Ejemplar D)

1 2 3

1 2 3

1 2 3

1 2 3

Ingreso de unidades al sistema

35 32 28

30 24 26

35 32 28

21 24 25

Buscar llaves de los vehiculos

635 629 631

268 263 460

495 489 505

315 227 225

Localizacion de unidades asignadas,
facturadas y exoneradas.

315 312 316

163 168 169

10 9 11

\Verificar y movilizar la unidad al espacio de

Limpiar el habitaculo FR & RR lado LH

236 221 213

113 55 117

287 283 291

- 60 54 57 32 34 38 25 26 25 29 25 28
recepcion
CZ) Colocar etiqueta RFID en el vehiculo 33 34 34 35 36 32 43 45 47 38 35 38
&  [Colocar etiqueta en las llaves 202 | 291 | 294 | 131 | 172 | 124 | 294 | 297 | 291 | 166 | 164 | 167
L o " T
Q Llenar manifiesto y lista diaria 103 101 100 249 251 240 105 110 102 129 120 121
@  |Inspeccionar parte externa e interna izquierdal 113 114 110 155 152 150 96 100 105 237 932 236
compuerta
Inspeccionar parte externa e interna derecha, 78 79 81 111 112 115 147 142 154 189 178 189
capot y techo
?;‘;f’g':r'rf:s'on y evidencia con fotos pary 3, | 435 | 130 | 102 | 101 | 104 | 108 | 102 | 100 | 128 | 125 | 126
Traslada la unidad al sector de lavado 35 32 28 30 24 26 35 32 28 21 24 25
Inspeccionar la unidad, retirando papeles
externos y trasladando la unidad al inicio de| 16 22 19 275 209 221 48 42 47 41 42 40
la estacion de aspirado
8 Revisar y retirar de plasticos del habitaculo 30 22 30 44 30 29 41 62 40 44 43 45
< Aspirar el habitaculo FRIRR & RHILH Y| 170 | 154 | 240 | 119 | 126 | 131 | 250 | 245 | 247 | 262 | 269 | 264
< [cajuela del vehiculo
-

270 270 272

Limpiar el habitaculo FR & RR lado RH

230 226 222

71 69 77

283 287 279

260 261 262

Limpiar la cajuela

83 78 78

48 42 47

206 203 209
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Muestras (Ejemplar A) | Muestras (Ejemplar B) | Muestras (Ejemplar C) | Muestras (Ejemplar D)
Lineas ACTIVIDADES

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Llenar manifiesto y trasladar la unidad 23 34 o5 85 86 80 a1 62 40 53 57 54
?e‘”sar puertas,  ventanas y  aplicar) ¢ 24 18 60 66 47 | 250 | 245 | 247 | 559 | 555 | 554

esengrasante
Mojar la unidad 138 | 150 | 158 | 218 | 336 | 217 | 287 | 283 | 201 | 285 | 289 | 286
Enjabonar y fregar 376 353 369 443 364 440 283 287 279 759 755 754
Enjuagar 419 | 406 | 443 | 473 | 330 | 487 | 227 | 219 | 221 | 590 | 593 | 592
Trasladar la unidad 23 30 32 38 35 32 55 51 47 50 52 51
;e;gr carroceria FR 'y compartimento dell ., 89 | 108 | 217 | 228 | 211 | 575 | 550 | 565 | 184 | 182 | 184
Secar carrocerfa LH&RH 143 | 142 | 88 | 299 | 206 | 237 | 300 | 202 | 298 | 217 | 216 | 218
Secar alojamientos FL/LH, RULH, FRIRHI 156 | 948 | 191 | 184 | 200 | 104 | 763 | 762 | 758 | 152 | 160 | 151
& RR/RH
Secar  posterior  de  caroceria Y| 4g 76 75 71 | 124 | 99 | 563 | 566 | 560 | 234 | 231 | 230
compartimentos de cajuela
Remover ~manchas del habiticulo | g5 | g9 | g5 | 41 | 30 | 24 | 20 | 22 | 18 | 50 | 52 | 54
pegamento residual en carroceria
m‘;‘g;‘;‘lesm y control de preparacion de la ,; 37 | 39 | 49 | 46 | 47 | 180 | 178 | 187 | 37 | 40 | 38
Traslado de la unidad 41 37 37 48 43 41 178 182 180 45 48 46
M(_)Vlllzar la unidad e inspeccionar de I 31 26 30 a1 54 59 30 27 25 27 25 29
unidad
Torque de neumaticos 51 52 48 85 87 88 45 50 46 56 53 52
Verificar la presion de los neumaticos y 72 75 66 110 120 108 87 90 01 115 113 115

el estado de guardalodos

ESTANDAR

Ajustar strickers, templadores, chapas de

puertas y compuerta 184 177 174 140 156 154 295 305 301 237 240 239

Ajustar base de asientos y cinturones 0 0 0 0 0 0 119 109 103 72 73 70
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Lineas

Muestras (Ejemplar A)

Muestras (Ejemplar B)

Muestras (Ejemplar C)

Muestras (Ejemplar D)

ACTIVIDADES

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Ajustar rejilla 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12 15 11
Enmascarar estribos puertas delanteras 24 29 22 60 31 60 103 105 106 95 98 99
Ver_lflcar parte interna frontal de I3 97 26 31 24 19 22 78 77 79 9 10 1
cabina
Engrasa rieles 0 0 0 0 0 0 0 0 0 34 35 36
Llenar manifiesto 65 72 67 68 69 67 145 139 138 65 67 69
Colocar ~ mogquetas,  botiquin - de 5 46 | 43 | 61 | 73 | 52 | 87 | 8 | 81 | 37 | 35 | 35
emergencia y/o extintor
Revisar herramientas y colocar manuall o | 41 | 6o | 101 | 48 | 54 | 119 | 118 | 120 | 154 | 152 | 149
de garantia
Inspeccionar kit de seguridad KYC 0 0 0 0 0 0 75 78 81 0 0 0
Colocar etiquetas 66 61 79 200 267 259 143 136 132 148 145 144
Colocar vinchas en la placa frontal 0 0 0 0 0 0 90 95 91 0 0 0
Instalacion de radio 434 405 400 570 600 485 0 0 0 0 0 0

Configurar cuadro de instrumentos vy
configurar la unidad de medicion de
neumatico

148 142 150

57 69 51

88 87 85

212 209 210

Programar "Car launcher" y software
A/C

102 100 98

Llenar manifiesto

126 132 123

159 155 152

111 108 113

107 114 110

Inspeccionar 'y ajustar masas de
compartimiento motor, bornes de bateria
caja fusilera

102 120 58

48 55 42

81 70 78

97 138 73

Inspeccion y ajuste de la columna de
direccion

21 38 67

21 24 22

45 47 42

55 50 52

Mejora OBD2

57 110 111
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Lineas

ACTIVIDADES

Muestras (Ejemplar A)

Muestras (Ejemplar B)

Muestras (Ejemplar C)

Muestras (Ejemplar D)

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Inspgcmon dell alojamiento del motor y 0 0 0 0 0 0 251 67 79 25 26 25
debajo del capd
Instalacion de capot 0 0 0 0 0 0 154 147 153 0 0 0

Completar fluidos del habitaculo del
motor

118 116 117

161 152 163

102 107 100

43 56 60

Inspeccidn lineas de combustibles, frenos
arnés.

52 55 60

226 218 280

42 50 47

107 109 105

\Verificar etiqueta RFID Vi
documentacion con etiqueta de llave

106 104 111

97 83 106

58 61 60

90 187 190

Llenar manifiesto

106 107 108

70 84 68

61 64 56

117 120 119

Ingresar unidad en el elevador

37 38 34

127 117 110

43 42 45

65 60 64

/Accionar el elevador

93 96 94

85 73 78

124 123 121

84 96 95

Inspeccionar que los ajustes de las
uniones estén en perfectas condiciones.

237 240 235

112 106 139

293 290 288

181 164 179

Drenar y cambiar de aceite de caja de
transmision

235 230 231

196 198 200

188 177 167

183 180 179

Drenar y cambiar aceite diferencial

218 220 219

175 179 180

Cambiar filtro de aceite

123 122 123

Drenar aceite de motor

156 150 157

Inspeccionar y completar el aceite del
motor

121 115 112

114 102 97

88 84 83

94 96 94

Ajuste de suspension delantera |
posterior

177 180 165

88 112 84

120 123 125

123 175 162

Extraer 3 muestras de improntas del
motor para colocarlos en los acetatos

117 102 96

249 231 235

83 67 100

63 62 65

Extrae 2 muestras de improntas de chasis
para colocarlos en los acetatos

90 95 86

102 105 100

79 78 75

93 96 99
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Lineas

ACTIVIDADES

Muestras (Ejemplar A)

Muestras (Ejemplar B)

Muestras (Ejemplar C)

Muestras (Ejemplar D)

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Llenar manifiesto 113 122 177 170 168 162 162 161 166 66 146 145
Llenar tanque de combustible 59 60 59 75 61 64 141 137 142 80 78 79
Eesggizirort]?rt de carga y/o arranque & 59 | 105 | 108 | o8 | o4 | o7 | 111 | 105 | 104 | 132 | 135 | 133
Inspeccionar visual de la unidad 30 30 28 30 32 28 65 63 62 32 30 31
Verificar plumas 19 22 25 21 19 26 9 12 11 11 12 10
Llenar manifiesto y lista diaria 90 88 85 45 63 74 109 102 105 57 55 59
\Verificar funcionalidades 135 124 136 124 130 113 231 238 230 194 197 188
Inspeccion de la ejecucion de operaciones 122 143 153 42 66 92 176 170 175 59 153 158
Revisar apariencia vehicular 435 450 441 487 437 421 549 544 550 524 426 464
Zt) Revisar documentacion 93 94 87 79 84 82 35 37 38 134 132 135
S  |Registro de manifiesto 133 114 | 171 137 145 | 124 | 240 | 238 | 237 158 | 155 | 153
<ZE Rendimiento del motor 217 219 219 280 295 290 193 192 194 197 194 196
é Conduccion del vehiculo (volante y pedales)| 119 120 121 110 112 115 45 46 48 45 48 43
ZE) Prueba de suspensién (Ruidos) 303 299 302 371 365 368 255 258 257 266 269 264
£  |Prueba de freno de mano (EPB) 95 96 97 | 140 | 144 | 145 | 81 82 80 95 93 95
|<£ ;Se valida el kilometraje?
o ;,Cumple con los estdndares? 131 130 132 106 110 108 81 80 89 97 94 98
Llenar manifiesto
fg:'&';;fg’;;;s dg:‘é‘:ades que cumplen 22 18 21 24 | 23 22 20 18 20 23 | 21 24
Ubicar en el patio o almacenamiento 170 165 175 134 135 136 88 87 90 82 84 88
TOTAL (segundos) 9495 9541 | 9656 | 9969 | 9796 | 9984 | 11878 | 11619 | 11645 | 11215 | 11430 | 11431
TOTAL (min) 158.25 | 159.02 | 160.93 | 166.15 | 163.27 | 166.40 | 197.97 | 193.65 | 194.08 | 186.92 | 190.50 | 190.52
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3.13 Estudio de tiempos del proceso productivo de PDI

Para el estudio del tiempo estandar en el proceso de inspeccion de vehiculos en la
empresa CIAUTO, se ha empleado el método de cronometraje continuo. En este
enfoque, el cronémetro sigue corriendo sin reiniciarse entre actividades, registrando el
tiempo acumulado de cada tarea. Este andlisis se llevo a cabo con el objetivo de
establecer el tiempo estdndar en el proceso de PDI (Pre-Delivery Inspection).

3.13.1 NUmero de observaciones

En la practica el método estadistico puede producir dificultades debido a que cada ciclo
de trabajo se compone de varios elementos por lo cual para determinar el nimero de
observaciones a cronometrar se basa en el tiempo total de minutos por ciclo, este
método ocupa algunos autores y otras empresas como General Electric que se opta

como una guia convencional.

Con base a las muestras preliminares conocemos el tiempo de ciclo y se determina el
namero de observaciones para el cronometraje continuo como se muestra en la Tabla
39.

Tabla 39. NUmero de observaciones segun el tiempo de ciclo

Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de
lempo. Ne [L1eMPO T8 No | eiclo (min) | N° | ciclo (min) | N° [ciclo (min)] N°
Modelo|ciclo (min)| . ciclo (min)| . . . . - " .
., “|ciclos ciclos| Estandar |ciclos| Estandar [ciclos|Estéatica y|ciclos
Recepcion Lavado . N
Piso Sobrecabeza dindmica
Flemblafl 2977 | 5 | 2001 | 5| 1142 | 8 11.97 8 | 2508 | 5
FlemPlr 2248 | 5 | 3194 | 5 | 2067 | 5 11.47 8 | 2639 | 5
Flempler 2266 | 5 | 4966 | 3 | 1496 | 8 12.96 8 | 2416 | 5
Flemplarl 2255 | 5 | 5031 | 3 | 1208 | 8 15.26 8 | 2351 | 5

En la tabla se muestra los tiempos de ciclo de las distintos operaciones (Recepcion,
Lavado, Estandar, Estatica y dinamica) de los cuatro modelos de vehiculos donde el
namero registrado estan en los rangos 10.00-20.00 y 20.00-40.00. Apartir de esto se
considera realizar 8 ciclos para la operacion de estandar piso/sobrecabeza y 5

observaciones en las operaciones de recepcion, lavado y estéatica.

86



3.13.2 Valoracion del ritmo de trabajo

Para evaluar el desempefio de los operarios en el area de PDI utilizando la tabla del

método de Westinhouse, se considera que no es una ciencia exacta y dependera del

especialista que esta llevando a cabo la evaluacion.

a. Valoracion del ritmo de trabajo en la operacion de recepcion

En la Tabla 40, se muestra la valoracion del ritmo de trabajo para la obtencion del

factor de desempefio en cada actividad que se realiza en la estacion de la operacion de

recepcion.

Tabla 40. Factor de desempefio en la operacion de recepcion

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Sistema Westinghouse para factor de desempefio
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Recepeion Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Aplica para las actividades de acuerdo al modelo
(7] (18]
218528 e
Actividad = | S| 8| 8| g | rce
= 7 S | desemperio
T | d| 5| 5|
oO| ol >
Ingreso de unidades al sistema 0.03 |-0.08| 0.00 | 0.00 |-0.05 0.92
Busqueda y localizacion de unidades 0.00 | 0.02 |-0.03|-0.02|-0.03 0.97
Verlflc_a}r y movilizar la unidad al espacio de 000 | 0.02 | 0.00 |-0.02! 0.00 1.00
recepcion
Colocar etiqueta RFID en el vehiculo -0.05(-0.04| 0.00 | 0.00 |-0.09 0.91
Colocar etiqueta en las llaves 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00
Llenar manifiesto y lista diaria -0.05| 0.00 | 0.00 | 0.00 |-0.05 0.95
Inspeccionar parte externa e interna izquierda y 0.03 | 0.00 |-003! 0.00 | 0.00 1.00
compuerta
Insppccnonar parte externa e interna derecha, 0.03 | 0.00 |-003! 0.00 | 0.00 1.00
capd y techo
_Verlflcauon y evidencia con fotos para 0031 000 | 0.00 10001003 103
informes.
Traslada la unidad al sector de lavado 0.03 | 0.00 | 0.00 |-0.02| 0.01 1.01

b. Valoracion del ritmo de trabajo en la operacion de lavado
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En la Tabla 41, se muestra la valoracion del ritmo de trabajo para la obtencion del
factor de desempefio en cada actividad que se realiza en la estacion de la operacién de

lavado.

Tabla 41. Factor de desempefio en la operacion de lavado

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; ClAUTO
Industrial
Sistema Westinghouse para factor de desempefio
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
. Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
racion: Lav - -
Operacio avado Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Aplica para las actividades de acuerdo al modelo
(7] o
— (5]
Actividad S| S| 8|3 | g |factra
S < = 2 S | desemperfio
T LLl o o <
oO| ol >

Inspeccionar la unidad, retirando papeles
externos y trasladando la unidad al inicio de la | 0.00 | 0.00 | 0.02 |-0.02| 0.00 1.00
estacion de aspirado
Revisar y retirar de plasticos del habitaculo 0.00 | 0.00 | 0.02 | -0.02| 0.00 1.00
As_plrar el hapltaculo FR/RR & RH/LH vy 000 | 0.00 10021000 | 0.02 102
cajuela del vehiculo

Limpiar el habitadculo FR & RR lado LH 0.00 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.02 1.02
Limpiar el habitaculo FR & RR lado RH 0.00 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.02 1.02
Limpiar la cajuela 0.00 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.02 1.02
Llenar manifiesto y trasladar la unidad 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.05 1.05
Revisar  puertas, ventanas y  aplicar 0.00 | 0.00 | 0.02 |-0.021 0.00 1.00
desengrasante

Mojar la unidad 0.00 | 0.02 | 0.00 |-0.02 | 0.00 1.00
Enjabonar y fregar 0.00 | 0.02 | 0.00 |-0.02 | 0.00 1.00
Enjuagar 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.00 | 0.02 1.02
Trasladar la unidad 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
Secar carroceria FR y compartimento del motor | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00
Secar carroceria LH&RH 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.00 | 0.02 1.02
Secar alojamientos FR/RR & RH/LH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00
Secar. posterior de carroceria y compartimentos 0.00 | 0.02 | 0.00 1 000 | 0.02 1.02
de cajuela

Remover manchas del habitaculo y pegamento
residual en carroceria

Manifiesto y control de preparacion de launidad | 0.00 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.02 1.02
Traslado de la unidad 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.05 1.05
Inspeccion hidro lavadora 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.05 1.05

0.00 | 0.00 | 0.00 |-0.02|-0.02 0.98

c. Valoracion del ritmo de trabajo en la operacion de estandar
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En la Tabla 42, se muestra la valoracion del ritmo de trabajo para la obtencion del
factor de desempefio en cada actividad que se realiza en la estacion de la operacién de

estandar.

Tabla 42. Factor de desempefio en la operacion de estandar

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; ClAUTO
Industrial
Sistema Westinghouse para factor de desempefio
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
. . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
racion: Estandar - -
Operacio standa Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Aplica para las actividades de acuerdo al modelo
(7] o
8lelsl2|8
— 4 (5]
Actividad S| S| 8|3 | g |factra
S < = 2 S | desemperfio
T LLl o o <
oO| ol >

Estandar Piso
Movilizar la unidad e inspeccionar de la unidad | 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03

Torque de neumaticos 0.03 | 0.02 | 0.00 | 0.00 | 0.05 1.05
Verificar la presion de los neumaticos y el
estado de guardalodos
Ajustar strickers, templadores, chapas de
puertas y compuerta.

0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03

0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03

Ajustar base de asientos y cinturones 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
Ajustar rejilla 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
Enmascarar estribos puertas delanteras 0.03 |-0.04 | 0.00 | 0.00 |-0.01 0.99
Verificar parte interna frontal de la cabina 0.00 | 0.00 | 0.00 |-0.02|-0.02 0.98
Engrasar rieles 0.00 | 0.00 | 0.00 |-0.02 |-0.02 0.98
Llenar manifiesto 0.00 |-0.04| 0.00 | 0.00 [-0.04 0.96
g)?tli(r:(t;g: moquetas, botiquin de emergencia y/o 000 | 0.00 1 0.00 | 000 | 0.00 1.00
g&:r\gs;; herramientas y colocar manual de 003 |-0.02| 0.00 | 0.00 |-0.01 0.99
Inspeccionar kit de seguridad KYC 0.03 | -0.04| 0.00 | 0.00 |-0.01 0.99
Colocar etiquetas 0.06 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.06 1.06
Colocar vinchas en la placa frontal 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00
Instalacidn de radio 0.06 | 0.00 | 0.00 |-0.02| 0.04 1.04

Configurar cuadro de instrumentos y configurar
la unidad de medicién de neumatico

Programar "Car launcher" y software A/C 0.03 | 0.00 | 0.00 |-0.02| 0.01 1.01
Llenar manifiesto 0.00 | -0.04| 0.00 | 0.00 {-0.04 0.96

Inspeccionar y ajustar masas de compartimiento
motor, bornes de bateria y caja fusilera

0.03 | -0.04| 0.00 | -0.02|-0.03 0.97

0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
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Factor de

Actividad ~
desempefio

Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Valoracién

Inspeccién y ajuste de la columna de direccion | 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03

Mejora OBD2 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
Inspeccjén del alojamiento del motor y debajo 0.03 | 0.00 | 0.00 ! 000|003 1.03
del capo

Instalacién de capot 0.03 | 0.02 | 0.00 |-0.02| 0.03 1.03
Completar fluidos del habitaculo del motor 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00
;r:rs]zz-ccién lineas de combustibles, frenos y 003 | 0.00 10001000003 103

Verificar etiqueta RFID y documentacion con

: 0.00 |-0.04| 0.00 | 0.00 |-0.04 0.96
etiqueta de llave

Llenar manifiesto 0.00 | -0.04| 0.00 | 0.00 {-0.04 0.96
Estandar Sobrecabeza

Ingresar unidad en el elevador 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.00

Accionar el elevador 0.00 | -0.04| 0.00 | 0.00 | -0.04 0.96

Inspeccionar que los ajustes de las uniones estén

o 0.03 |-0.04| 0.00 | 0.00 |-0.01 0.99
en perfectas condiciones.

Drenar y cambiar de aceite de caja de 003 | 0.02 | 0.00 |-0.021 0.03 103

transmision

Drenar y cambiar aceite diferencial 0.03 | 0.02 | 0.00 |-0.02| 0.03 1.03
Cambiar filtro de aceite 0.03 | 0.02 | 0.00 |-0.02| 0.03 1.03
Drenar aceite de motor 0.03 | 0.02 | 0.00 | -0.02| 0.03 1.03
Inspeccionar y completar el aceite del motor 0.03 | 0.02 | 0.00 |-0.02 0.03 1.03
Ajuste de suspensién delantera y posterior 0.03 | 0.02 | 0.00 | 0.00 | 0.05 1.05

Extraer 3 muestras de improntas del motor para

0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
colocarlos en los acetatos

Extrae 2 muestras de improntas de chasis para

0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
colocarlos en los acetatos

Llenar manifiesto 0.00 |-0.04| 0.00 | 0.00 [-0.04 0.96
Traslado de la unidad 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.05 1.05
Llenar tanque de combustible 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03

Realizar test de carga y/o arranque e

. . 0.06 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.06 1.06
inspeccionar

Inspeccionar visual de la unidad 0.03 |-0.04] 0.00 | 0.00 |-0.01 0.99
Verificar plumas 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.03 1.03
Llenar manifiesto y lista diaria 0.00 | -0.04| 0.00 | 0.00 |-0.04 0.96
Cambio Tanque aceite de transmisién 0.03 | 0.02 |-0.03| 0.01 | 0.03 1.03
Cambio tanque aceite de diferencial 0.03 | 0.02 |-0.03| 0.01 | 0.03 1.03

d. Valoracion del ritmo de trabajo en la operacion de estatica y dinamica
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En la Tabla 43jError! No se encuentra el origen de la referencia., se muestra la
valoracion del ritmo de trabajo para la obtencion del factor de desempefio en cada

actividad que se realiza en la estacion de la operacion de estatica y dindmica.

Tabla 43. Factor de desempefio en la operacion de estatica y dindmica

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.lstemas, Electronica e CIAUTO
Industrial
Sistema Westinghouse para factor de desempefio

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dinamica Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

P ] y Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Aplica para las actividades de acuerdo al modelo

o
— (6]
Actividad = | 83|58 | 5| g |Factrde
S < = 2 S | desemperfio
T LL o o ©
oO| ol >

Verificar funcionalidades 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.05 1.05

Inspeccién de la ejecucion de operaciones 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.05 1.05

Revisar apariencia vehicular 0.06 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.08 1.08

Revisar documentacion 0.03 |-0.04| 0.02 | 0.00 | 0.01 1.01

Regigtro de manifiesto 0.03 |-0.04| 0.02 | 0.00 | 0.01 1.01

Rendimiento del motor 0.03 | 0.00 [ 0.00 | 0.01 | 0.04 1.04

Conduccién del vehiculo (volante y pedales) 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.04 1.04

Prueba de suspension (Ruidos) 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.04 1.04

Prueba de freno de mano (EPB) 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.04 1.04

¢Se valida el kilometraje?

¢Cumple con los estandares? 0.03 |-0.04 | 0.00 | 0.00 |-0.01 0.99

Llenar manifiesto

Subir al S|stgma las unidades que cumplen con 000 |-00410.00 | 000 |-004 0.96

todos los estandares

Ubicar en el patio o almacenamiento 0.00 | 0.00 |-0.03] 0.00 |-0.03 0.97

3.13.3 Codificacién de actividades y calculo de tiempo normal

Respecto a la diversidad de actividades que conforman las operaciones, se decidio
implementar un sistema de codificacion para cada elemento, lo que facilito la gestion
de la informacion y optimizo el uso de las matrices de célculo. La codificacion se

realizd siguiendo un esquema uniforme: las operaciones se identificaron con letras del
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alfabeto en secuencia, comenzando con la letra A, mientras que los transportes se

designaron mediante la letra T, acompafiada de un nimero secuencial.

a. Célculo del tiempo normal de la operacion de recepcion

En la Tabla 44, se detalla cada actividad dentro de la operacion de recepcion

incluyendo su respectiva codificacion.

Tabla 44. Codificacion de actividades — Operacion de recepcion

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e

Industrial S8yl
Codificacion
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
S N
Modelo: \Varian de acuerdo al modelo
Detalle de la actividad Cddigo | Tipo de actividad

Ingreso de unidades al sistema A Constante
Busqueda y localizacion de unidades B Constante
\Verificar y movilizar la unidad al espacio de recepcion T1 Constante
Colocar etiqueta RFID en el vehiculo C Constante
Colocar etiqueta en las llaves D Constante
Llenar manifiesto y lista diaria E Constante
Inspeccionar parte externa e interna izquierda y compuerta F Constante
Inspeccionar parte externa e interna derecha, capé y techo G Constante
\Verificacion y evidencia con fotos para informes. H Constante
Traslada la unidad al sector de lavado T2 Constante

En la Tabla 45jError! No se encuentra el origen de la referencia., se presenta el
calculo del tiempo normal de cada actividad de la operacion de recepcion para el

modelo de vehiculo Ejemplar A.
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Tabla 45. Tiempo Normal — Operacion de recepcion — Ejemplar A

g UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Caélculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
e
Modelo: Ejemplar A
Act. N° NUmero de observaciones (min) TO FD ™
Obs 1 2 3 4 5
A 5 0.58 0.53 0.47 0.58 0.53 0.54 0.92 0.50
B 5 10.58 10.48 10.52 8.83 9.33 9.95 0.97 9.65
T1 5 5.25 5.20 5.27 4.50 3.00 4.64 1.00 4.64
C 5 1.00 0.90 0.95 1.00 0.92 0.95 0.91 0.87
D 5 0.55 0.57 0.57 0.63 0.63 0.59 1.00 0.59
E 5 4.87 4.85 4.90 4.97 4.57 4.83 0.95 4.59
F 5 1.72 1.68 1.67 1.55 1.53 1.63 1.00 1.63
G 5 1.88 1.90 1.83 2.22 2.00 1.97 1.00 1.97
H 5 1.30 1.32 1.35 1.80 2.07 1.57 1.03 1.61
T2 5 2.20 2.25 2.17 2.37 2.00 2.20 1.01 2.22
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 46, se presenta el célculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de recepcion para el modelo de vehiculo Ejemplar B.

Tabla 46. Tiempo Normal — Operacién de recepcion — Ejemplar B

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera

- - Revisado por: Ing. Daysi Ortiz

Operacion: Recepeion Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz

Modelo: Ejemplar B
A (l)\jt;’ NUmero de observaciones (min) TO FD ™
¢ 1 2 3 4 5

A 5 0.50 0.40 0.43 0.50 0.53 0.47 0.92 0.44
B 5 4.47 4.38 7.67 4.45 4.05 5.00 0.97 4.85
T1 5 2.72 2.80 2.82 2.33 2.58 2.65 1.00 2.65
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Act. (,)\l[;s Numero de observaciones (min) TO D ™
1 2 3 4 5
C 5 0.53 0.57 0.63 0.73 0.67 0.63 0.91 0.57
D 5 0.58 0.60 0.53 0.57 0.58 0.57 1.00 0.57
E 5 2.18 2.87 2.07 2.03 2.02 2.23 0.95 2.12
F 5 4.15 4.18 4.00 4.05 4.00 4.08 1.00 4.08
G 5 2.58 2.53 2.50 2.60 2.58 2.56 1.00 2.56
H 5 1.85 1.87 1.92 1.87 1.68 1.84 1.03 1.89
T2 5 1.70 1.68 1.73 1.75 1.80 1.73 1.01 1.75
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 47, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de la
operacion de recepcion para el modelo de vehiculo Ejemplar C.
Tabla 47. Tiempo Normal — Operacion de recepcion — Ejemplar C
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o - Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Recepeion Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: EJEMPLAR C
A - : -
Act. (I)\Ib Umero de observaciones (min) TO ED ™
: 1 2 3 4 5
A 5 0.58 0.53 0.47 0.38 0.42 048 | 092 | 044
B 5 8.25 8.15 8.42 8.12 8.40 827 | 097 | 802
T1 | 5 0.17 0.15 0.18 0.15 0.22 0.17 | 1.00 | 0.7
C 5 0.42 0.43 0.42 0.47 0.50 045 | 091 | 041
D 5 0.72 0.75 0.78 0.68 0.67 072 | 100 | 072
E 5 4.90 4.95 4.85 4.97 4.85 490 | 095 | 4.66
F 5 1.75 1.83 1.70 1.72 1.87 1.77 | 100 | 177
G 5 1.60 1.67 1.75 1.75 1.72 1.70 | 1.00 | 1.70
H 5 2.45 2.37 2.57 2.23 2.48 242 | 103 | 249
T2 | 5 1.80 1.70 1.67 1.75 1.85 1.75 | 101 | 177
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal
En la Tabla 48, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de recepcion para el modelo de vehiculo EJEMPLAR D.

94



Tabla 48. Tiempo Normal — Operacidn de recepcion —Ejemplar D

g UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Caélculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
e
Modelo: EJEMPLAR D
Act. N° NUmero de observaciones (min) TO FD ™
Obs 1 2 3 4 5
A 5 0.35 0.40 0.42 0.40 0.37 0.39 0.92 0.36
B 5 5.25 3.78 3.75 5.17 4.12 441 0.97 4.28
T1 5 2.10 3.05 3.55 2.02 2.03 2.55 1.00 2.55
C 5 0.48 0.42 0.47 0.47 0.58 0.48 0.91 0.44
D 5 0.63 0.58 0.63 0.73 0.50 0.62 1.00 0.62
E 5 2.77 2.73 2.78 2.40 2.48 2.63 0.95 2.50
F 5 2.15 2.00 2.02 2.13 2.25 2.11 1.00 2.11
G 5 3.95 3.87 3.93 3.73 4.15 3.93 1.00 3.93
H 5 3.15 2.97 3.15 3.22 2.80 3.06 1.03 3.15
T2 5 2.13 2.08 2.10 2.00 2.15 2.09 1.01 211
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

b. Calculo del tiempo normal de la operacién de lavado

En la Tabla 49, se detalla cada actividad dentro de la operacion de lavado incluyendo

su respectiva codificacion.

Tabla 49. Codificacion de actividades — Operacion de lavado

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; CIAUTO
Industrial
Codificacion
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Recepeion Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: \Varian de acuerdo al modelo

Detalle de la actividad

Cadigo | Tipo de actividad

Inspeccionar la unidad, retirando papeles externos y trasladando la
unidad al inicio de la estacion de aspirado

Constante
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Detalle de la actividad Cddigo | Tipo de actividad

Revisar y retirar de plésticos del habitaculo J Constante
Aspirar el habitdculo FR/RR & RH/LH y cajuela del vehiculo K Constante
Limpiar el habitaculo FR & RR lado LH L Constante
Limpiar el habitaculo FR & RR lado RH M Constante
Limpiar la cajuela N Constante
Llenar manifiesto y trasladar la unidad T3 Constante
Revisar puertas, ventanas y aplicar desengrasante 0 Constante
Mojar la unidad ) Constante
Enjabonar y fregar Q Constante
Enjuagar R Constante
Trasladar la unidad T4 Constante
Secar carroceria FR y compartimento del motor S Constante
Secar carroceria LH&RH U Constante
Secar alojamientos FL/LH, RL/LH, FR/RH & RR/RH Vi Constante
Secar posterior de carroceria y compartimentos de cajuela W Constante
Remover manchas del habitaculo y pegamento residual en Constante
carroceria X

Manifiesto y control de preparacion de la unidad Y Constante
Traslado de la unidad T5 Constante
Inspeccién hidorlavadora 7 Casual

Al inicio de la jornada se realiza la actividad de Inspeccion de la hidro lavadora el

tiempo que se considera es promedio y el cual se divide de acuerdo con los vehiculos

gue pasen por esa operacion para ser tomado en cuenta en el estudio de tiempos.

En la Tabla 50, se presenta el célculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de lavado para el modelo de vehiculo Ejemplar A.

Tabla 50. Tiempo Normal — Operacion de lavado — Ejemplar A

Industrial

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

CIAUTO

Calculo de Tiempo Normal

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Lavado Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Ejemplar A
N° Numero de observaciones (min)
Act. TO FD TN
Obs 1 2 3 4 5
I 5 0.27 0.37 0.32 0.32 0.43 0.34 1.00 0.34
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et (,)\l[;s - Numzero de obsesrvacmnes imln) - TO D ™
J 5 0.50 0.37 0.50 1.35 0.55 0.65 1.00 0.65
K 5 2.83 2.57 4.00 4.63 3.80 3.57 1.02 3.64
L 5 3.93 3.68 3.55 4.18 4.97 4.06 1.02 4.14
M 5 3.83 3.77 3.70 3.42 5.15 3.97 1.02 4.05
N 5 1.38 1.30 1.30 1.22 1.83 1.41 1.02 1.43
T3 5 0.38 0.57 0.42 0.88 0.60 0.57 1.05 0.60
o) 5 0.27 0.40 0.30 0.17 0.25 0.28 1.00 0.28
P 5 2.30 2.50 2.63 1.48 0.88 1.96 1.00 1.96
Q 5 6.27 5.88 6.15 6.77 6.67 6.35 1.00 6.35
R 5 6.98 6.77 7.38 7.90 8.10 7.43 1.02 7.58
T4 5 0.38 0.50 0.53 0.53 0.52 0.49 1.03 0.51
S 5 1.68 1.48 1.80 1.38 2.07 1.68 1.00 1.68
U 5 2.38 2.37 1.47 3.03 3.07 2.46 1.02 | 251
\V 5 2.60 4.13 3.18 2.78 4,12 3.36 1.00 3.36
W 5 1.30 1.27 1.25 1.37 1.20 1.28 1.02 1.30
X 5 1.33 1.53 1.43 1.43 0.82 1.31 0.98 1.28
Y 5 0.45 0.62 0.65 0.63 0.47 0.56 1.02 0.57
T5 5 0.68 0.62 0.62 0.70 0.73 0.67 1.05 0.70
z | °® 010 | 1.05 | 0.11

TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 51, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de

operacion de lavado para el modelo de vehiculo Ejemplar B.

Tabla 51. Tiempo Normal — Operacion de lavado — Ejemplar B

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Lavado Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Ejemplar B
N° Numero de observaciones (min)
Act. TO FD TN
“lobs [ 1 2 3 4 5
| 5 4.58 4.65 3.68 5.10 5.03 4.61 1.00 4.61
J 5 0.73 0.50 0.48 0.93 0.95 0.72 1.00 0.72
K 5 1.98 2.10 2.18 3.15 3.08 2.50 1.02 2.55
L 5 1.88 2.58 1.95 2.12 2.03 2.11 1.02 2.16
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Act. (,)\l[;s : Numzero de obsesrvacmnes imln) - TO D ™
M 5 1.18 1.15 1.28 1.12 1.10 1.17 1.02 1.19
T3 5 1.42 1.43 1.33 1.35 1.33 1.37 1.05 1.44
o) 5 1.00 1.10 1.12 1.15 1.10 1.09 1.00 1.09
P 5 3.63 3.93 3.62 3.87 3.72 3.75 1.00 3.75
Q 5 7.38 6.07 7.33 7.17 7.18 7.03 1.00 7.03
R 5 7.88 5.50 8.12 7.82 8.08 7.48 1.02 7.63
T4 5 0.63 0.58 0.53 0.75 0.75 0.65 1.03 0.67
S 5 3.62 3.80 3.52 3.55 3.62 3.62 1.00 3.62
U 5 4.98 3.43 3.95 4.82 4.32 4.30 1.02 4.39
\V 5 3.07 3.48 3.23 2.67 2.73 3.04 1.00 3.04
W 5 1.18 2.07 1.65 1.12 1.02 141 1.02 1.43
X 5 0.68 0.50 0.40 0.88 0.58 0.61 0.98 0.60
Y 5 0.82 0.77 0.78 0.68 0.72 0.75 1.02 | 0.77
T5 5 0.80 0.72 0.68 1.15 1.02 0.87 1.05 0.92
b 5 0.10 1.05 | 0.11

TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 52, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de

operacion de lavado para el modelo de vehiculo Ejemplar C.

Tabla 52. Tiempo Normal — Operacion de lavado — Ejemplar C

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o Lo o
Modelo: EJEMPLAR C
A (l)\lbs : Numzero de obsesrvacmnes imm) - TO FD ™
| 5 0.80 0.70 0.78 0.78 0.77 0.77 1.00 0.77
J 5 0.68 1.03 0.67 0.67 0.62 0.73 1.00 0.73
K 5 4.17 4.08 412 4.08 3.68 4.03 1.02 411
L 5 4,78 4,72 4.85 4,78 4.72 4.77 1.02 4.87
M 5 4,72 4,78 4.65 4.72 4.82 4.74 1.02 4.83
N 5 3.78 3.65 3.68 3.70 3.62 3.69 1.02 3.76
T3 5 0.92 0.85 0.78 0.80 0.98 0.87 1.05 0.91
o) 5 9.58 9.32 9.42 9.10 9.53 9.39 1.00 9.39
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Act. (,)\l[;s : Numzero de obsesrvacmnes imln) - TO D ™
p 5 5.00 4.87 4,97 493 4.95 4,94 1.00 494
Q 5 12.72 12.70 12.63 13.40 12.75 12.84 | 1.00 | 12.84
R 5 9.38 9.43 9.33 9.37 9.22 9.35 1.02 9.53
T4 5 0.33 0.37 0.30 0.33 0.47 0.36 1.03 0.37
S 5 3.00 2.97 3.12 3.03 3.12 3.05 1.00 3.05
U 5 2.97 3.03 3.00 3.05 3.10 3.03 1.02 3.09
\V} 5 2.77 2.68 2.73 2.62 2.57 2.67 1.00 2.67
W 5 3.72 3.82 3.75 3.77 3.67 3.74 1.02 3.82
X 5 0.78 0.83 0.80 0.80 0.90 0.82 0.98 0.81
Y 5 0.62 0.70 0.65 0.65 0.88 0.70 1.02 0.71
T5 5 0.68 0.65 0.70 0.68 0.80 0.70 1.05 0.74
Z S 010 | 1.05 | 0.11

TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 53, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de lavado para el modelo de vehiculo Ejemplar D.

Tabla 53. Tiempo Normal — Operacidn de lavado — Ejemplar D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P oot o
Modelo: Ejemplar D
Act. (I)\Es : Num;ro de obsesrvacmnes imm) - TO ED ™
I 5 0.68 0.70 0.67 0.68 0.80 0.71 1.00 0.71
J 5 0.73 0.72 0.75 0.70 0.78 0.74 1.00 0.74
K 5 4.37 4.48 4.40 413 4.32 4.34 1.02 4.43
L 5 4.50 4.50 453 4.42 4.45 4.48 1.02 4,57
M 5 4.33 4.35 4.37 4.35 4.40 4.36 1.02 4.45
N 5 3.43 3.38 3.48 3.42 3.37 3.42 1.02 3.49
T3 5 0.97 0.95 0.90 0.88 0.92 0.92 1.05 0.97
0 5 9.32 9.25 9.23 9.68 9.13 9.32 1.00 9.32
P 5 4,75 4.82 4.77 4.62 453 4.70 1.00 4.70
Q 5 12.65 12.58 12.57 12.43 13.08 12.66 | 1.00 | 12.66
R 5 9.83 9.88 9.87 9.75 9.58 9.78 1.02 9.98
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Act. (,)\l[;s : Numzero de obsesrvacmnes imln) - TO D ™
T4 5 0.83 0.87 0.85 0.95 0.92 0.88 1.03 0.91
S 5 3.07 3.03 3.07 3.00 3.02 3.04 1.00 3.04
U 5 3.62 3.60 3.63 3.42 3.58 3.57 1.02 3.64
\V} 5 2.53 2.67 2.52 2.57 2.38 2.53 1.00 2.53
w 5 3.90 3.85 3.83 3.75 3.68 3.80 1.02 3.88
X 5 0.83 0.87 0.90 0.82 0.68 0.82 0.98 0.80
Y 5 0.62 0.67 0.63 0.63 0.82 0.67 1.02 0.69
T5 5 0.75 0.80 0.77 0.72 0.98 0.80 1.05 0.84
Z 5 010 | 1.05 | 0.11

TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

c. Célculo del tiempo normal de la operacion de estandar

En la Tabla 54, se detalla cada actividad dentro de la operacion de lavado incluyendo

su respectiva codificacion.

Tabla 54. Codificacién de actividades — Operacién de lavado

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S_istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Codificacion
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P Do
Modelo: 'Varian de acuerdo al modelo
Detalle de la actividad Codigo | Tipo de actividad
Estandar Piso

Movilizar la unidad e inspeccionar de la unidad AA Constante
'Torque de neumaticos AB Constante
Verificar la presion de los neuméticos y el estado de guardalodos AC Constante
Ajustar strickers, templadores, chapas de puertas y compuerta. AD Constante
Ajustar base de asientos y cinturones AE Constante
Ajustar rejilla AF Constante
Enmascarar estribos puertas delanteras AG Constante
\Verificar parte interna frontal de la cabina AH Constante
Engrasa rieles Al Constante
Llenar manifiesto AJ Constante
Colocar moquetas, botiquin de emergencia y/o extintor AK Constante
Revisar herramientas y colocar manual de garantia AL Constante
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Detalle de la actividad Cddigo | Tipo de actividad

Inspeccionar kit de seguridad KYC AM Constante
Colocar etiquetas AN Constante
Colocar vinchas en la placa frontal AO Constante
Instalacion de radio AP Constante
Configurar cuadro de instrumentos y configurar la unidad de Constante
medicion de neumatico AQ

Programar "Car launcher" y software A/C AR Constante
Llenar manifiesto AS Constante
Inspeccionar y ajustar masas de compartimiento motor, bornes de Constante
bateria y caja fusilera AU

Inspeccién y ajuste de la columna de direccion AV Constante
Mejora OBD2 AW Constante
Inspeccion del alojamiento del motor y debajo del cap6 AX Constante
Instalacidn de capot AY Constante
Completar fluidos del habitaculo del motor AZ Constante
Inspeccién lineas de combustibles, frenos y arnés. BA Constante
\Verificar etiqueta RFID y documentacion con etiqueta de llave BB Constante
Llenar manifiesto BC Constante

Estandar Sobrecabeza

Ingresar unidad en el elevador T6 Constante
Accionar el elevador BD Mecéanica
Inspeccionar que los ajustes de las uniones estén en perfectas Constante
condiciones. BE

Drenar y cambiar de aceite de caja de transmision BF Constante
Drenar y cambiar aceite diferencial BG Constante
Cambiar filtro de aceite BH Constante
Drenar aceite de motor BI Constante
Inspeccionar y completar el aceite del motor BJ Constante
Ajuste de suspension delantera y posterior BK Constante
Extraer 3 muestras de improntas del motor para colocarlos en los Constante
acetatos BL

Extrae 2 muestras de improntas de chasis para colocarlos en los Constante
acetatos BM

Llenar manifiesto BN Constante
Traslado de la unidad T7

Llenar tanque de combustible BO Constante
Realizar test de carga y/o arranque e inspeccionar BP Constante
Inspeccionar visual de la unidad BQ Constante
\Verificar plumas BR Constante
Llenar manifiesto y lista diaria BS Constante
Cambio Tanque aceite de transmision BT Casual
Cambio tanque aceite de diferencial BU Casual
Cambio tanque de combustible BV Casual
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Detalle de la actividad

Cddigo

Tipo de actividad

Cambio de aceite de motor

BW

Casual

Considerando que hay actividades que se incluyen de manera ocasional dentro de la

operacion de estandar por lo cual se determina un tiempo promedio de acuerdo al

numero de vehiculos que pasan por este.

En la Tabla 55, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de estdndar para el modelo de vehiculo Ejemplar A.

Tabla 55. Tiempo Normal — Operacion de lavado — Ejemplar A

g UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S_istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P oot o
Modelo: Ejemplar A
° NuUmero de observaciones (min
Act | Ope 1] 23] 45 | 6( | )7 g | 2| | ™
Estandar Piso
AA 8 |052|043|0.50|045|0.60|047 |052]|053| 050 1.03 0.52
AB 8 |085|0.87|080|085]|0.87|087|082]|0.87| 0.85 1.05 0.89
AC 8 170 | 175|160 | 1.63 | 203 | 1.92 | 1.53 | 1.78 1.74 1.03 1.80
AD 8 |3.07 295|290 |362]|373|340|3.33|3.05| 325 1.03 3.35
AG 8 1040|048 |0.37|053|0.78|057 |040|095]| 051 0.99 0.51
AH 8 1045|043 |052 048|098 |053|043|098 | 057 0.98 0.56
Al 8 |1.08|1.20|1.12|153|1.25]|1.10|1.03|158| 1.24 0.96 1.19
AK 8 1080|077 072|078 | 0.85 | 1.27 | 1.03 | 1.00 | 0.78 1.00 0.78
AL 8 |233|235|177|1.77 230|258 |220|233]| 210 0.99 2.08
AN 8 110102 132|142 | 138|133 | 110 | 1.37 1.25 1.06 1.32
AP 8 |7.23|6.75]|6.67|670|7.25]7.20 |10.85| 7.85 | 6.92 1.04 7.20
AQ 8 | 247|237 |250|263|260|242|250|252]| 251 0.97 2.44
AS 8 210220205212 | 227|153 |203|218| 215 0.96 2.06
AU 8 |1.70 200|213 |252|215| 265|182 |212| 210 1.03 2.16
AV 8 1068063112097 |0.78|055|0.75|095| 0.84 1.03 0.86
AZ 8 197 (193|195 317|212 237|207 |195]| 2.23 1.00 2.23
BA 8 0.87 {092 | 1.00 | 1.53 | 1.23 | 1.55 | 1.20 | 1.07 111 1.03 1.14
BB 8 |1.77 173|185 |227 (223|193 |1.75|210| 1.97 0.96 1.89
BC 8 |1.77 178|180 |152| 172|158 |1.70|1.82| 1.72 0.96 1.65
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° NuUmero de observaciones (min
Act. (l)\lbs 1 | > | 3 | 7 | 5 | 6( | )7 | 3 TO FD TN
Estdndar Sobrecabeza
T6 8 |0.62|0.63|057|043|060]|057|052|055| 057 1.00 0.57
BD 8 |155|1.60| 157|143 |1.78|173|153|1.80| 1.59 0.96 1.52
BE 8 3.95|4.00 | 392|477 |375|473|4.27 |433 | 4.08 0.99 4.04
BF 8 |3.92|383|385|443|387|4.27 430|388 | 3.98 1.03 4.10
BJ 8 |202|1.92|1.87|210|2.03|205|200]|1.88| 1.99 1.03 2.05
BK 8 295|300 | 275|280 270|213 | 208|263 | 284 1.05 2.98
BL 8 195|170 | 160 | 163|207 205|192 200 | 1.79 1.03 1.84
BM 8 150|158 |143 170|172 | 140|157 |182| 159 1.03 1.63
BN 8 188 | 203 | 295|237 |252 255|283 297 | 235 0.96 2.26
T7 1 0.50 | 1.05 053 | 0.09
BO 8 103|100 (112 | 130|147 | 133|147 | 147 1.18 1.03 1.22
Bp | 8 [1.82 175|180 |208|205|173|198 (213 1.90 | 1.06 | 201
BQ 8 0.50 | 0.50 | 0.47 | 0.80 | 0.37 | 0.50 | 0.53 | 0.42 | 0.53 0.99 0.52
BR 8 0.32 | 0.37 | 042 | 0.70 | 0.27 | 0.30 | 0.33 | 0.37 | 0.41 1.03 0.43
BS 8 150 | 147 | 142 | 123|118 | 135|148 | 1.32 1.36 0.96 131
BT | 1 0.17 1.03 | 0.17
BUu | 1 0.22 1.03 | 0.22
Bv | 1 0.12 1.03 0.12
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 56, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de estandar para el modelo de vehiculo Ejemplar B.

Tabla 56. Tiempo Normal — Operacion de lavado — Ejemplar B

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera

- . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Estandar Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Ejemplar B

N° Numero de observaciones (min)
Act. TO FD TN
Obs| 1 [ 2 [ 3] 4|5 6] 7] 8

Estandar Piso
AA 8 |068|090|087|078|072|0.75|0.80]|0.77 | 0.79 1.03 0.81
AB 8 |142|145|147|162| 155|150 |162|1.62| 1.50 1.05 1.58
AC 8 |1.83|2.00|1.80 302|210 1.90 200|202 215 1.03 221
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et (,)\lbs - : Numesro de c;bservascmnesG(mln) - - TO D ™
AD 8 233|260 | 257 | 272 | 258 | 252 | 272 | 270 | 2.56 1.03 2.64
AG 8 |1.00|0.52|1.00|1.08|127|0.82|0.88|1.03| 0097 0.99 0.96
AH 8 1040|032 (037]025]|035]|0.37 027 |025]| 034 0.98 0.33
Al 8 113 115|112 | 108 | 095|107 | 1.00 | 1.07 | 1.09 0.96 1.04
AK 8 102|122 087|130 |125|122 127|125 1.13 1.00 1.13
AL 8 168 | 180|257 |175]192|183|192|170| 194 0.99 1.92
AN 8 333|445 | 432|438 |4.28 |4.20 |4.45|423 | 4.15 1.06 4.40
AP 8 9.50 [10.00| 8.08 {10.33| 7.93 |10.83|10.42|10.47| 9.17 1.04 9.54
AQ 8 1095 |1.15|0.85 | 1.02 | 098 |0.98|0.82|0.85 | 0.99 0.97 0.96
AS 8 265|258 | 253 (192|250 250|237 |200 | 244 0.96 2.34
AU 8 0.80 | 092 | 0.70 | 0.88 | 0.97 | 0.82 | 0.88 | 0.92 | 0.85 1.03 0.88
AV 8 10.35|0.40 |0.37|040|040|0.38|040 |035| 038 1.03 0.39
AZ 8 |268|253|272|365]|382]|305|268|267| 3.08 1.00 3.08
BA 8 3.77 | 3.63 | 467 | 3.83 | 3.90 | 3.88 | 3.90 | 3.85 | 3.96 1.03 4.08
BB 8 162 | 138|177 208|182 207|178 | 160 | 1.73 0.96 1.66
BC 8 117 | 140 | 113|122 | 125 | 125|125 | 1.23 1.23 0.96 1.18
Estdndar Sobrecabeza
T6 8 212 1195]183 155|162 198|200 |193 | 1.81 1.00 181
BD | 8 |142|122|130|1.25|118|138|1.60|165| 127 | 096 | 1.22
BE | 8 |187 (177 |232|210|200|1.92|195|185| 201 | 099 | 1.99
BF 8 477 | 497 | 5.00 | 5.87 | 5.37 | 543 | 495 | 597 | 5.19 1.03 5.35
BJ 8 190|170 |162 | 153|150 | 167|150 | 152 | 1.65 1.03 1.70
BK | 8 |147|187|140|158|157|138|147|138| 158 | 1.05 | 1.66
BL 8 415 | 385|392 | 407 | 420 | 432 | 418 | 4.08 | 4.04 1.03 4.16
BM 8 170 | 1.75 | 1.67 | 203 | 2.22 | 208 | 240 | 1.70 | 1.87 1.03 1.93
BN | 8 |283|280|270|182|252|285|185|278| 253 | 096 | 243
T7 1 0.50 | 1.05 053 | 0.09
BO 8 125|102 107|178 173|173 |170 177 | 1.37 1.03 141
Bp | 8 |163|157|162|182|150|163|1.78|1.80| 1.63 | 106 | 1.72
BQ 8 1050|053 |047 | 035|048 | 055|053 |057| 047 0.99 0.46
BR 8 0.35]032|043|057|042 032|037 |035| 042 1.03 0.43
BS 8 0.75]105|123 (133|117 117|130 |125| 111 0.96 1.06
BT | ! 017 | 1.03 | 017
BUu | 1 0.22 1.03 | 0.22
By | 11 0.12 1.03 | 0.12
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 57, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de

operacion de estandar para el modelo de vehiculo Ejemplar C.
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Tabla 57. Tiempo Normal — Operacion de lavado — Ejemplar C

poTEcHcy o

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

Industrial

CIAUTO

Caélculo de Tiempo Normal

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P i port o
Modelo: EJEMPLAR C
° NUmero de observaciones (min
At | b 1 ]2 ]3] 45 | 6( | )7 g | 2| | ™
Estandar Piso
AA 8 |050|045|0.42 048|050 |058|053]|055| 047 1.03 0.48
AB 8 1075|0.83|0.77|072|0.83|0.92|088|0.78| 0.78 1.05 0.82
AC 8 145|150 | 152|168 | 167 | 170 | 1.58 | 1.57 1.56 1.03 1.61
AD 8 |4.92 508|502 |503]|505]|500 493|508 | 502 1.03 5.17
AE 8 |198|1.82|172|158|1.87|205|187|1.90]| 1.79 1.03 1.85
AG 8 172 | 175|177 | 180|168 | 157 | 1.62 | 1.65 1.74 0.99 1.73
AH 8 |130|1.28|1.32|125|1.20|1.22 120|127 | 1.27 0.98 1.24
Al 8 |242|232|230|1.48|232|175 242|245 | 217 0.96 2.08
AK 8 145|142 | 135|147 | 135|133 | 142|135 141 1.00 141
AL 8 |1.98|1.97 [2.00|200|250 210|205 |1.92 | 2.09 0.99 2.07
AM 8 |1.25|1.30|1.35(133|130|1.25|1.17|1.30| 131 0.99 1.29
AN 8 |238|227|220 267222207 |203]|207]| 235 1.06 2.49
AO 8 | 150|158 |1.52 | 150 | 155|155 |1.62 | 1.48 | 153 1.00 1.53
AQ 8 147 | 145|142 | 123 | 135|140 | 138 | 142 1.38 0.97 1.34
AS 8 |1.85|1.80|1.88|1.40|1.92|175|192|1.80 | 1.77 0.96 1.70
AU 8 135|117 (130|143 | 118|150 | 1.25| 1.32 1.29 1.03 1.33
AV 8 10.75/0.78 | 0.70 | 0.73 | 0.97 | 0.58 | 0.78 | 0.78 | 0.79 1.03 0.81
AX 8 1418|112 |1.20 | 460 | 1.17 | 1.42 | 1.55 | 1.58 | 2.45 1.03 2.53
AY 8 | 257|245 |255|250 (250|242 |255|255| 251 1.03 2.59
AZ 8 170 | 1.78 | 1.67 | 1.60 | 1.80 | 1.68 | 1.67 | 1.82 1.71 1.00 1.71
BA 8 10.70|0.83|0.78 | 1.05 | 1.00 | 1.22 | 0.78 | 1.12 | 0.87 1.03 0.90
BB 8 1097 |1.02|1.00|082]|097|107|1.02]|1.08| 0.95 0.96 0.92
BC 8 |1.02|1.07 093|108 |113|0.97 |1.38|1.45| 1.05 0.96 1.00
Estdndar Sobrecabeza
T6 8 10.72|0.70 | 0.75 | 0.75 | 0.65 | 0.58 | 0.67 | 0.73 | 0.71 1.00 0.71
BD 8 |207|205|202 212|200 |203|202]|212| 2.05 0.96 1.97
BE 8 |4.88|483|480 523|467 |467 483|492 488 0.99 4.83
BF 8 313|295 (278 |360|333|355|395|393| 3.16 1.03 3.25
BG 8 |363|3.67|365|398|4.00]333|362]|3.60]| 3.79 1.03 3.90
BJ 8 147 | 140 | 138 | 147 | 1.37 | 142 | 1.47 | 1.33 1.42 1.03 1.46
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et (,)\lbs - : Numesro de c;bservascmnesG(mln) - - TO D ™
BK 8 2.00 | 205 | 2.08 | 210 | 1.92 | 2.08 | 2.00 | 2.03 | 2.03 1.05 2.13
BL 8 138 | 112|167 | 147 | 168 | 1.35 | 1.47 | 1.52 | 1.46 1.03 151
BM 8 132|130 |125|167 |200|133|132|128| 151 1.03 1.55
BN 8 270 | 268 | 277 | 1.83 | 275 | 225 | 258 | 273 | 2.55 0.96 2.44
7 | 1 050 | 1.05 | 053 | 0.09
BO 8 235|228 237 | 235|228 |240|210| 212 | 233 1.03 2.40
BP 8 185|175 173|172 (200|192 197|173 | 181 1.06 1.92
BQ 8 108 | 105|103 |130 105|108 105|108 | 1.10 0.99 1.09
BR 8 10.15|0.20 | 0.18 | 0.20 | 0.67 | 0.63 | 0.65 | 0.58 | 0.28 1.03 0.29
BS 8 182|170 | 175|172 | 192|208 | 205|192 | 1.78 0.96 1.71
BT | 1 0.17 1.03 | 0.17
Bu | 1 022 | 1.03 | 0.22
Bv | 1 0.12 1.03 | 0.12
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 58, se presenta el célculo del tiempo normal de cada actividad de

operacion de lavado para el modelo de vehiculo Ejemplar D.

Tabla 58. Tiempo Normal — Operacidn de lavado — Ejemplar D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P oot o
Modelo: Ejemplar D
° NuUmero de observaciones (min
Act. (I)\Ibs 1 | > | 3 | 4 | 5 | 6( | )7 | 3 TO FD TN
Estandar Piso
AA 8 |037(042 048|062 |0.60 042|037 055 050 1.03 0.51
AB 8 1093088087 |1.00]|1.05]|1.27 |1.08|0.87| 0.95 1.05 0.99
AC 8 192188192 |182|200]|190|198|193| 1.91 1.03 1.96
AD 8 |395|4.00|398|387|4.25]|4.03|387|3.90]| 4.01 1.03 4.13
AE 8 |120|1.22]117|133|1.25|1.20|1.38|1.28| 1.23 1.03 1.27
AF 8 1020025018 |025]|0.17 | 0.20 | 0.17 | 0.22 | 0.21 1.03 0.22
AG 8 |1.58|1.63|1.65|1.70| 160|150 |1.62|1.50 | 1.63 0.99 1.62
AH 8 |015|0.17 | 0.18 | 0.43 | 0.33 | 0.33 | 0.17 | 0.38 | 0.25 0.98 0.25
Al 8 |0.57 058|060 |067|060]|055]|0.58|0.60| 0.60 0.98 0.59
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et (,)\lbs - : Numesro de c;bservascmnesG(mln) - - TO D ™
AJ | 8 |108|112|115|132|1.10|1.10|1.08|1.00| 1.15 | 096 | 1.11
AK | 8 |062|058|058|085]|102]|108]|1.05|1.03| 073 1.00 | 0.73
AL | 8 | 257 (253|248 |205|222 245|233 (238 | 237 | 099 | 235
AN | 8 | 247 (242|240 |258 |235|267|265|243| 244 | 1.06 | 259
AQ | 8 |353(348|350|3.28|337|263|338|363| 343 | 097 | 333
AR | 8 [170|167|1.63|152 147|170 | 177 |165| 1.60 1.01 | 161
As | 8 |178[190|1.83|145|183|1.83|150|160| 176 | 096 | 1.69
AU | 8 |162|180|155|175|1.78|1.92|172|182]| 1.70 1.03 | 175
Av | 8 |092|083|087|0.78|085]|055]|0.78|0.88| 085 1.03 | 0.88
AW | 8 |095|1.83|1.85|182|153|175|1.67|1.78| 1.60 1.03 | 1.64
AX | 8 |042|043|042|080|085]|0.90]083|088]| 058 1.03 | 0.60
Az | 8 |088]093|100]|1.18|1.25|0.87 |1.13|1.18| 1.05 1.00 | 1.05
BA | 8 |[178|1.82|1.75|200|192|205|1.97 |1.88 | 1.85 1.03 | 191
Bg | 8 |150 312|317 |315|285|1.67|177|168| 276 | 096 | 265
Bc | 8 [195|200(198|168|167| 172|168 |180| 1.86 | 096 | 1.78
Estandar Sobrecabeza
T6 | 8 |1.08 |1.00|1.07|0.77|0.92|0.82|0.78 | 0.83 | 0.97 1.00 | 0.97
BD | 8 |140|160|158|1.73|153|167|1.68|162| 157 | 096 | 151
BE | 8 [302]273]298|273|3.10(3.08|300|288| 291 | 099 | 2.88
BE | 8 |3.05[300]|298|280]|308|3.03]|295]313| 298 1.03 | 3.07
BG | 8 |292|298|3.00|4.80|458 350290290 | 3.66 1.03 | 3.77
BH | 8 |205|203|205|138 192210203220 1.89 1.03 | 1.94
BI 8 260|250 262|240 |262|238|248 |250 | 255 1.03 | 2.62
BJ 8 | 157|160 |157 | 150|162 |1.60|1.77|1.62| 157 1.03 | 1.62
BK | 8 |205|292|2703.35 347|340 255|278 | 290 1.05 | 3.04
BL | 8 |1.05|103|1.08|1.17|1.00 133102112 | 1.07 1.03 | 1.10
BM | 8 |155|1.60|1.65|167|173|172|180|158| 164 | 1.03 | 1.69
BN | 8 |1.28|243 242|300 202 |215(232|235| 223 | 096 | 214
77 | 1 050 | 1.05 | 053
BO | 8 [1.33|1.30|1.32|1.07|123|137|1.30|1.23| 125 1.03 | 1.29
Bp | 8 |220|225|222|273|3.08 300308310 | 250 1.06 | 2.65
BQ | 8 |053|050|052|063|037|037 055|047 | 051 | 099 | 0.50
BR | 8 |018]0.20|0.17|0.20|0.17 | 0.17 | 0.30 | 0.25 | 0.18 1.03 | 0.19
Bs | 8 |095[092|098 (127|110 110125123 | 104 | 096 | 1.00
BT | 1 0.17 1.03 | 0.17
Bu | 1 022 | 1.03 | 0.22
Bv | 1 0.12 1.03 | 0.12
Bw | 1 0.75 1.03 | 0.77

TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal
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d. Célculo del tiempo normal de la operacion de estatica y dinamica

En la Tabla 59, se detalla cada actividad dentro de la operacién de estética y dindmica

incluyendo su respectiva codificacion.

Tabla 59. Codificacion de actividades — Operacion de estatica y dinamica

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.lstemas, Electronica e CIAUTO
Industrial
Codificacion

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera

S . . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Estatica y dindmica Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: 'Varian de acuerdo al modelo

Detalle de la actividad Cddigo | Tipo de actividad

\Verificar funcionalidades BX Constante
Inspeccion de la ejecucion de operaciones BY Constante
Revisar apariencia vehicular BZ Constante
Revisar documentacion CA Constante
Registro de manifiesto CB Constante
Rendimiento del motor cC Constante
Conduccién del vehiculo (volante y pedales) CD Constante
Prueba de suspensién (Ruidos) CE Constante
Prueba de freno de mano (EPB) CF Constante
;Se valida el kilometraje?
;Cumple con los estandares? CG Constante
Llenar manifiesto
Subir al sistema las unidades que cumplen con todos los estandares | CH Constante
Ubicar en el patio o almacenamiento T8 Constante

En la Tabla 60, se presenta el calculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de estatica y dinamica para el modelo de vehiculo Ejemplar A.
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Tabla 60. Tiempo Normal — Operacion de estatica y dindmica — Ejemplar A

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Caélculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dindmica Revisado por: - Ing. Days! Ortiz
Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Ejemplar A
Act. (g\lbs : Num2ero de obsesrvacmnes imln) - TO D ™
BX 5 2.25 2.07 2.27 2.18 2.23 2.20 1.05 2.31
BY 5 2.03 2.38 2.55 2.43 2.33 2.35 1.05 2.46
BZ 5 7.25 7.50 7.35 7.60 7.67 7.47 1.08 8.07
CA 5 1.55 1.57 1.45 1.55 1.62 1.55 1.01 1.56
CcB 5 2.22 1.90 2.85 2.05 2.78 2.36 1.01 2.38
CcC 5 3.62 3.65 3.65 3.07 2.70 3.34 1.04 3.47
CD 5 1.98 2.00 2.02 1.42 1.08 1.70 1.04 1.77
CE 5 5.05 4.98 5.03 3.98 4.38 4.69 1.04 4.87
CF 5 1.58 1.60 1.62 1.52 1.37 1.54 1.04 1.60
CG 5 2.18 2.17 2.20 1.25 1.27 1.81 0.99 1.80
CH 5 0.37 0.30 0.35 0.53 0.35 0.38 0.96 0.36
T8 5 2.83 2.75 2.92 2.55 2.63 2.74 0.97 2.65
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 61, se presenta el célculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de estatica y dinamica para el modelo de vehiculo Ejemplar B.

Tabla 61. Tiempo Normal — Operacidn de estatica y dindmica — Ejemplar B

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Lavado Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Ejemplar B
N° Numero de observaciones (min)
Act. T FD TN
L obs [ 1 2 3 4 5 ©
BX 5 2.07 2.17 1.88 1.95 1.90 1.99 1.05 2.09
BY 5 0.70 1.10 1.53 1.12 1.57 1.20 1.05 1.26
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et (,)\lbs - Numzero de obsesrvacmnes imln) - TO D ™
BZ 5 8.12 7.28 7.02 8.12 7.03 7.51 1.08 8.11
CA 5 1.32 1.40 1.37 1.32 1.15 1.31 1.01 1.32
CB 5 2.28 2.42 2.07 2.20 2.27 2.25 1.01 2.27
CcC 5 4.67 492 4.83 4.75 4.70 4.77 1.04 4.96
CD 5 1.83 1.87 1.92 1.87 1.65 1.83 1.04 1.90
CE 5 6.18 6.08 6.13 6.08 6.17 6.13 1.04 6.38
CF 5 2.33 2.40 2.42 2.38 2.35 2.38 1.04 2.47
CG 5 1.77 1.83 1.80 1.12 1.60 1.62 0.99 1.61
CH 5 0.40 0.38 0.37 0.40 0.50 0.41 0.96 0.39
T8 5 2.23 2.25 2.27 2.57 2.40 2.34 0.97 2.27
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

En la Tabla 62, se presenta el célculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de estatica y dindmica para el modelo de vehiculo Ejemplar C.

Tabla 62. Tiempo Normal — Operacidon de estatica y dindmica — Ejemplar C

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dindmica i;\:ss:gopsg:r: :23 BZ;’?: 82:;
Modelo: EJEMPLAR C
Act. (;\lbs : Numzero de obsegrvamones imm) - TO FD ™
BX 5 3.85 3.97 3.83 3.78 3.87 3.86 1.05 4.05
BY 5 2.93 2.83 2.92 1.63 3.10 2.68 1.05 2.82
BZ 5 9.15 9.07 9.17 11.92 9.32 9.72 1.08 | 10.50
CA 5 0.58 0.62 0.63 0.63 0.87 0.67 1.01 0.67
CB 5 4.00 3.97 3.95 3.62 3.78 3.86 1.01 3.90
CcC 5 3.22 3.20 3.23 2.93 3.22 3.16 1.04 3.29
CD 5 0.75 0.77 0.80 0.45 0.75 0.70 1.04 0.73
CE 5 4.25 4.30 4.28 3.18 4.25 4.05 1.04 4.22
CF 5 1.35 1.37 1.33 1.13 1.18 1.27 1.04 1.32
CG 5 1.35 1.33 1.48 0.75 1.33 1.25 0.99 1.24
CH 5 0.33 0.30 0.33 0.33 0.35 0.33 0.96 0.32
T8 5 1.47 1.45 1.50 1.67 1.38 1.49 0.97 1.45
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal
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En la Tabla 63, se presenta el célculo del tiempo normal de cada actividad de la

operacion de estatica y dindmica para el modelo de vehiculo Ejemplar D.

Tabla 63. Tiempo Normal — Operacion de estatica y dinamica — Ejemplar D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Normal
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dinamica Revisado por: - Ing. Daysi Ortiz
Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: EJEMPLAR D
° NuUmero de observaciones (min
Act. (l)\lbs 1 > 3 | i ) 5 TO FD TN
BX 5 3.23 3.28 3.13 3.08 3.12 3.17 1.05 3.33
BY 5 0.98 2.55 2.63 0.45 2.25 1.77 1.05 1.86
BZ 5 8.73 7.10 7.73 9.37 8.23 8.23 1.08 8.89
CA 5 2.23 2.20 2.25 2.17 2.18 2.21 1.01 2.23
CcB 5 2.63 2.58 2.55 2.47 2.07 2.46 1.01 2.48
CcC 5 3.28 3.23 3.27 3.20 3.22 3.24 1.04 3.37
CD 5 0.75 0.80 0.72 0.82 0.75 0.77 1.04 0.80
CE 5 4.43 4.48 4.40 4.10 4.25 4.33 1.04 451
CF 5 1.58 1.55 1.58 1.68 1.52 1.58 1.04 1.65
CG 5 1.62 1.57 1.63 1.40 1.35 151 0.99 1.50
CH 5 0.38 0.35 0.40 0.40 0.35 0.38 0.96 0.36
T8 | S 1.37 1.40 1.47 1.55 1.38 143 | 097 | 139
TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

3.13.4 Calculo de suplementos

Para determinar los suplementos de las actividades del area de PDI, se sigue la
recomendacion de la OIT considerando factores como las necesidades personales,
fatiga y suplementos variables. En este caso, el calculo se enfoca exclusivamente en
operarios de género masculino. La asignacion de suplementos se realiza de manera
independiente para cada actividad, siguiendo el mismo enfoque empleado durante la

valoracion del trabajo.
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a. Calculo de suplementos para la operacion de recepcion

En la Tabla 64, se muestra el valor asignado de los suplementos para la operacién de

recepcion.

Tabla 64. Suplementos — Operacidn de recepcion

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; CIAUTO
Industrial
Caélculo de Suplementos (OIT)
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
. . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Recepcion b - 9. Jay —
Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Aplica para las actividades de acuerdo con el modelo
Constantes Variables
= 3
O @ © S Ne) & <
gl2lga 8| E| 5| 3|8yl 2 g2 o 3
Ne | = 2 B2 = ) S 2 e |s.gl = ° @ = =
=] < |- 8 o S = b = |25| © S S =] =
Blol|lgsl=| | ©| 8| E|2%| 5 = c | 8|38 | 0
< B A ®© =) © @ S |©T 48| = > O c @ —
o = LW S = S = |c 8| 5 04 = S =
o 3 ] = s |0 E| § 2 >
P4 — @ = = |O &l & @
- o & ] c —
o - S S
O

1 A | M (5.00]|4.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|9.00
2 B | M |5.00{4.00|2.000.00|0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00 | 0.00 | 0.00|0.00|11.00
3 | T1 | M [500(4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |11.00
4 C | M |5.00(4.00{0.00{0.00|0.00|0.00 |0.00 |2.00 |0.00 |0.00 |0.00|0.00 |11.00
5 D | M |5.00/4.00|0.00{0.00{0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00 | 9.00
6 E | M |5.00/4.000.00|0.00 |0.00 |0.00 |0.00 | 0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|9.00
7 F M 15.00|4.00 |2.00|0.00 |0.00|0.00 |0.00|0.00 |0.00|0.00 |0.00|0.00 |11.00
8 G | M [5.00(4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |11.00
9 H | M |5.00]4.00{2.00{0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00 | 0.00 |11.00
10 | T2 | M [5.004.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |0.00 |9.00

b. Calculo de suplementos para la operacion de lavado

En la Tabla 65 , se muestra el valor asignado de los suplementos para la operacion de

lavado.
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Tabla 65. Suplementos — Operacion de lavado

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e
Industrial

CIAUTO

Caélculo de Suplementos (OIT)

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Lavado Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Aplica para las actividades de acuerdo con el modelo
Constantes Variables
- 3
T ] © Ne) S —
S| 2 lga. 2| E| 5|35 |8gl £ 2l e 2
N[ S| 283 o8| 2| 2| |62 s|o|l@|5|elE
'8‘895?0“5‘_‘55519—’%9:‘5'50
< o || cs|la|22l58 |2l c|&|F
S o Lo 9 S ° = g el £ ‘D o
z = E1 8| 2|2|08 8 S| =
= o <
a | 2| = 5 =
O
1 I M |5.00 [ 4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00]|0.00 |11.00
2 J M |5.00 | 4.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|9.00
3 K | M [5.00|4.00|2.00]|2.000.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00]0.00 (13.00
4 L | M |5.00|4.00(2.00|0.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.000.00|0.00|11.00
5 M | M [5.00|4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00]0.00 |(11.00
6 N | M |5.00|4.00|2.000.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.000.00|11.00
7 | T3 | M |5.00(4.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|9.00
8 O | M |5.00|4.00(2.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.000.00|0.00]|0.00|11.00
9 p M |5.00 |4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00]|0.00 |11.00
10 | @ | M |5.00]4.00]2.00]0.00|0.00|0.00|0.00|0.000.000.000.000.0011.00
11 | R | M |5.00(4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00|11.00
12 | T4 | M [5.00[4.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|9.00
13 | s M 15.00 [4.00|2.000.00 |0.00|0.00|0.00 | 0.00|0.00|0.00 | 0.00|0.00 |11.00
14 | y | M |5.00(4.00(2.00|0.00{0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00|11.00
15 | v | M |5.00(4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00|11.00
16 | w | M [5.00(4.00|2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00|11.00
17 | x | M [5.00(4.000.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|9.00
18 | v | M [5.00(4.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00]|9.00
19 | 15 | M [5.00{4.00|0.00 |0.00|0.000.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |9.00
20 | z | M |5.00/4.00|2.00|0.00|0.00{0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00|11.00
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c. Calculo de suplementos para la operacion de estdndar

En la Tabla 66, se muestra el valor asignado de los suplementos para la operacién de

estandar.

Tabla 66. Suplementos — Operacion de estandar

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Caélculo de Suplementos (OIT)
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
S . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Estandar Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Aplica para las actividades de acuerdo con el modelo
Constantes Variables
- 3
T ] © Ne) S —
£18 83 S| E|&5|g |88l s 2| 2
N | S| 2 IBg| s | 8| 8| 2|82 s|o| 88|5|elkE
S| 8|85 ||| =|E|cgB|2|=|8|%|°
< R =) © @ = |5 8| & T ) = 2 =
T 8 Bl 2| 5| =|3E| & 2 | 2
z = E1 8| 2| 2|08 8 S| =
— © o= c
a D S s =
@)
Estandar Piso
1 |AA| M [5.00|4.00|0.00|0.000.00|0.00|0.000.00|0.00|0.00|0.00|0.00]|9.00
2 |AB| M |5.00(4.00|0.00]|2.00(0.00(0.00|0.00|0.000.00|1.00]1.00 |0.00|13.00
3 |AC| M |5.00(4.00|0.00|2.00(0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|1.00|0.00]|0.0012.00
4 [AD| M |5.00|4.002.00|0.00|0.00(0.000.00|0.00|0.00|1.00|1.00]0.00 |13.00
5 | AE| M |5.00(4.00|0.00]|2.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|1.00]1.00 |0.00|13.00
6 | AF| M |5.00(4.00|2.00|0.00(0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|1.00]|1.00]0.00 (13.00
7 |AG| M |5.00(4.00|2.00]0.000.00(0.00|0.00|2.00|0.00|1.00|0.00]|0.00 (14.00
8 |AH| M |5.00(4.00|2.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|0.00]|0.00|0.0011.00
9 | Al | M |5.00(4.00|2.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|0.00]|0.00 |0.0011.00
10 | AJ | M [5.00|4.00|0.00|0.00(0.00|0.00]0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|9.00
11 | AK | M [5,00{4.00|2.00(0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 {11.00
12 | AL | M [5,00{4.00|2.00(0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |1.00|0.00|0.00 {12.00
13 |AM | M 1500 (4.00(2.00|0.00{0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|1.00 | 0.00 |0.00 |12.00
14 | AN | M 1500 (4.00(2.00|0.00{0.00|0.00|0.00|2.00|0.00|1.00 |0.00 |0.00 |14.00
15 | AO| M [5.00{4.00/0.00 |2.00|0.00|0.00 |0.00|2.00|0.00 |1.00|0.00|0.00 {14.00
16 | AP | M [500(4.000.00[0.00|0.00|0.00 |0.00|2.00|0.00 |1.00|0.00|0.00 {12.00
17 | AQ | M |5.00(4.000.00|0.00|0.00 |0.00 |0.00|0.00|0.00|1.00 | 0.00 |0.00 |10.00
18 | AR | M [500{4.00/0.00(0.00|0.00|0.00 |0.00|2.00|0.00 |1.00|0.00|0.00 {12.00
19 | AS| M [5.00{4.00/0.00|0.00|0.000.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |9.00
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Constantes Variables
= 3
V2 gl 2|85 EISE| 8|8l Elg|glt
< |8 T ||| 288 E|c|§|8|°|"
g3 8l 2|5 |=|SE & 2 | 2
=z = 3 5 = |© ® o ()
a O | s § =
20 |AU| M |5.00|4.00|2.000.00|0.00]|0.00|0.000.00|0.00|1.00 (0.00|0.00|12.00
21 |AV | M {500 (4.00|2.00|0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 [11.00
22 |AW | M |500|4.00|2.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|1.00|0.00 |0.00|12.00
23 | AX | M {500 (4.002.00|0.00|0.00|0.00|0.00|2.00|0.00|1.00|0.00 |0.00 [14.00
24 | AY | M |5,00(4.002.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|2.00 |0.00|1.00|0.00 |0.00 |14.00
25 | Az | M |5.00|4.00|2.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|11.00
26 | BA| M |500/4.00|2.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|2.00 |0.00|1.00|0.00 |0.00 |14.00
27 | BB | M |5.00(4.002.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|2.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|13.00
28 | BC | M |5.00|4.000.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00 |9.00
Estdndar Sobrecabeza

1 | T6 | M [5.00(4.00|2.00]|0.000.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|11.00
2 |Bp| M |0.00(0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00
3 | BE| M |5.00(4.00|2.00|0.000.00(0.00|0.00|2.00|0.00|1.00]0.00 |0.00 |14.00
4 | Be | M |5.00|4.00(2.00|0.00]|0.00|0.000.00|0.00|0.001.00|1.00]0.00 |13.00
5 |Bc | M |5.00(4.00|2.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|1.00]0.00 |0.00 12.00
6 |BH| M |5.00(4.00|2.00]|0.000.00(0.00|0.00|0.000.00|1.00]0.00 |0.0012.00
7 | Bl | M |5.00(4.00|2.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|1.00]|0.00 |0.0012.00
8 | BJ| M |5.00(4.00|2.00|0.000.00(0.00|0.00|2.00|0.00|1.00]|0.00 |0.00 |14.00
9 B | M |5.00(4.00|2.00]|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|1.00]0.00 |0.00 12.00
10 [ BL | M |5.00|4.00 (2.00|0.00|0.00(0.000.00|2.00|0.00|1.00|1.00]|0.00 [15.00
11 {Bm | M |5.004.00 (2.00|0.00|0.00(0.000.00|2.00|0.00|1.00|1.00]|0.00 [15.00
12 {BN | M |5.00|4.00(0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 (0.000.00|0.00|9.00
13 { 77 | M |5.00|4.00(0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |0.000.00|0.00|9.00
14 {Bo | M |5.00|4.00 (2.00|0.00]|0.00(0.000.00|0.00|0.00|1.00|0.00]|0.00 (12.00
15 [ Bp | M |5.00|4.00 (2.00|0.00|0.00(0.000.00|2.00|0.00 |1.00|0.00|0.00 [14.00
16 | BQ | M |5.00|4.00]0.00|0.00]0.00|0.00|0.00|0.00]0.00|0.00]0.00|0.00]|9.00
17 | BR | M |5.00|4.00 (0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 {0.000.00|0.00|9.00
18 [ Bs | M |5.00|4.00(0.00|0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 (0.000.00|0.00|9.00
19 [ BT | M |5.00|4.00 (2.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |1.00|0.00]|0.00 (12.00
20 |BU | M |5.00]4.00|2.000.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00|1.000.00|0.00|12.00
21 |gvy | M |5.00]4.00|2.000.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00]1.00(0.00|0.00|12.00
22 |pw | M |5.00]4.00|2.000.00|0.00|0.00|0.000.00|0.00|1.00 0.00|0.00|12.00
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En la actividad de “Accionar el elevador” no se considera la inclusiéon de algun

suplemento debido a que al accionar la maquinaria solo ejecuta la accion de elevar o

descender la unidad para la realizacion de actividades.

d. Célculo de suplementos para la operacion de estatica y dinamica

En la Tabla 67, se muestra el valor asignado de los suplementos para la operacién de

estatica y dinamica.

Tabla 67. Suplementos — Operacidn de estatica y dindmica

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Suplementos (OIT)
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dinamica Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
P ] y Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: IAplica para las actividades de acuerdo con el modelo
Constantes Variables
= 3
k=] = $] NG S —
€l e i8q S| E|5|c|og 2 2| o 2
Ne | S c Bzl = @ S | 2| g |62 < o e S o | &
5l &2/ S|l |=|Elcgg|28|c|8|5]|0
< |82 F|g|c|g| 2|28 E|&|8|5|e|F
8_ 'c?s 2 o [25] = g % UC’ =
z = 3 o | © |[©O®| & @
a | D | s S =
O
1 | BX| M [5.00|4.00|0.00|0.000.00|0.00]|0.000.00|0.00|0.00|0.00|0.00]|9.00
2 |BY | M |5.00(4.00|2.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|0.00]|0.00 |0.00 11.00
3 |BZ| M |5.00(4.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|9.00
4 |CA| M [5.00|4.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.009.00
5 |[CB| M |5.00(4.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00 |9.00
6 [ CC| M |5.00(4.00|0.00|0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|0.00|9.00
7 |CD| M |5.00(4.00|0.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|21.00|0.00]|0.00 (10.00
8 | CE| M |5.00(4.00|0.00|0.000.00(0.00|0.00|0.00|0.00|1.00]0.00 |0.00 |10.00
9 | CF| M |5.00(4.00|0.00|0.000.000.00|0.00|0.00|0.00|1.00]0.00 |0.00 |10.00
10 |CG | M |[5.00|4.00|0.00|0.00(0.00|0.00]0.00|0.00(0.00|0.00|0.00|0.00 |9.00
11 | CH | M [5.00{4.00|0.00 |0.00|0.000.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |9.00
12 | T8 | M [5.00{4.00|0.00 |0.00|0.000.00 |0.00|0.00|0.00 |0.00|0.00|0.00 |9.00
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3.13.5 Célculo del tiempo estdndar

Luego de la obtencion del tiempo normal y la asignacion de suplementos para cada
una de las actividades en las operaciones del area de PDI se procede a calcular el

tiempo estandar de cada uno de ellos con la Ecuacion 3.
a. Calculo de tiempo estandar para la operacion de recepcion

En la Tabla 68, se muestra el tiempo estdndar para cada una de las actividades de la

operacion de recepcion para el vehiculo de modelo Ejemplar A.

Tabla 68. Tiempo estandar — Operacion de recepcion - Ejemplar A

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
e
Modelo: Ejemplar A
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
1 |Ingreso de unidades al sistema 0.50 9% 0.54
2 |Busqueday localizacién de unidades 9.65 11% 10.71
3 | Verificar y movilizar la unidad al espacio de recepcion 4.64 11% 5.15
4 | Colocar etiqueta RFID en el vehiculo 0.87 11% 0.96
5 | Colocar etiqueta en las llaves 0.59 9% 0.64
6 |Llenar manifiesto y lista diaria 4.59 9% 5.00
7 Lgﬁq);ﬁ(;(igar parte externa e interna izquierda y 163 11% 181
8 :Qgﬁgccmnar parte externa e interna derecha, capot y 197 11% 518
9 | Verificacion y evidencia con fotos para informes. 1.61 11% 1.79
10 |Traslada la unidad al sector de lavado 2.22 9% 2.42
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 69, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de recepcion para el vehiculo de modelo Ejemplar B.
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Tabla 69. Tiempo estandar — Operacidon de recepcion — Ejemplar B

poTEcHcy o

o UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
e
Modelo: Ejemplar B
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
1 |Ingreso de unidades al sistema 0.44 9% 0.47
2 |Busqueday localizacién de unidades 4.85 11% 5.39
3 | Verificar y movilizar la unidad al espacio de recepcion 2.65 11% 2.94
4 | Colocar etiqueta RFID en el vehiculo 0.57 11% 0.63
5 | Colocar etiqueta en las llaves 0.57 9% 0.62
6 [Llenar manifiesto y lista diaria 212 9% 231
7 Icr;sgq);zzﬁgar parte externa e interna izquierda y 408 11% 453
8 :Qsﬁgcmonar parte externa e interna derecha, capot y 256 11% 584
9 | Verificacion y evidencia con fotos para informes. 1.89 11% 2.10
10 |Traslada la unidad al sector de lavado 1.75 9% 1.91
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 70, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de recepcion para el vehiculo de modelo Ejemplar C.

Tabla 70. Tiempo estandar — Operacion de recepcion — Ejemplar C

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Célculo de Tiempo Estandar

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
e
Modelo: EJEMPLAR C

N° Actividad TN (min) S% TE (min)

1 |Ingreso de unidades al sistema 0.44 9% 0.48

2 |Busqueday localizacion de unidades 8.02 11% 8.90

3 | Verificar y movilizar la unidad al espacio de recepcion 0.17 11% 0.19

4 | Colocar etiqueta RFID en el vehiculo 0.41 11% 0.45

5 | Colocar etiqueta en las llaves 0.72 9% 0.78
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N° Actividad TN (min) S% TE (min)

6 |Llenar manifiesto y lista diaria 4.66 9% 5.08

7 Inspeccionar parte externa e interna izquierda y 177 11% 197
compuerta

8 Inspeccionar parte externa e interna derecha, capot y 1.70 11% 188
techo

9 | Verificacion y evidencia con fotos para informes. 2.49 11% 2.77

10 |Traslada la unidad al sector de lavado 1.77 9% 1.93

TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 71, se muestra el tiempo estdndar para cada una de las actividades de la

operacion de recepcion para el vehiculo de modelo Ejemplar D.

Tabla 71. Tiempo estandar — Operacion de recepcion — Ejemplar D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Célculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
e
Modelo: EJEMPLAR D
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
1 |Ingreso de unidades al sistema 0.36 9% 0.39
2 |Busqueday localizacién de unidades 4.28 11% 4.75
3 | Verificar y movilizar la unidad al espacio de recepcion 2.55 11% 2.83
4 | Colocar etiqueta RFID en el vehiculo 0.44 11% 0.49
5 | Colocar etiqueta en las llaves 0.62 9% 0.67
6 |Llenar manifiesto y lista diaria 2.50 9% 2.73
7 Lgﬁq);ﬁ(;g;ar parte externa e interna izquierda y 211 11% 234
8 :Qgﬁgccmnar parte externa e interna derecha, capot y 3.93 11% 436
9 | Verificacion y evidencia con fotos para informes. 3.15 11% 3.49
10 |Traslada la unidad al sector de lavado 211 9% 2.30
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

b. Calculo de tiempo estandar para la operacion de lavado

En la Tabla 72, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de lavado para el vehiculo de modelo Ejemplar A.
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Tabla 72. Tiempo estandar — Operacion de lavado - Ejemplar A

poTEcHcy o

o UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
| Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P i port o
Modelo: Ejemplar A
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
Inspeccionar la unidad, retirando papeles externos y
1 [trasladando la unidad al inicio de la estacion de 0.34 11% 0.38
aspirado
2 |Revisary retirar de plasticos del habitaculo 0.65 9% 0.71
3 @fﬁilcrﬁ:oel habitaculo FR/RR & RH/LH y cajuela del 364 13% 11
4 | Limpiar el habitdculo FR & RR lado LH 414 11% 4.60
5 | Limpiar el habitadculo FR & RR lado RH 4.05 11% 4,50
6 |Limpiar la cajuela 1.43 11% 1.59
7 | Llenar manifiesto y trasladar la unidad 0.60 9% 0.65
8 |Revisar puertas, ventanas y aplicar desengrasante 0.28 11% 0.31
9 [Mojar la unidad 1.96 11% 2.18
10 |Enjabonar y fregar 6.35 11% 7.04
11 |Enjuagar 7.58 11% 8.41
12 |Trasladar la unidad 0.51 9% 0.55
13 |Secar carroceria FR y compartimento del motor 1.68 11% 1.87
14 |Secar carroceria LH&RH 251 11% 2.79
15 | Secar alojamientos FL/LH, RL/LH, FR/RH & RR/RH 3.36 11% 3.73
16 ?aejcilrlg)ostenor de carroceria y compartimentos de 130 11% 145
17 eR:Taor\r/ggerE:nchas del habitaculo y pegamento residual 198 9% 1.40
18 |Manifiesto y control de preparacion de la unidad 0.57 9% 0.63
19 | Traslado de la unidad 0.70 9% 0.77
20 |Inspeccidn hidorlavadora 0.11 11% 0.12
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 73, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de lavado para el vehiculo de modelo Ejemplar B.
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Tabla 73. Tiempo estandar — Operacion de lavado — Ejemplar B

poTEcHcy o

o UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
| Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P i port o
Modelo: Ejemplar B
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
Inspeccionar la unidad, retirando papeles externos y
1 [trasladando la unidad al inicio de la estacion de 4.61 11% 5.12
aspirado
2 |Revisary retirar de plasticos del habitaculo 0.72 9% 0.78
3 @fﬁilcrﬁ:oel habitaculo FR/RR & RH/LH y cajuela del 255 13% 288
4 | Limpiar el habitdculo FR & RR lado LH 2.16 11% 2.39
5 | Limpiar el habitadculo FR & RR lado RH 1.19 11% 1.32
6 |Limpiar la cajuela 0.00 11% 0.00
7 | Llenar manifiesto y trasladar la unidad 1.44 9% 1.57
8 |Revisar puertas, ventanas y aplicar desengrasante 1.09 11% 121
9 [Mojar la unidad 3.75 11% 4.17
10 |Enjabonar y fregar 7.03 11% 7.80
11 |Enjuagar 7.63 11% 8.47
12 |Trasladar la unidad 0.67 9% 0.73
13 |Secar carroceria FR y compartimento del motor 3.62 11% 4.02
14 | Secar carroceria LH&RH 4.39 11% 4.87
15 | Secar alojamientos FL/LH, RL/LH, FR/RH & RR/RH 3.04 11% 3.37
16 ?aej(ijaerlg)ostenor de carroceria y compartimentos de 143 11% 159
17 eR:Taor\r/ggerE:nchas del habitaculo y pegamento residual 0.60 9% 0.65
18 |Manifiesto y control de preparacion de la unidad 0.77 9% 0.84
19 | Traslado de la unidad 0.92 9% 1.00
20 |Inspeccidn hidorlavadora 0.11 11% 0.12
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 74, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de lavado para el vehiculo de modelo Ejemplar C.
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Tabla 74. Tiempo estandar — Operacion de lavado — Ejemplar C

g UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
| Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P i port o
Modelo: Ejemplar C
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
Inspeccionar la unidad, retirando papeles externos y
1 [trasladando la unidad al inicio de la estacion de 0.77 11% 0.85
aspirado
2 | Revisar y retirar de plasticos del habitaculo 0.73 9% 0.80
3 @fﬁilcrﬁ:oel habitaculo FR/RR & RH/LH y cajuela del 411 13% 464
4 | Limpiar el habitdculo FR & RR lado LH 4.87 11% 5.40
5 | Limpiar el habitadculo FR & RR lado RH 4.83 11% 5.36
6 |Limpiar la cajuela 3.76 11% 4.17
7 | Llenar manifiesto y trasladar la unidad 0.91 9% 0.99
8 |Revisar puertas, ventanas y aplicar desengrasante 9.39 11% 10.42
9 [Mojar la unidad 4.94 11% 5.49
10 |Enjabonar y fregar 12.84 11% 14.25
11 |Enjuagar 9.53 11% 10.58
12 |Trasladar la unidad 0.37 9% 0.40
13 |Secar carroceria FR y compartimento del motor 3.05 11% 3.38
14 | Secar carroceria LH&RH 3.09 11% 3.43
15 | Secar alojamientos FL/LH, RL/LH, FR/RH & RR/RH 2.67 11% 2.97
16 ?aejcilrlg)ostenor de carroceria y compartimentos de 3.82 11% 494
17 eR:Taor\r/ggerE:nchas del habitaculo y pegamento residual 0.81 9% 0.88
18 |Manifiesto y control de preparacion de la unidad 0.71 9% 0.78
19 | Traslado de la unidad 0.74 9% 0.80
20 |Inspeccidn hidorlavadora 0.11 11% 0.12
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 75, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de lavado para el vehiculo de modelo Ejemplar D.
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Tabla 75. Tiempo estandar — Operacion de lavado — Ejemplar D

poTEcHcy o

o UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
| Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
P i port o
Modelo: Ejemplar D
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
Inspeccionar la unidad, retirando papeles externos y
1 [trasladando la unidad al inicio de la estacion de 0.71 11% 0.78
aspirado
2 |Revisary retirar de plasticos del habitaculo 0.74 9% 0.80
3 @fﬁilcrﬁ:oel habitaculo FR/RR & RH/LH y cajuela del 443 13% 500
4 | Limpiar el habitdculo FR & RR lado LH 4.57 11% 5.07
5 | Limpiar el habitadculo FR & RR lado RH 4.45 11% 4,94
6 |Limpiar la cajuela 3.49 11% 3.87
7 | Llenar manifiesto y trasladar la unidad 0.97 9% 1.06
8 |Revisar puertas, ventanas y aplicar desengrasante 9.32 11% 10.35
9 [Mojar la unidad 4.70 11% 5.21
10 |Enjabonar y fregar 12.66 11% 14.06
11 |Enjuagar 9.98 11% 11.08
12 |Trasladar la unidad 0.91 9% 0.99
13 |Secar carroceria FR y compartimento del motor 3.04 11% 3.37
14 | Secar carroceria LH&RH 3.64 11% 4.04
15 | Secar alojamientos FL/LH, RL/LH, FR/RH & RR/RH 2.53 11% 2.81
16 ?aejcilrlg)ostenor de carroceria y compartimentos de 388 11% 431
17 eR:Taor\r/ggerE:nchas del habitaculo y pegamento residual 0.80 9% 0.88
18 |Manifiesto y control de preparacion de la unidad 0.69 9% 0.75
19 | Traslado de la unidad 0.84 9% 0.92
20 |Inspeccidn hidorlavadora 0.11 11% 0.12
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

c. Célculo de tiempo estandar para la operacion de estandar

En la Tabla 76, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de estandar para el vehiculo de modelo Ejemplar A.
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Tabla 76. Tiempo estandar — Operacion de estandar - Ejemplar A

poTEcHcy o

P UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e
Industrial

CIAUTO

Calculo de Tiempo Estandar

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera

P i port o

Modelo: Ejemplar A
N° Actividad | TNmin) | s% | TE (min)

Estandar Piso
Movilizar la unidad e inspeccionar de la unidad 0.52 9% 0.56
Torque de neumaticos 0.89 13% 1.00
3 ;/j;:gglaordlgspresmn de los neumaéticos y el estado de 1.80 12% 201
4 grl:js;ire?ttgckers, templadores, chapas de puertas y 335 13% 379
5 |Enmascarar estribos puertas delanteras 0.51 14% 0.58
6 | Verificar parte interna frontal de la cabina 0.56 11% 0.62
7 | Llenar manifiesto 1.19 9% 1.29
8 | Colocar moquetas, botiquin de emergencia y/o extintor 0.78 11% 0.87
9 |Revisar herramientas y colocar manual de garantia 2.08 12% 2.33
10 |Colocar etiquetas 1.32 14% 151
11 |Instalacidn de radio 7.20 12% 8.06
o R e B R B
13 | Llenar manifiesto 2.06 9% 2.25
L i e RIS T o35 | g | 24
15 |Inspeccion vy ajuste de la columna de direccion 0.86 11% 0.96
16 |Completar fluidos del habitaculo del motor 2.23 11% 2.47
17 |Inspeccion lineas de combustibles, frenos y arnés. 1.14 14% 1.30
18 ;/ee::;i\j::r etiqueta RFID y documentacién con etiqueta 1.89 13% 214
19 | Llenar manifiesto 1.65 9% 1.80
Estdndar Sobrecabeza

1 |Ingresar unidad en el elevador 0.57 11% 0.63
2 | Accionar el elevador 1.52 0% 1.52
3 Lr;s;?gggszg:]gﬁ:ei;g:jjustes de las uniones estén en 404 14% 460
4 | Drenar y cambiar de aceite de caja de transmision 4.10 13% 4.63
5 |Inspeccionar y completar el aceite del motor 2.05 14% 2.33
6 | Ajuste de suspension delantera y posterior 2.98 12% 3.34
e s s o |y | e | 2

124




N° Actividad TN (min) S% TE (min)
A I e
9 | Llenar manifiesto 2.26 9% 2.46
10 |Llenar tanque de combustible 1.22 12% 1.37
11 |Realizar test de carga y/o arranque e inspeccionar 2.01 14% 2.30
12 |Inspeccionar visual de la unidad 0.52 9% 0.57
13 | Verificar plumas 0.43 9% 0.46
14 | Llenar manifiesto y lista diaria 1.31 9% 1.42
15 |Cambio Tanque aceite de transmision 0.17 12% 0.19
16 |Cambio tanque aceite de diferencial 0.22 12% 0.25
17 |Cambio tanque de combustible 0.12 12% 0.13
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 77, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la
operacion de estandar para el vehiculo de modelo Ejemplar B.

Tabla 77. Tiempo estandar — Operacion de estandar — Ejemplar B

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S_lstemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
S . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Estandar Aprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: Ejemplar B
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
Estandar Piso
Movilizar la unidad e inspeccionar de la unidad 0.81 9% 0.89
Torque de neumaticos 1.58 13% 1.78
3 Verificar la presion de los neumaticos y el estado de 291 120 248
guardalodos
4 Ajustar strickers, templadores, chapas de puertas y 264 13% 298
compuerta.
5 |Enmascarar estribos puertas delanteras 0.96 14% 1.10
6 | Verificar parte interna frontal de la cabina 0.33 11% 0.37
7 | Llenar manifiesto 1.04 9% 1.14
8 | Colocar moquetas, botiquin de emergencia y/o extintor 1.13 11% 1.25
9 |Revisar herramientas y colocar manual de garantia 1.92 12% 2.15
10 |Colocar etiquetas 4.40 14% 5.02
11 |Instalacién de radio 9.54 12% 10.68
12 Co_nflgurar cua_d(q de mstrum,e.ntos y configurar la 0.96 10% 1.06
unidad de medicién de neumatico
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N° Actividad TN (min) S% TE (min)
13 | Llenar manifiesto 2.34 9% 2.55
L s PO T 050 | s | s
15 |Inspeccion y ajuste de la columna de direccion 0.39 11% 0.44
16 | Completar fluidos del habitaculo del motor 3.08 11% 3.42
17 |Inspeccion lineas de combustibles, frenos y arnés. 4.08 14% 4.65
18 (\j/ee“;l\;::r etiqueta RFID y documentacién con etiqueta 166 13% 188
19 | Llenar manifiesto 1.18 9% 1.29
Estandar Sobrecabeza
1 |Ingresar unidad en el elevador 1.81 11% 2.01
2 | Accionar el elevador 1.22 0% 1.22
3 Fl)r;s;?:gg:gg;gﬁﬁolgzgustes de las uniones estén en 1.99 14% 297
4 | Drenar y cambiar de aceite de caja de transmision 5.35 13% 6.04
8 |Inspeccionar y completar el aceite del motor 1.70 14% 1.94
9 | Ajuste de suspensidn delantera y posterior 1.66 12% 1.85
T e I e B
T A e I e I
12 | Llenar manifiesto 243 9% 2.65
13 |Llenar tanque de combustible 1.41 12% 1.58
14 |Realizar test de carga y/o arrangue e inspeccionar 1.72 14% 1.97
15 | Inspeccionar visual de la unidad 0.46 9% 0.50
16 | Verificar plumas 0.43 9% 0.47
17 | Llenar manifiesto y lista diaria 1.06 9% 1.16
18 |Cambio Tanque aceite de transmision 0.17 12% 0.19
19 | Cambio tanque aceite de diferencial 0.22 12% 0.25
20 [Cambio tanque de combustible 0.12 12% 0.13
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 78, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la
operacion de estdndar para el vehiculo de modelo Ejemplar C.
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Tabla 78. Tiempo estandar — Operacion de estandar — Ejemplar C

poTEcHcy o

P UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e
Industrial

CIAUTO

Calculo de Tiempo Estandar

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera

P i port o

Modelo: EJEMPLAR C
N° Actividad | TNmin) | s% | TE (min)

Estandar Piso
Movilizar la unidad e inspeccionar de la unidad 0.48 9% 0.53
Torque de neumaticos 0.82 13% 0.93
3 ;/j;:gglaordlgspresmn de los neumaéticos y el estado de 161 12% 1.80
4 grl:js;ire?ttgckers, templadores, chapas de puertas y 517 13% 584
5 | Ajustar base de asientos y cinturones 1.85 13% 2.09
6 |Enmascarar estribos puertas delanteras 1.73 14% 1.97
7 | Verificar parte interna frontal de la cabina 1.24 11% 1.38
8 |Llenar manifiesto 2.08 9% 2.27
9 | Colocar moquetas, botiquin de emergencia y/o extintor 1.41 11% 1.56
10 |Revisar herramientas y colocar manual de garantia 2.07 12% 2.32
11 |Inspeccionar kit de seguridad KYC 1.29 12% 1.45
12 | Colocar etiquetas 2.49 14% 2.84
13 |Colocar vinchas en la placa frontal 1.53 14% 1.74
14 | gnidad de medicign de neumatico ~ | 134 | 10% | 148
15 | Llenar manifiesto 1.70 9% 1.85
R I T I
17 |Inspeccion vy ajuste de la columna de direccion 0.81 11% 0.90
18 |Inspeccion del alojamiento del motor y debajo del cap6 2.53 14% 2.88
19 |Instalacion de capot 2.59 14% 2.95
20 | Completar fluidos del habitaculo del motor 1.71 11% 1.90
21 | Inspeccion lineas de combustibles, frenos y arnés. 0.90 14% 1.03
29 ;/ee“;l\;::r etiqueta RFID y documentacion con etiqueta 0.92 13% 1.03
23 | Llenar manifiesto 1.00 9% 1.10
Estandar Sobrecabeza

1 |Ingresar unidad en el elevador 0.71 11% 0.79
2 | Accionar el elevador 1.97 0% 1.97
3 Lr;s;?eeé:gszg:]gﬁ:eic:g:sjustes de las uniones estén en 483 14% 551
4 | Drenar y cambiar de aceite de caja de transmision 3.25 13% 3.68
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N° Actividad TN (min) S% TE (min)
Drenar y cambiar aceite diferencial 3.90 12% 4.37
Inspeccionar y completar el aceite del motor 1.46 14% 1.66
Ajuste de suspension delantera y posterior 2.13 12% 2.39

e i I B

N e B e

12 | Llenar manifiesto 2.44 9% 2.66

13 | Llenar tanque de combustible 2.40 12% 2.68

14 |Realizar test de carga y/o arranque e inspeccionar 1.92 14% 2.19

15 |Inspeccionar visual de la unidad 1.09 9% 1.19

16 | Verificar plumas 0.29 9% 0.31

17 | Llenar manifiesto y lista diaria 1.71 9% 1.86

18 |Cambio Tanque aceite de transmision 0.17 12% 0.19

19 | Cambio tanque aceite de diferencial 0.22 12% 0.25

20 | Cambio tanque de combustible 0.12 12% 0.13

TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 79, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de estdndar para el vehiculo de modelo Ejemplar D.

Tabla 79. Tiempo estandar — Operacion de estandar — Ejemplar D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e
Industrial

CIAUTO

Calculo de Tiempo Estandar

Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
o . Revisado por: Ing. Daysi Ortiz
Operacion: Estandar IAprobado por: Ing. Daysi Ortiz
Modelo: EJEMPLAR D
N° Actividad | TNmin) | s% | TE (min)
Estandar Piso
Movilizar la unidad e inspeccionar de la unidad 0.51 9% 0.56
Torque de neumaticos 0.99 13% 1.12
3 Verificar la presion de los neumaticos y el estado de 196 129 220
guardalodos
4 Ajustar strickers, templadores, chapas de puertas y 413 13% 467
compuerta.
5 | Ajustar base de asientos y cinturones 1.27 13% 1.44
6 | Ajustar rejilla 0.22 13% 0.24
7 |Enmascarar estribos puertas delanteras 1.62 14% 1.84
8 | Verificar parte interna frontal de la cabina 0.25 11% 0.28
9 |Engrasa rieles 0.59 11% 0.66
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N° Actividad TN (min) S% TE (min)
10 |Llenar manifiesto 1.11 9% 1.21
11 | Colocar moquetas, botiquin de emergencia y/o extintor 0.73 11% 0.81
12 [Revisar herramientas y colocar manual de garantia 2.35 12% 2.63
13 |Inspeccionar kit de seguridad KYC 0.00 12% 0.00
14 |Colocar etiquetas 2.59 14% 2.95
15 e T oz | ame | ass
16 |Programar "Car launcher" y software A/C 1.61 12% 181
17 | Llenar manifiesto 1.69 9% 1.84
T R I I
19 |Inspeccion vy ajuste de la columna de direccién 0.88 11% 0.97
20 [Mejora OBD2 1.64 12% 1.84
21 |[Inspeccion del alojamiento del motor y debajo del cap6 0.60 14% 0.68
22 |Completar fluidos del habitaculo del motor 1.05 11% 1.17
23 |Inspecciodn lineas de combustibles, frenos y arnés. 1.91 14% 2.18
24 ;/:::;i\j::r etiqueta RFID y documentacién con etiqueta 265 13% 299
25 | Llenar manifiesto 1.78 9% 1.94
Estandar Sobrecabeza
1 |Ingresar unidad en el elevador 0.97 11% 1.07
2 | Accionar el elevador 151 0% 151
3 Lr;srggggsgg:]gﬁ:e;(:ﬁzsa}justes de las uniones estén en 288 14% 3.9
4 | Drenar y cambiar de aceite de caja de transmision 3.07 13% 3.47
5 |Drenar y cambiar aceite diferencial 3.77 12% 4.22
6 |Cambiar filtro de aceite 1.94 12% 2.18
7 | Drenar aceite de motor 2.62 12% 2.94
8 |Inspeccionar y completar el aceite del motor 1.62 14% 1.84
9 | Ajuste de suspension delantera y posterior 3.04 12% 341
Tl e I R
T e e I e
12 | Llenar manifiesto 2.14 9% 2.33
13 |Llenar tanque de combustible 1.29 12% 1.44
14 |Realizar test de carga y/o arranque e inspeccionar 2.65 14% 3.02
15 |Inspeccionar visual de la unidad 0.50 9% 0.55
16 | Verificar plumas 0.19 9% 0.21
17 | Llenar manifiesto y lista diaria 1.00 9% 1.09
18 | Cambio Tanque aceite de transmision 0.17 12% 0.19
19 |Cambio tanque aceite de diferencial 0.22 12% 0.25
20 [Cambio tanque de combustible 0.12 12% 0.13

TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar
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d. Calculo de tiempo estandar para la operacion de estatica y dinamica

En la Tabla 80, se muestra el tiempo estdndar para cada una de las actividades de la

operacion de estatica y dindmica para el vehiculo de modelo Ejemplar A.

Tabla 80. Tiempo estandar — Operacion de estatica y dinamica - Ejemplar A

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dinamica i:\:ssggopgg:r: :Eg B:ﬁ: 8:::;
Modelo: Ejemplar A
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
1 | Verificar funcionalidades 231 9% 2.52
2 | Inspeccidn de la ejecucion de operaciones 2.46 11% 2.74
3 |Revisar apariencia vehicular 8.07 9% 8.80
4 | Revisar documentacion 1.56 9% 1.70
5 |Registro de manifiesto 2.38 9% 2.60
6 |Rendimiento del motor 3.47 9% 3.78
7 | Conduccion del vehiculo (volante y pedales) 1.77 10% 1.94
8 | Prueba de suspension (Ruidos) 4.87 10% 5.36
9 | Prueba de freno de mano (EPB) 1.60 10% 1.76
¢Se valida el kilometraje?
10 |¢Cumple con los estandares? 1.80 9% 1.96
Llenar manifiesto
11 i@(.)usbé;tzlnzlzigna las unidades que cumplen con todos 0.36 9% 0.40
12 | Ubicar en el patio o almacenamiento 2.65 9% 2.89
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 81, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de estatica y dinamica para el vehiculo de modelo Ejemplar B.
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Tabla 81. Tiempo estdndar — Operacion de estatica y dindmica — Ejemplar B

poTEcHcy o

o UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
| Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Calculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dinamica i;\;ss:gopg;:r: :Eg B:ﬁ: 82:;
Modelo: Ejemplar B
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
1 | Verificar funcionalidades 2.09 9% 2.28
2 | Inspeccidn de la ejecucion de operaciones 1.26 11% 1.40
3 |Revisar apariencia vehicular 8.11 9% 8.84
4 | Revisar documentacion 1.32 9% 1.44
5 |Registro de manifiesto 2.27 9% 247
6 |Rendimiento del motor 4.96 9% 5.41
7 | Conduccion del vehiculo (volante y pedales) 1.90 10% 2.09
8 |Prueba de suspension (Ruidos) 6.38 10% 7.01
9 | Prueba de freno de mano (EPB) 247 10% 2.72
¢Se valida el kilometraje?
10 |¢Cumple con los estandares? 1.61 9% 1.75
Llenar manifiesto
11 i@(.)usbé;tzlnzlzigna las unidades que cumplen con todos 0.39 9% 0.43
12 |Ubicar en el patio o almacenamiento 2.27 9% 2.48
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 82, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de estatica y dinamica para el vehiculo de modelo Ejemplar C.

Tabla 82. Tiempo estandar — Operacion de estatica y dindmica — Ejemplar C

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S_istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Célculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dindmica i;\:ssggop&:;’: :Eg g:ﬁ: 825
Modelo: EJEMPLAR C
N° Actividad TN (min) S% TE (min)

Verificar funcionalidades 4.05 9% 4.42

Inspeccién de la ejecucion de operaciones 2.82 11% 3.13

Revisar apariencia vehicular 10.50 9% 11.45
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N° Actividad TN (min) S% TE (min)
4 | Revisar documentacion 0.67 9% 0.73
5 |Registro de manifiesto 3.90 9% 4.25
6 |Rendimiento del motor 3.29 9% 3.58
7 | Conduccion del vehiculo (volante y pedales) 0.73 10% 0.80
8 |Prueba de suspensién (Ruidos) 4.22 10% 4.64
9 | Prueba de freno de mano (EPB) 1.32 10% 1.46

¢Se valida el kilometraje?

10 |¢Cumple con los estandares? 1.24 9% 1.35

Llenar manifiesto

11 ﬁ)usb;;tzlnﬂ;i?a las unidades que cumplen con todos 0.32 9% 0.35

12 | Ubicar en el patio o almacenamiento 1.45 9% 1.58

TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

En la Tabla 83, se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades de la

operacion de estatica y dindamica para el vehiculo de modelo Ejemplar D.

Tabla 83. Tiempo estandar — Operacion de estatica y dinamica — Ejemplar D

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en S.istemas, Electrénica e CIAUTO
Industrial
Célculo de Tiempo Estandar
Area: PDI Elaborado por: Veronica Viera
Operacion: Estatica y dinamica i;\:ss:gopsg:r: :23 BZ;’?: 82:;
Modelo: EJEMPLAR D
N° Actividad TN (min) S% TE (min)
1 | Verificar funcionalidades 3.33 9% 3.63
2 | Inspeccién de la ejecucion de operaciones 1.86 11% 2.07
3 | Revisar apariencia vehicular 8.89 9% 9.69
4 | Revisar documentacion 2.23 9% 2.43
5 |Registro de manifiesto 2.48 9% 2.71
6 |Rendimiento del motor 3.37 9% 3.67
7 | Conduccion del vehiculo (volante y pedales) 0.80 10% 0.88
8 |Prueba de suspension (Ruidos) 451 10% 4.96
9 | Prueba de freno de mano (EPB) 1.65 10% 1.81
¢Se valida el kilometraje?
10 |¢Cumple con los estandares? 1.50 9% 1.63
Llenar manifiesto
11 Subir a}l sistema las unidades que cumplen con todos 0.36 9% 0.39
los estdndares
12 |Ubicar en el patio 0 almacenamiento 1.39 9% 1.52
TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar

132



3.13.6 Analisis de cuello de botella

Tiempo de
ciclo (actual)

Recepcion OFERARICN]
.37 min i lempo Trabajo: 17.37 min
17.37 mi P Tiempo Trabajo: 17.37
Estacion 1 Tiempo Ocio: 0.00 min
. Recepeion OFERARIOS o .
.85 min i icmpo Trabajo: 18.85 min
13.85 I Irat 18.85
Estacion 2 Tiempo Ocio: 0.00 min
Lavado OPERARIO 3 _
16.66 min i Tiempo Trabajo: 16.66 min
Estacion 3 Tiempo Ocio: 0.00 min
4|; OPERARIO 4
Tiempo Trabajo: 10.21 min
10.76 min LaVé.l(:lO Tiempo Ocio: 0.55 min
Estacion 4 OPERARIO 5
Tiempo Trabajo: 8.28 min
Tiempo Ocio: 2.48 min
OPERARIO 6
lempo Trabajo: 7.15 min
Tiempo Trabajo: 7.1
7.15 min Lavado Tiempo Ocio: 0.00 min
Estacién 5 ORERARION
Tiempo Trabajo: 5.34 min
Tiempo Ocio: 1.81 min
OPERARIO 8 OPERARIO 10
i . Tiempo Trabajo: 9.86 min Tiempo Trabajo: 10.83 min
18.26 min Estandar Piso Tiempo Ocio: 8.40 min Tiempo Ocio: 7.43 min
' Estacién 6 OPERARIO 9 _ OPERARIOLL
Tiempo Trabajo: 17.70 min Tiempo Trabajo: 8.25 min
Tiempo Ocio: 0.56 min Tiempo Ocio: 10.00 min
OPERARIO 12
Estandar Tiempo Trabajo: 10.34 min

Tiempo Ocio: 2.66 min
OPERARIO 13

Tiempo Trabajo: 12.37 min
Tiempo Ocio: 0.63 min

13.01 min sobrecabeza
Estacion 7

OPERARIO 14
Estatica y Tiempo Trabajo: 9.55 min
9.55 min ditiami Tiempo Ocio: 0.00 min
e OPERARIO 15
Estacion 8 Tiempo Trabajo: 8.80 min
Tiempo Ocio: 0.76 min
Estatica y OPERARIO 16
18.09 min dinamica Tiempo Trabajo: 18.09 min
Estacion 9 Tiempo Ocio: 0.00 min

En la

Figura 22, se muestra un desglose detallado del tiempo de trabajo y cada estacion tiene
asignados uno o0 mas operarios, quienes desempefian tareas especificas con sus

respectivos tiempos que varian en funcion de la actividad.
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Tiempo de
ciclo (actual)

Recepcion QEERARIC)]
17.37 min P g Tiempo Trabajo: 17.37 min
Estacion 1 Tiempo Ocio: 0.00 min
L. Recepcion OFERARIOZ; =
13.85 min ir liempo Trabajo: 18.85 min
Estacion 2 Tiempo Ocio: 0.00 min
| Lavado = OPERARIOS
16.66 min o Tiempo Trabajo: 16.66 min
Estacion 3 Tiempo Ocio: 0.00 min
= I OPERARIO 4
Tiempo Trabajo: 10.21 min
10.76 min Lav?qo Tiempo Ocio: 0.55 min
Estacion 4 OPERARIO 5
— Tiempo Trabajo: 8.28 min
Tiempo Ocio: 2.48 min
OPERARIO 6
Tiempo Trabajo: 7.15 min
715 mi Lavado Tiempo Ocio: 0.00 min
< Estacion 5 OPERARIO7
Tiempo Trabajo: 5.34 min
Tiempo Ocio: 1.81 min
OPERARIO 8 OPERARIO 10
i . Tiempo Trabajo: 9.86 min Tiecmpo Trabajo: 10.83 min
18.26 min Estandar Piso Tiempo Ocio: 8.40 min Tiempo Ocio: 7.43 min
’ Estacion 6 OPERARIO 9 OPERARIO 11 ,
Tiempo Trabajo: 17.70 min Tiempo Trabajo: 8.25 min
Tiempo Ocio: 0.56 min Tiempo Ocio: 10.00 min
OPERARIO 12
Estandar Tiempo Trabajo: 10.34 min

% Tiempo Ocio: 2.66 min
0 g
13.01min | sobrecabeza OPERARIO 13

Estacion 7 Tiempo Trabajo: 12.37 min
Tiempo Ocio: 0.63 min

OPERARIO 14

Estatica y Tiempo Trabajo: 9.55 min
9.55 mi v Tiempo Ocio: 0.00 min
=SS min dinamica OPERARIO 15
Estacion 8 Tiempo Trabajo: 8.80 min

Tiempo Ocio: 0.76 min

Estatica y OPERARIO 16
18.09 min dinamica Tiempo Trabajo: 18.09 min
Estacion 9 Tiempo Ocio: 0.00 min

Figura 22. Tiempos de trabajo y ocio en el modelo Ejemplar A

Al analizar los tiempos de trabajo del Ejemplar A se identifica un cuello de botella en
la Estacion 6 (Estandar Piso), presenta un tiempo de 18.26 minutos debido a la
actividad de instalacion de radio incide en todo el proceso sefialando una distribucién
desigual de la carga de trabajo. Optimizar estas estaciones, ya sea mediante balanceo

de cargas o reasignacion de tareas, podria mejorar la eficiencia del proceso productivo.
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En la Figura 23, se muestra un desglose detallado del tiempo de trabajo y cada estacion
tiene asignados uno o méas operarios, quienes desempefian tareas especificas con sus

respectivos tiempos que varian en funcion de la actividad.

Tiempo de
ciclo (actual)
OPERARIO 1
Tiempo Trabajo: 9.44 min
Tiempo Ocio: 0.00 mm

Recepcion
Estacion 1

I

Recepcion
Estacion 2

]

Lavado
Estacion 3

-

Lavado
Estacion 4

9.44 min

OPERARIO 2
Tiempo ‘Trabajo: 14.31 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

14.31 min

OPERARIO 3
“Tiempo ‘Trabajo: 14.19 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

14.19 min

OPERARIO 4

Tiempo Trabajo: 13.51 min
Tiempo Ocio: 0.73 min
OPERARIOS

Tiempo Trabajo: 8.86 min
Tiempo Ocio: 5.38 min

14.24 min

OPERARIO 6
I'empo Trabajo: 6.60 min

S Lavado Tiempo Ocio:2.35 min
8.95 min S OPERARIO 7
Estacion 5 o i .
I'empo Trabajo: 7.95 min
Tiempo Ocio: 1.00 min
OPERARIO 8 OPERARIO 10
X ‘Tiempo ‘Trabajo:10.73 min Tiempo ‘Trabajo: 13.00 min
23.60 mi Estandar Piso Tiempo Ocio: 12.87 min Tiempo Ocio: 10.60 min
=i Estaciont OPERARIO 9 OPERARIO 11
‘Tiempo ‘Trabajo: 22.72 min ‘Tiempo ‘Trabajo: 7.57 min
Tiempo Ocio: 0.56 min Tiempo Ocio: 16.05 min
OPERARIO 12
Estandar Tiempo Trabajo: 13.13 min
s o 3 Tiempo Ocio: 1.22 mm
14.36 min sobrecabeza OPERARIO 13
Estacion 7 Tiempo Trabajo: 10.79 min
Tiempo Ocio: 3.57 min
OPERARIO 14
Estatica v Tiempo Trabajo: 7.60 min
8.84 min e Tiempo Ocio: 1.25 min
dinamica OPERARIO 15
Estacion 8 Tiempo Trabajo: 8.84 min
Tiempo Ocio; 0.00 min
Estatica y OPERARIO 16
21.89 min dinamica Tiempo Trabajo: 21.89 min

Estacion 9 Tiempo Ocio: 0.00 min

Figura 23. Tiempos de trabajo y ocio en el modelo Ejemplar B

Al analizar los tiempos de trabajo del Ejemplar B se identifica un cuello de botella en
la Estacion 6 (Estandar Piso), presenta un tiempo de 23.60 minutos debido a la
actividad de instalacion de radio incide en todo el proceso sefialando una distribucion
desigual de la carga de trabajo. Optimizar estas estaciones, ya sea mediante balanceo

de cargas o reasignacién de tareas, podria mejorar la eficiencia del proceso productivo.
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Tiempo de
ciclo (actual)

10.02 min

14.41 min

22.34 min

23.52 min

10.13 min

16.80 min

15.71 min

12.53 min

13.75 min

En la

Figura 24, se muestra un desglose detallado del tiempo de trabajo y cada estacion tiene

asignados uno o mas operarios, quienes desempefian tareas especificas con sus

Recepcion
Estacion 1
Recepcion
Estacion 2

1

Lavado
Estacion 3

N

Lavado
Estacion 4

Lavado
Estacion 5

Estandar Piso
Estacion 6

Estandar
sobrecabeza
Estacion 7

Estatica y
dinamica
Estacion 8

Estatica y
dinamica
Estacion 9

OPERARIO 1
Tiempo Trabajo: 10.02 min
lempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 2
Tiempo Trabajo: 14.41 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 3
Tiempo Trabajo: 22.34 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 4

T1empo Trabajo: 23.12 min
Tiempo Ocio: 0.40 min
OPERARIO 5

Tiempo Trabajo: 18.03 min
Tiempo Ocio: 5.49 min

OPERARIO 6

Tiempo Trabajo: 7.15 min
Tiempo Oc10:2.98 min
OPERARIO 7

Tiempo Trabajo: 9.33 min
Tiempo Ocio: 0.80 min

OPERARIO 8

Tiempo Trabajo:16.80 min
Tiempo Ocio: 0.00 min
OPERARIO Y

Tiempo Trabajo: 13.24 min
Tiempo Ocio: 3.57 min

OPERARIO 12

Tiempo Trabajo: 12.08 min
Tiempo Ocio: 3.63 min
OPERARIO 13

Tiempo Trabajo: 13.84 min
Tiempo Ocio: 1.87 min

OPERARIO 14

Tiempo Trabajo: 12.53 min
Tiempo Ocio: 0.00 min
OPERARIO 15

Tiempo Trabajo: 11.45 min
Tiempo Ocio: 1.09 min

OPERARIO 16
Tiempo Trabajo: 13.75 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 10

Tiempo Trabajo: 12.23 min
Tiempo Ocio: 4.57 min
OPERARIO 11

Tiempo Trabajo: 11.06 min
Tiempo Ocio: 5.75 min

respectivos tiempos que varian en funcion de la actividad.
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Tiempo de
ciclo (actual)

10.02 min

14.41 min

22.34 min

23.52 min

10.13 min

16.80 min

15.71 min

12.53 min

13.75 min

Figura 24. Tiempos de trabajo y ocio en el modelo Ejemplar C

Al analizar los tiempos de trabajo del Ejemplar C se identifica un cuello de botella en
la Estacion 4 (Lavado), presenta un tiempo de 23.60 minutos que incide en todo el
proceso sefialando una distribucion desigual de la carga de trabajo. Optimizar estas

estaciones, ya sea mediante balanceo de cargas o reasignacion de tareas, podria

Recepcion
Estacion 1

Recepcion
Estacion 2

M | —

Lavado
Estacion 3

N

Lavado
Estacion 4

e

Lavado
Estacion 5

Estandar Piso

Estacion 6

Estandar
sobrecabeza

Estacion 7

Estatica y
dinamica
Estacion 8

Estatica y
dinamica
Estacion 9

OPERARIO 1
Tiempo Trabagjo: 10.02 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 2
Tiempo Trabajo: 14.41 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 3
Tiempo Trabajo: 22.34 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 4

Tiempo Trabajo: 23.12 min
Tiempo Ocio: 0.40 min
OPERARIOS

Tiempo Trabajo: 18.03 min
lempo Ocio: 5.49 min

OPERARIO 6

Tiempo Trabajo: 7.15 mm
Tiempo Oc10:2.98 min
OPERARIO 7

Tiempo Trabajo: 9.33 min
Tiempo Ocio: 0.80 min

OPERARIO 8

Tiempo Trabajo:16.80 min
Tiempo Ocio: 0.00 min
OPERARIO Y

Tiempo Trabajo: 13.24 min
Tiempo Ocio: 3.57 min

OPERARIO 12

Tiempo Trabajo: 12.08 min
Tiempo Ocio: 3.63 min
OPERARIO 13

Tiempo Trabajo: 13.84 min
Tiempo Ocio: 1.87 min

OPERARIO 14

Tiempo Trabajo: 12.53 min
Tiempo Ocio: 0.00 min
OPERARIO 15

Tiempo Trabajo: 11.45 min
Tiempo Ocio: 1.09 min

OPERARIO 16
Tiempo Trabajo: 13.75 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

mejorar la eficiencia del proceso productivo.
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OPERARIO 10

Tiempo Trabajo: 12.23 min
Tiempo Ocio: 4.57 min
OPERARIO 11

Tiempo Trabajo: 11.06 min
Tiempo Ocio: 3.75 min



Tiempo de
ciclo (actual)

8.46 min

15.90 min

21.64 min

23.51 min

10.89 min

14.26 min

16.84 min

10.83 min

14.86 min

En la

Figura 25, se muestra un desglose detallado del tiempo de trabajo y cada estacion tiene

asignados uno o mas operarios, quienes desempefian tareas especificas con sus

Recepcion
Estacion 1

l

Recepcion
Estacion 2

R I

Lavado
Estacion 3

Lavado
Estacion 4

Lavado
Estacion 5

Estandar Piso
Estacion 6

Estandar
sobrecabeza
Estacion 7

Estatica 'y
dinamica
Estacion 8

Estatica y
dinamica
Estacion 9

OPERARIO 1
Tiempo Trabajo: 8.46 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 2
Tiempo Trabajo: 15.90 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 3
Tiempo Trabajo: 21.64 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 4

Tiempo Trabajo: 22.95 min
Tiempo Ocio: .55 min
OPERARIO 5

Tiempo Trabajo: 9.97 min
Tiempo Ocio: 0.92 min

OPERARIO 6

Tiempo Trabajo: 7.10 min
Tiempo Ocio: 3.79 min
OPERARIO 7

Tiempo Trabajo: 9.97 min
T'tempo Ocio: 0.92 min

OPERARIO 8

Tiempo Trabajo: 14.21 min
Tiempo Ocio: 0.05 min
OPERARIOY

Tiempo Trabajo: 13.70 min
l'lempo Ocio: 0.56 min

OPERARIO 12

Tiempo Trabajo: 14.96 min
Tiempo Ocio: 1.89 min
OPERARIO 13

Tiempo Trabajo: 14.58 min
Tiempo Ocio: 2.27 min

OPERARIO 14

Tiempo Trabajo: 10.83 min
Tiempo Ocio: 0.00 min
OPERARIO 15

Tiempo Trabajo:9.69 min
Tiempo Ocio: 1.14 min

OPERARIO 16
Tiempo Trabajo: 21.89 min
Lempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 10

Tiempo Trabajo: 10.74 min
Tiempo Ocio: 3.52 min
OPERARIO 11

Tiempo Trabajo: 11.24 min
Tiempo Ocio: 3.02 min

respectivos tiempos que varian en funcion de la actividad.
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Tiempo de
ciclo (actual)

8.46 min

15.90 min

21.64 min

23.51 min

10.89 min

14.26 min

16.84 min

10.83 min

14.86 min

Figura 25. Tiempos de trabajo y ocio en el modelo Ejemplar D

Al analizar los tiempos de trabajo del Ejemplar C se identifica un cuello de botella en
la Estacion 4 (Lavado), presenta un tiempo de 23.51 minutos que incide en todo el
proceso sefialando una distribucion desigual de la carga de trabajo. Optimizar estas

estaciones, ya sea mediante balanceo de cargas o reasignacion de tareas, podria

|
|
|

Recepcion
Estacion 1

I

Recepcion
Estacion 2

B I

Lavado
Estacion 3

Lavado
Estacion 4

Lavado
Estacion 5

Estandar Piso
Estacion 6

Estandar
sobrecabeza
Estacion 7

|
|

Estatica'y
dinamica
Estacion 8

Estatica y
dinamica
Estacion 9

OPERARIO 1
Tiempo Trabajo: 8.46 min
Tiempo Ocio: (.00 min

OPERARIO 2
Tiempo Trabajo: 15.90 min
Tiempo Ocio; 0.00 min

OPERARIO 3
Tiempo Trabajo: 21.64 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

OPERARIO 4

Tiempo Trabajo: 22.95 min
Tiempo Ocio: (.55 min
OPERARIO 5

Tiempo Trabajo: 9.97 min
Tiempo Ocio: 0.92 min

OPERARIO 6

Tiempo Trabajo: 7.10 min
Tiempo Ocio: 3.79 min
OPERARIO 7

Tiempo Trabajo: 9.97 min
Tiempo Ocio: 0.92 min

OPERARIO 8

Tiempo Trabajo: 1421 min
Tiempo Ocio: 0.05 min
OPERARIOY

Tiempo Trabajo: 13.70 min
Tiempo Ocio: 0.56 min

OPERARIO 12

Tiempo Trabajo: 14.96 min
Tiempo Ocio: 1.89 min
OPERARIO 13

Tiempo Trabajo: 14.58 min
Tiempo Ocio: 2.27 min

OPERARIO 14

Tiempo Trabajo: 10.83 min
Tiempo Ocio: 0.00 min
OPERARIO 15

Tiempo Trabajo:9.69 min
Tiempo Ocio: 1.14 min

OPERARIO 16
Tiempo Trabajo: 21.89 min
Tiempo Ocio: 0.00 min

mejorar la eficiencia del proceso productivo.
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OPERARIO 10

Tiempo Trabajo: 10.74 min
Tiempo Ocio: 3.52 min
OPERARIO 11

Tiempo Trabajo: 11.24 min
Tiempo Ocio: 3.02 min



3.14 Propuesta de mejora

El estudio realizado identifico los métodos de trabajo en el proceso de PDI y los
tiempos de cada estacion involucrada en la liberacion de unidades importadas. Se
registraron detalladamente todos los procesos mediante diagramas de actividades
compartidas y andlisis de tiempos, determinando asi la estandarizacion de cada
actividad. Como propuesta de solucion, se han considerado las diferentes
problematicas de esta manera se busca optimizar los procesos y tareas, contribuyendo

a llegar con el objetivo de 32 unidades liberadas.
De acuerdo con el andlisis se ha considerado las siguientes soluciones:

e Plantear la distribucion de actividades complementando el tiempo
improductivo de trabajadores dentro de la misma estacion de trabajo.

e Instructivos de trabajo

Se describe el céalculo del Takt Time, el cual es un indicador clave en la produccién
para determinar el ritmo al que debe fabricarse cada unidad. Se obtiene dividiendo el
Tiempo de Produccion Disponible por Dia entre las Demanda del cliente.

Tiempo de produccion disponible por dia
Takt Time = P p p P

Demanda del cliente

Takt Ti _ 455 min 15 mi
@ tme = 31 unidades mn

Considerando que son 9 estaciones para cumplir con la demanda de produccién de 32
unidades diarias, cada estacion de trabajo debe completar su tarea en un tiempo igual

0 menor a 15 minutos.
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3.14.1 Método de mejora en la linea de recepcion

La Tabla 84 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de

recepcion del modelo Ejemplar A.

Tabla 84. Linea recepcion método actual /mejorado — Ejemplar A

Meétodo actual Método mejorado
= o ol % o Slo o= % o
215 . 2S5 |gF 22 . 28|95
% 3 Actividad S \g = -c-é § 3 Actividad S é £ @
| © =g |2= |We Fgles
A ngreso de unidades al 0.54 A ngreso de unidades al 0.54
sistema sistema
B Bu.squeday localizacion de 10.71 B Bu_squeday localizacion de 10.71
unidades 1 unidades 16.41
1 \Verificar y movilizar la 17.37 Verificar y movilizar la
T1 junidad al espacio de 5.15 T1lunidad al espacio de 5.15
recepcion recepcion
c Colocar ethu?ta RFID en 0.96 TOTAL 16.41
el vehiculo
TOTAL 1737 c Col9car etiqueta RFID en el 0.96
\vehiculo
D Colocar etiqueta en las 0.64 D Colocar etiqueta en las 0.64
llaves llaves
Llenar manifiesto y lista Llenar manifiesto y lista 5.00
E |, . 5.00 =
diaria diaria
Inspeccionar parte externa Inspeccionar parte externa e
F e interna izquierda y 1.81 2 | F |interna izquierda y 1.81 |14.81
2 compuerta 13.85 compuerta
Inspeccionar parte externa Inspeccionar parte externa e
G e interna derecha, capoty | 2.18 G |interna derecha, capot y 2.18
techo techo
H \Verificacion y _eV|denC|a 179 H Verificacion y _eV|denC|a 179
con fotos para informes. con fotos para informes.
T Traslada la unidad al 242 T Traslada la unidad al sector 242
sector de lavado de lavado
TOTAL 13.85 TOTAL 14.81

La reduccion del tiempo en la estacion 1 es minimo, pero importante para optimizar el
flujo de trabajo, acercandose al tiempo de ciclo maximo de 15 minutos. De igual
manera, en el método mejorado, se reasigna una actividad a la estacion 2,
incrementando el tiempo a 14.81 minutos, pero manteniéndose dentro del tiempo de

ciclo.
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La Tabla 85 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de

recepcion del modelo Ejemplar B.

Tabla 85. Linea recepcion método actual /mejorado — Ejemplar B

Método actual Método mejorado
c o o = % o S| o o % o
S | & 28 log |gl> 2 o3
3|3 Actividad £ES|eg |83 Actividad £ |28
@10 — B e 5 {0 —- |85
L = 3 = L ~ =
A Ingreso de unidades al 0.47 A Ingreso de unidades al 047
sistema ' sistema '
Busqueda y localizacion de Busqueda y localizacion de
B unidades 5.39 B unidades 5.39
1 \Verificar y movilizar la 9.44 \Verificar y movilizar la
T1 lunidad al espacio de 2.94 1 |T1ljunidad al espacio de 294 |11.34
recepcion recepcion
c Colocar etiqueta RFID en 0.63 c Colocar etiqueta RFID en el 063
el vehiculo ' vehiculo '
TOTAL 944 T Traslada la unidad al sector 191
de lavado
D ﬁ;’\'/‘;gar etiquetaenlas | ) TOTAL 11.34
E Llenar manifiesto y lista 531 D Colocar etiqueta en las 0.62
diaria ' llaves '
Inspeccionar parte externa . .
F e interna izquierday 4.53 E Id_iI:rr::r manifiesto y lista 2.31
compuerta
2 Inspeccionar parte externa 14.31 Inspeccionar parte externa e
G |e interna derecha, capoty | 2.84 2 | F |interna izquierda y 453 [12.40
techo compuerta
Verificacién y evidencia !nspeccionar parte externa e
H con fotos para informes 2.10 G |interna derecha, capot y 2.84
P ' techo
T Traslada la unidad al 101 H \Verificacion y evidencia 210
sector de lavado ' con fotos para informes. '
TOTAL 14.31 TOTAL 12.40

La estacion 1 pasa de 9.44 minutos en el método actual a 11.34 minutos en el método
mejorado, lo que representa un incremento de 1.90 minutos. Por otro lado, la estacion
2 reduce su tiempo de 14.31 minutos a 12.40 minutos, logrando una disminucion de
1.91 minutos. Esta reasignacién equilibra las cargas de trabajo entre ambas estaciones,
permitiendo que ninguna exceda el tiempo de ciclo de 15 minutos evitando cuellos de
botella en la estacion 2, que inicialmente estaba cerca del limite, y garantiza una mejor

sincronizacion del flujo de trabajo.
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La Tabla 86 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de

recepcion del modelo Ejemplar C

Tabla 86. Linea recepcion método actual /mejorado — Ejemplar C

Método actual Método mejorado
c 3 c S
|8 - 8 |38 g8 - 8 g3
g g Actividad g %g g g Actividad g gg
w o = - w - = ]
A Ingreso de unidades al 0.48 A Ingreso de unidades al 0.48
sistema sistema
B Busqueda y localizacion de| 8.90 B Busqueda y localizacion de | 8.90
unidades unidades
1 \Verificar y movilizar la 0.19 [10.02 Verificar y movilizar la 0.19
T1 unidad al espacio de 1 [T1unidad al espacio de 11.95
recepcion recepcion
c Colocar etiqueta RFID en | 0.45 c Colocar etiqueta RFID en el| 0.45
el vehiculo vehiculo
TOTAL 10.02 T Traslada la unidad al sector 191
de lavado
D Colocar etiqueta en las 0.78 TOTAL 11.95
llaves
£ [Llenar manifiesto y lista 5.08 b [Colocar etiqueta en las 0.78
diaria llaves
Inspeccionar parte externa | 1.97 Llenar manifiesto y lista 5.08
F le interna izquierda 'y El|; .
diaria
compuerta
2 Inspeccionar parte externa | 1.88 |14.41 Inspeccionar parte externa e/ 1.97
G e interna derecha, capot y 2 | F |interna izquierda y 12.48
techo compuerta
s . - 2.77 Inspeccionar parte externa e| 1.88
\Verificacion y evidencia .
H . G |interna derecha, capot y
con fotos para informes.
techo
Traslada la unidad al 1.93 \Verificacion y evidencia 2.77
T2 H ]
sector de lavado con fotos para informes.
TOTAL 14.41 TOTAL 12.48

La estacion 1 incrementa su tiempo de trabajo de 10.02 minutos a 11.95 minutos, es
decir, un aumento de 1.93 minutos en el método mejorado. En contraste, la estacion 2
reduce su tiempo de 14.41 minutos a 12.48 minutos, logrando una disminucion de 1.93
minutos. Esta reasignacion es estratégica, ya que equilibra las cargas de trabajo entre
las estaciones y ambas se mantienen dentro del tiempo de ciclo maximo de 15 minutos
por unidad. La reasignacion de la actividad "Traslada la unidad al sector de lavado™ a
la estacion 1 evita que la estacion 2 opere al limite de capacidad (14.41 minutos) en el
método actual.
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La Tabla 87 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de
recepcion del modelo EJEMPLAR D.

Tabla 87. Linea recepcion método actual /mejorado — EJEMPLAR D

Método actual Método mejorado
c 3 c S
2|5 .y g |93 (g8 y & |28
é g Actividad g %g é g Actividad g gg
w o = - w - = ]
A Ingreso de unidades al 0.39 A Ingreso de unidades al 0.39
sistema sistema
B Blsqueda y localizacion de| 4.75 B Bulsqueda y localizacion de | 4.75
unidades unidades
1 \Verificar y movilizar la 2.83 |8.46 Verificar y movilizar la 2.83
T1 unidad al espacio de 1 [T1unidad al espacio de 10.76
recepcion recepcion
c Colocar etiqueta RFID en | 0.49 c Colocar etiqueta RFID en el{ 0.49
el vehiculo vehiculo
TOTAL 8.46 T Traslada la unidad al sector 230
de lavado
D Colocar etiqueta en las 0.67 TOTAL 10.76
llaves
£ [Llenar manifiesto y lista 2.73 b [Colocar etiqueta en las 0.67
diaria llaves
In;peccm_nar parte externa | 2.34 Llenar manifiesto y lista 2.73
F e interna izquierday El_ .
diaria
compuerta
2 Inspeccionar parte externa | 4.36 |15.90 Inspeccionar parte externa g 2.34
G e interna derecha, capot y 2 | F |interna izquierda y 13.59
techo compuerta
s . - 3.49 Inspeccionar parte externa e| 4.36
\Verificacion y evidencia .
H . G |interna derecha, capot y
con fotos para informes.
techo
Traslada la unidad al 2.30 \Verificacion y evidencia 3.49
T2 H ]
sector de lavado con fotos para informes.
TOTAL 15.90 TOTAL 13.59

La estacion 1 incrementa su tiempo de trabajo de 8.46 minutos a 10.76 minutos, es
decir, un aumento de 2.3 minutos en el método mejorado. En contraste, la estacion 2
reduce su tiempo de 15.90 minutos a 13.59 minutos, logrando una disminucion de 2.31
minutos. Esta reasignacion es estratégica, ya que equilibra las cargas de trabajo entre
las estaciones y ambas se mantienen dentro del tiempo de ciclo maximo de 15 minutos
por unidad. La reasignacion de la actividad "Traslada la unidad al sector de lavado™ a

la estacion 1 evita que la estacion 2 supere el limite de capacidad en el método actual.
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3.14.2 Método de mejora en la linea de lavado

La Tabla 88 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de lavado del modelo Ejemplar A.

Tabla 88. Linea lavado método actual /mejorado — Ejemplar A

Meétodo actual

Método mejorado

RR lado LH

RR lado RH

5lg AR AEEEE A 2 |Ss
Q| Actividad E 2ol T Actividad E| 29 S| o Actividad € |20l Actividad € |29
M £ g5 2leg| &[S 2185 S 2 &L
[ [ = [
Inspeccionar la unidad,
retirando papeles externos
| |Inspeccion hidorlavadora |0.12 J |y trasladando la unidad al |0.38
inicio de la estacion de
aspirado
Inspeccionar la unidad,
retirando papeles externos Revisar v retirar de
J |y trasladando la unidad al {0.38 K l4sti y | habitacul 0.71
inicio de la estacion de plasticos del habitaculo
3 aspirado 16.66 3 15.89
Revisar v retirar de Aspirar el habitaculo
K Iésticogdel habitaculo 0.71 L [FR/RR & RH/LH y cajuela|4.11
P del vehiculo
Aspirar el habitaculo - s
L [FR/RR & RH/LH y cajuela|4.11 M Eglg'gg T_':"ab'tacu'o FR& 4 60
del vehiculo
M Limpiar el habitaculo FR & 460 N Limpiar el habitaculo FR & 450
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Método actual Método mejorado
S| o o |3 ol o o |3 o S| o o |3 o| o o |8 o
22 ., S |g3 2 - 297l |E|l2 - 2 g5 2 - 2 |2 g
§ § Actividad GE_J g_g § Actividad % %@ é g Actividad g gg § Actividad g %@
w (ol = i (ol = - w = = ) = = -
Limpiar el habitaculo FR & — .
N RR lado RH 4.50 O |Limpiar la cajuela 1.59
O |Limpiar la cajuela 1.59 TOTAL 15.89
T3 tl‘r;?:(rj;p?::ﬁ?; dy 0.65 I |Inspeccion hidorlavadora | 0.12
ESPERA 0.77 Llenar manifiesto
TOTAL 16.66 T3 S10 Y 0.65
_ _ 10.21 trasladar la unidad
P Revisar puertas, ventanas y 031 4| p Revisar puertas, ventanas y 0.31 8.50
aplicar desengrasante ESPERA 2.48 aplicar desengrasante ESPERA 2.48
Q [Mojar la unidad 2.18 Q |Mojar la unidad 2.18
4 1R Enjabonar y fregar 3521021 g Enjabonar y fregar 3.52 R |Enjabonar y fregar 3.52 R [Enjabonar y fregar 3.52
S |[Enjuagar 4.20 S |[Enjuagar 4.20 S |[Enjuagar 4.20 S |[Enjuagar 4.20
ESPERA 0.55 T4 [Trasladar la unidad 0.55 TOTAL 10.98
TOTAL 10.76 T4 [Trasladar la unidad 0.55 ESPERA 0.55
V |Secar carroceria LH&RH |1.87 V |Secar carroceria LH&RH | 1.87
U Secar carroceria FR'y 279 Secar posterior de U Secar carroceria FR y 279 Secar posterior de
compartimento del motor |~ X |carroceria 'y 1.45 compartimento del motor |~ X |carroceriay 1.45
compartimentos de cajuela compartimentos de cajuela
Remover manchas del S 7.70 Remover manchas del 5.34
5 7.15 < 5.34 -
loiami / Y |habitaculo y pegamento 1.40 loiami / Y |habitaculo y pegamento 1.40
w Secar alojamientos FL/LH, 3.73 residual en carroceria wW Secar alojamientos FL/LH, 3.73 residual en carroceria
RL/LH, FR/RH & RR/RH o RL/LH, FR/RH & RR/RH e
Manifiesto y control de Manifiesto y control de
Z - . 0.63 Z L . 0.63
preparacion de la unidad preparacion de la unidad
T5 [Traslado de la unidad 0.63 ESPERA 1.81 T5 [Traslado de la unidad 0.63 ESPERA 1.81
TOTAL 7.15 TOTAL 7.70
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En el método mejorado, el tiempo total de trabajo en la estacion 3 disminuye de 16.66 minutos a 15.89 minutos, logrando reducir el tiempo en
la estacion a partir de optimizar tiempos de espera y reasignar actividades. Las actividades "Inspeccionar la unidad, retirar papeles externos y

trasladar al inicio de aspirado” mantienen su tiempo, pero se ajustan las secuencias de limpieza para eliminar redundancias.
La Tabla 89 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de lavado del modelo Ejemplar B

Tabla 89. Linea lavado método actual /mejorado — Ejemplar B

Meétodo actual Método mejorado
c S 3 c 3 S
2|8 . 8s3 S . Slgxllgl® . 8g3 S . 8 |93
g8 Actividad g £35S Actividad g = 8|3 Actividad g =1 Actividad S e
| © =2 s O =g = w | © =2 s O =2 =
| |Inspeccidn hidorlavadora |0.12 | _|Inspeccién hidorlavadora |0.12
Inspeccionar la unidad, 5.12 J |Inspeccionar la unidad, 5.12
retirando papeles externos retirando papeles externos
J |y trasladando la unidad al ly trasladando la unidad al
inicio de la estacion de inicio de la estacion de
aspirado aspirado
K Revisar y retirar de 0.78 K Revi§ar y retirar _de 0.78
3 plasticos del habitaculo 14.19 3 pIasFlcos del hfat?ltaculo 14.19
IAspirar el habitaculo 2.88 L |Aspirar el habitaculo 2.88
L [FR/RR & RH/LH y cajuela FR/RR & RH/LH y cajuela
del vehiculo del vehiculo
M Limpiar el habitaculo FR &| 2.39 M [Limpiar el habitaculo FR &|2.39
RR lado LH RR lado LH
N Limpiar el habitaculo FR &|1.32 N [Limpiar el habitaculo FR &| 1.32
RR lado RH RR lado RH
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Método actual Método mejorado
S| o o |3 ol o o |3 ) S| o o |3 o| o o |8 o
22 - S |g3 2 - 21897 |82 . 2 g3 2 . 2 |2 g
§ § Actividad qE_) g_g § Actividad % %g é § Actividad g %g § Actividad g %—g
w (ol = i (ol = = W = = ) = = -
T3 [Hlenar manifiesto y 1.57 T3 [Llenar manifiesto y 1.57
trasladar la unidad trasladar la unidad
TOTAL 14.19 TOTAL 14.19
p Revisar puertas, ventanas y|1.21 p Revisar puertas, ventanas y 191
aplicar desengrasante ESPERA 5.38 aplicar desengrasante ' ESPERA 5.38
Q |Mojar la unidad 4.17 4 | Q |Mojar la unidad 4.17 1351 8.13
& R |[Enjabonar y fregar 3.00 1351 R |Enjabonar y fregar 390 886 R [Enjabonar y fregar 3.90 R |Enjabonar y fregar 3.90
S |[Enjuagar 4.23 S |[Enjuagar 4.23 S |[Enjuagar 4.23 S |[Enjuagar 4.23
ESPERA 0.73 T4 [Trasladar la unidad 0.73 TOTAL 13.51
TOTAL 14.24 T4 [Trasladar la unidad 0.73 ESPERA 0.73
U Secar carroceria FRy 1.87 V |Secar carroceria LH&RH 4.81 U Secar carroceria FRY 1.87 V [Secar carroceria LH&RH | 4.87
compartimento del motor compartimento del motor
Secar alojamientos FL/LH, Secar posterior de 1.59 Secar aloiamientos FL/LH Secar posterior de
W RL/LH, FR/RH & RR/RH |3.73 X |carroceriay w ! "13.73 X |carroceriay 1.59
. . RL/LH, FR/RH & RR/RH . .
compartimentos de cajuela compartimentos de cajuela
Remover manchas del 0.65 Remover manchas del
5 6.60| Y [habitaculo y pegamento 7.95 2 7-331 v |habitaculo y pegamento 0.65 |7.95
residual en carroceria residual en carroceria
ESPERA 5.60 08a ESPERA 2.35
Manifiesto y control de ' Manifiesto y control de
Z - . Z - . 0.84
preparacion de la unidad preparacion de la unidad
Trasl la uni 1. T5 [Trasl la uni
5 raslado de la unidad 1.00 ESPERA 00 5 [Traslado de la unidad 1.00 ESPERA 1.00
TOTAL 8.95 TOTAL 9.68
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En esta estacion 4, el método mejorado reduce el tiempo de 14.24 a 13.51 minutos. Esta mejora se logra al minimizar tiempos de espera y
reasignar tareas menos criticas a otras estaciones que ajusten al tiempo de ciclo de 15 minutos evitando rebasar ese limite. El tiempo reducido
contribuye a balancear mejor las actividades en toda la linea.

La Tabla 90 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de lavado del modelo Ejemplar C

Tabla 90. Linea lavado método actual /mejorado — Ejemplar C

Método actual Método mejorado

c S 3 c 3 S
S| 2 . 8 |g5 & . IR . 8|33 S . g8 |35
g3 Actividad S £35S Actividad g g2l 8|3 Actividad g £2|S Actividad g e
W] © [ |<':) 5O [ & =] | © [ |<':) ={N) [ E =

Inspeccion hidorlavadora |0.12 | _|Inspeccidn hidorlavadora |0.12

Inspeccionar la unidad, 0.85 Inspeccionar la unidad, 0.85

retirando papeles externos retirando papeles externos

y trasladando la unidad al J |y trasladando la unidad al

inicio de la estacion de inicio de la estacion de

aspirado aspirado

Revisar y retirar de 0.80 K Revisar y retirar de 0.80

plésticos del habitaculo 52 34 3 plésticos del habitaculo 17.17

Aspirar el habitaculo 4.64 Aspirar el habitaculo 4.64

FR/RR & RH/LH y cajuela L [FR/RR & RH/LH y cajuela

del vehiculo del vehiculo

Limpiar el habitaculo FR &| 5.40 M Limpiar el habitaculo FR &| 5.40

RR lado LH RR lado LH

Limpiar el habitaculo FR & °-36 N [impiar el habitdculo FR & 5.36

RR lado RH RR lado RH
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Método actual Método mejorado
S|o o |3 ol o o |3 o S| o o |3 o| o o |8 o
212 ., 219G .2 - S lgzl g2 - 219G .2 - 2 (93
§ § Actividad GE_J g_g § Actividad g %@ § g Actividad g gg § Actividad g %@
w (ol = i (ol = - w = = ) = = -
O |Limpiar la cajuela 4.17 TOTAL 17.17
Llenar manifiesto y 0.99 _— .
T3 trasladar la unidad O |Limpiar la cajuela 4.17
TOTAL 22.34 4 | 73 |Llenar manifiesto y 0.99 [15.59
trasladar la unidad
p Revisar puertas, ventanas y|5.21 p Revisar puertas, ventanas y| 5.21 p Revisar puertas, ventanas y 10.42
aplicar desengrasante aplicar desengrasante aplicar desengrasante '
Q [Mojar la unidad 5.49 ESPERA 5.49 TOTAL 15.59
4R Enjabonar y fregar 7132312 5 Enjabonar y fregar 7.13|18.03 Q [Mojar la unidad 2.74 Q |Mojar la unidad 2.74
S |Enjuagar 5.29 S |Enjuagar 5.29 5 | R |Enjabonar y fregar 7.13/15.16| R |[Enjabonar y fregar 7.13 15.16
ESPERA 0.40 T4 [Trasladar la unidad 0.40 S |Enjuagar 5.29 S |Enjuagar 5.29
TOTAL 23.52 TOTAL 15.16
U Secar carroceria FRy 3.38 V |Secar carroceria LH&RH 3.43 T4 [Trasladar la unidad 0.40 ESPERA 0.40
compartimento del motor
Secar alojamientos FL/LH,| 2.97 Secar posterior de 4.24 S (2 FR 3.38 3.43
W [RL/LH, FR/RH & RR/RH X |carroceria 'y u Cgﬁ?raﬁrﬁffga del n)1/otor V [Secar carroceria LH&RH
compartimentos de cajuela P
Remover manchas del 0.88 Secar alojamientos FL/LH 2.97 Secar posterior de 4.24
5 7.15 it 9.33 : i 9.33
Y ?:st?gsgrle?::;igi?r?: e " RL/LH, FR/RH & RR/RH ro8) % gzg%(;er;;;)éntos de cajuela
ESPERA 2.98
o 0.78 Remover manchas del 0.88
Manifiesto y control de oz
z reparacion de la unidad Y fhabitaculo y pegamento
P ESPERA 2.98 residual en carroceria
T Traslado de la unidad 0.63 ESPERA 0.80 7 Manlfles_tg y control_de 0.78
preparacioén de la unidad
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Método actual

Método mejorado

(5] [«5) [«5) [}
c © o c © ©
2|8 - 893S - 8 |g=2| g8 - 893S - g 9§
§ § Actividad GE_J g_g § Actividad % %@ é g Actividad g gg § Actividad g %@
wl (ol = - (ol = =} w = = - = = -
TOTAL 10.13 T5| Traslado de la unidad ESPERA 0.80
TOTAL 10.54

La estacion 3 con un tiempo de 22.34 y la estacion 4 con un tiempo de 23.52 las consideramos como las estaciones que mayor tiempo de trabajo

ocupan y para la optimizacion del proceso se realiza la inclusion de una estacién adicional de manera que cada una se acerque al tiempo de ciclo

con 17.17 min, 15.19 min, 15.16 min y 10.54 min respectivamente. La reasignacion de tareas criticas permite que las estaciones con mayores

tiempos se optimicen para mantener el flujo continuo.

La Tabla 91 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de lavado del modelo Ejemplar D

Tabla 91. Linea lavado método actual /mejorado — Ejemplar D
Método actual Método mejorado
S| o o |3 ol o o |3 o S|o o |3 o| o o B o
22 . 219G .2 . S lgzF| B2 . 2 (g3 2 . 2 9°g
8|3 Actividad g £4'S Actividad g £ g 8|3 Actividad g £2|s Actividad g e
MRRS F |25 0 F|.2s glo F |25 O F |25
[ [ [ [

3 | | [Inspeccién hidorlavadora [0.1221.64 3 | I |Inspeccion hidorlavadora | 0.12 16.71
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Método actual

Método mejorado

[«5] (5] [«5] [«5)
2|8 . A E g 2legl |28 y 2 g5 8 y 2 |38
§ § Actividad GE_J g_‘g § Actividad % g_cg é g Actividad g gg § Actividad g %@
w (ol = o} (ol = - wl = = ) ol = -

Inspeccionar la unidad, Inspeccionar la unidad, 0.78
retirando papeles externos retirando papeles externos
J |y trasladando la unidad al |0.78 J |y trasladando la unidad al
inicio de la estacion de inicio de la estacion de
aspirado aspirado
K Revisar y retirar de 0.80 K Revisar y retirar de 0.80
plasticos del habitaculo ' plasticos del habitaculo
Aspirar el habitéculo Aspirar el habitaculo 5.00
L FR/RR & RH/LH y cajuela[5.00 L [FR/RR & RH/LH y cajuela
del vehiculo del vehiculo
M Limpiar el habitaculo FR 507 M Limpiar el habitaculo FR | 5.07
& RR lado LH ) & RR lado LH
N [-impiar el habitaculo FR |, o, N [impiar el habitaculo FR 4.94
& RR lado RH ' & RR lado RH
O |Limpiar la cajuela 3.87 TOTAL 16.71
Llenar manifiesto y N .
T3 trasladar la unidad 1.06 O |Limpiar la cajuela 3.87
TOTAL 21,64 4 | 13 [lenar manifiesto y 1.06
trasladar la unidad
p Revisar puertas, ventanas y 517 p Revisar puertas, ventanas y 517 p Revisar puertas, ventanas y 10.35
aplicar desengrasante aplicar desengrasante aplicar desengrasante
Q [Mojar la unidad 5.21 ESPERA 5.21 TOTAL 15.27
4R Enjabonar y fregar 7.03[22:99 R Enjabonar y fregar 7.03| 1829 Q |Mojar la unidad 2.61 Q [Mojar la unidad 2.61
S |[Enjuagar 5.54 S |[Enjuagar 5.54 5 | R [Enjabonary fregar 7.03 15.17| R [Enjabonar y fregar 7.03 [15.17
ESPERA 0.55 T4 [Trasladar la unidad 0.55 S |[Enjuagar 5.54 S |[Enjuagar 5.54

152



Método actual

Método mejorado

Del mismo modo en el modelo Ejemplar D se realiza la adicién de una estacién teniendo cuatro estaciones en la linea de lavado con tiempos

[<5) (5] (5] [«B]
Sls 21228 2122l |Els 2lads 2 o9
§ g Actividad GE_J g-_‘-é § Actividad g g-_g § g Actividad g g-g § Actividad g gg
L= R} i 2L s 2L s
w o= CE w o= o=
TOTAL 23.51 TOTAL 15.17
U ?gfr?p;acr?irr?;r?trc;adirz rr¥otor 3.37 V [Secar carroceria LH&RH 4.04 T4 [Trasladar la unidad 0.55 ESPERA 0.55
Secar alojamientos FL/LH,]2.81 Secar posterior de 431 S ia ER
W RL/LH, FRIRH & RR/RH X [carroceria y U cce)rcrii racr?irrrr?gr?tr(;adel n):otor 3.37
compartimentos de cajuela P ) 4.04
= has del 0.88 V |[Secar carroceria LH&RH
5 7.10| v haeé?féﬁﬁfomyag(égiineito | 097 w [>ecar alojamientos FLILH, |, g9 | g 5g
residual en carroceria RL/LH, FR/IRH & RR/RH 8.35
ESPERA 3.79 07 = has del
Manifiesto y control de 75 emover manchas e 0.88
z preparacion de la unidad Y hapltaculo y pegamento S terior d 4.31
residual en carroceria X caefr%rcpe)?’z erior ce :
Traslado de la unidad 0.92 Manifiesto y control de lay .
T5 0.92 ESPERA z preparaciényde la unidad 0.75 compartimentos de cajuela
TOTAL 10.89 ESPERA 0.54
T5| Traslado de launidad | 0.92 ESPERA 0.92
TOTAL 9.82

de 16.71 min, 15.27 min, 15.17 min y 9.82 respectivamente. Se optimiza el flujo de actividades reduciendo tareas secundarias que pueden

realizarse en estaciones menos saturadas.
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3.14.3 Método de mejora en la linea de estandar piso

La Tabla 92 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estandar piso del modelo Ejemplar A.

Tabla 92. Linea estandar piso método actual- Ejemplar A

Meétodo actual

frontal de la cabina

colocarlos en los acetatos

S| o o |3 o| o o | B ol o o |B o| o o |B o
3|2 ividad g8 2 Actividad gl/38%|2 Actividad g8 2 Actividad g |87
% § Activida & OE,_‘S“ § ctivida & gg § ctivida & gg § ctivida & %-CE
L (ol = i (ol = ) = = ) = = -
AA !\/Iovmz_ar la unidad e 0.56 ESPERA 0.56 ESPERA 0.56 ESPERA 0.56
inspeccionar de la unidad
1.00 o 0.87 Inspeccionar y aju.sta}r 2.42 Verificar etiqueta RFID y 2.14
" Colocar moquetas, botiquin masas de compartimiento L
IAB [Torque de neumaticos AK - : AT . BA |documentacion con
de emergencia y/o extintor motor, bornes de bateria y .
- X etiqueta de llave
caja fusilera
\Verificar la presion de los | 2.01 Revisar herramientas 2.33 Inspeccion v ajuste de la 0.96 Llenar tanque de 1.37
IAC [neumaticos y el estado de AL | ld y AU Ip q Bé.J - BD b 'b?
guardalodos 056 colocar manual de garantia 770 columna de direccion 1083 combustible 610
° AJustar strickers, 879 151 . Completar fluidos del 2471 Realizar test de carga y/o 2.30 |~
IAD templadores, chapas de AN [Colocar etiquetas AY habitgculo del motor BE arranaue e ins ecci%n;/r
puertas y compuerta. d P
Enmascarar estribos 0.58 Inspeccion lineas de 1.30 Inspeccionar visual de la 0.57
AG /AZ |combustibles, frenos y BF [P
puertas delanteras s unidad
\erificar parte interna 0.62 AP |Instalacion de radio 8.06 Extrae 2 muestras de 1.88 0.46
AH P BB |improntas de chasis para BG |Verificar plumas
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Método actual

S| o o |3 of o o |3 ol o o |3 o| o o |8 o
212 - 219G .2 , 2| 9w|2 - 2932 - 2 93
§ § Actividad GE_J g_g § Actividad % %g g Actividad g gg g Actividad g %@
w (ol = i (ol = = = = ) = = -

1.29 Configurar cuadro de 2.68 1.80 142

IAJ |Llenar manifiesto AQ mstrqmentosycqn_fpurar BC |Llenar manifiesto BH L_quar manifiesto y lista
la unidad de medicion de diaria
neumatico
ESPERA 8.40 IAS |Llenar manifiesto 2.25 ESPERA 6.87 ESPERA 11.58
TOTAL 18.26
La Tabla 93 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estandar piso del modelo Ejemplar A.
Tabla 93. Linea estandar piso método mejorado— Ejemplar A
Método mejorado
| o o % ol o o % ol| o o % o| o o % o
22 . g8 2 . gl8s|2 . A . g 2%
s|3 Actividad 5|23 Actividad S| EQ|3 Actividad 5|23 Actividad 5 |gS
MRS F |2 50 Fles|O |2 sl 0 F |25
[ = [ =
AA|Movilizar la unidad e 0.56 ESPERA 0.56 ESPERA 0.56 ESPERA 0.56
inspeccionar de la unidad
6 AB |Torque de neumaéticos 1.00 086 4.03 13.67 AT |Inspeccionar y ajustar 242 10.83 AP 4.03 1228
- . masas de compartimiento L .
AP |Instalacion de radio . Instalacion de radio
motor, bornes de bateria y
caja fusilera
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Método mejorado

S| o o |3 o| o o | B ol o o |B o| o o |3 o
22 Actividad g8 2 Actividad gl8g|2 Actividad AR Actividad g 1875
| O ctivida S © ctivida 9| T ctivida ol B ctivida o)
7|3 215838 2|5E|8 25838 g |5E
w = = - =
AC |Verificar la presién de los |2.01 AU [Inspeccidn y ajuste de la  [0.96 BA |Verificar etiqueta RFID y | 2.14
neumaticos y el estado de icolumna de direccion documentacion con
guardalodos etiqueta de llave
Aiustar strickers Configurar cuadro de 2.47 BD [Llenar tanque de 1.37
) ! instrumentos y configurar Completar fluidos del combustible
AD {templadores, chapas de 3.79 AQ . ) 2.68 AY| .5 -
Uertas v compuerta la unidad de medicion de habitaculo del motor BE |Realizar test de cargay/o | 2.30
P y P ' neumatico arranque e inspeccionar
AG [Enmascarar estribos 0.58 AK Colocar moauetas. botiquin 0.87 AZ [Inspeccién lineas de 1.30 BF |Inspeccionar visual de la | 0.57
puertas delanteras q! » botig combustibles, frenos y unidad
de emergencia y/o extintor s
AH|Verificar parte interna 0.62 AL Revisar herramientas 2.33 BB [Extrae 2 muestras de 1.88 BG |Verificar plumas 0.46
frontal de la cabina y improntas de chasis para
colocar manual de garantia
colocarlos en los acetatos
AJ |Llenar manifiesto 1.29 AN Colocar etiquetas 151 BC [LIenar manifiesto 1.80 BH |Llenar manifiesto y lista 1.42
i diaria
ESPERA 4.37 AS |Llenar manifiesto 2.25 ESPERA 2.84 ESPERA 1.38
TOTAL 14.23

En el método actual, el tiempo total es de 18.26 minutos, lo que excede significativamente el tiempo de ciclo de 15 minutos. En el método

mejorado, el tiempo se reduce a 14.23 minutos, cumpliendo con el limite. Esta mejora se logra mediante la eliminacion de esperas innecesarias

(de 8.40 minutos a 4.37 minutos) y la redistribucién de actividades como la "Instalacion de radio™ a operarios con actividades menos saturadas.
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La Tabla 94 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estandar piso del modelo Ejemplar B.

Tabla 94. Linea estandar piso método actual- Ejemplar B

Método actual

(3] [<5] [<5]
c © © o
2| S y 818 | & - 81328 - 893S y 8 g3
8|3 Actividad g E 3|35 Actividad g £2l3 Actividad g £2|S Actividad S e
alo [ (@) [ @50 = (e &5 O [ T
~ ~ —
AA !\/Iowhz_ar la unidad e 0.89 ESPERA 0.89 ESPERA 0.89 ESPERA 0.89
inspeccionar de la unidad
1.78 1.25 i i 0.98 1.88
. Inspeccionar'y al“.Sta.f \Verificar etiqueta RFID y
- Colocar moquetas, botiquin masas de compartimiento o
IAB [Torque de neumaticos AK . . AT . BA |[documentacion con
de emergencia y/o extintor motor, bornes de bateriay .
. X etiqueta de llave
caja fusilera
\Verificar la presion de los | 2.48 Revisar herramientas 2.15 Inspeccidn y ajuste de la 0.44 Llenar tanque de 1.58
IAC [neumaticos y el estado de AL y AU ["sP y ajuste BD ihq
colocar manual de garantia columna de direccion combustible
guardalodos
/Ajustar strickers 2.98 5.02 . 3.42 . 1.97
’ . Completar fluidos del Realizar test de carga y/o
6 |AD ftempladores, chapas de 10.73AN [Colocar etiquetas 22 72 IAY habitaculo del motor 13.00BE arranque e inspeccionar 756
puertas y compuerta.
Enmascarar estribos 110 Inspeccion lineas de 4.65 Inspeccionar visual de la 0.50
AG IAZ [combustibles, frenos y BF | P
puertas delanteras arnés unidad
\erificar parte interna 0.37 AP (Instalacion de radio 10.68 Extrae 2 muestras de 2.22 0.47
IAH P - BB |improntas de chasis para BG |Verificar plumas
frontal de la cabina
colocarlos en los acetatos
1.14 Configurar cuadro de 1.06 1.29 1.16
IAJ [Llenar manifiesto AQ Instrumentos y co_nﬂ/gurar BC |Llenar manifiesto BH L_Ier!ar manifiesto y lista
la unidad de medicion de diaria
neumatico
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puertas y compuerta.

Método actual
c S 3 S
2|8 .y 818 | S - 8| g%l S - A - 8 g7
§ § Actividad GE_J g 3 g Actividad % %g g Actividad g gg g Actividad g %g
I |+ - = — = - =
ESPERA 12.87 AS |Llenar manifiesto 2.55 ESPERA 9.71 ESPERA 15.16
TOTAL 23.60
La Tabla 95 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estandar piso del modelo Ejemplar B.
Tabla 95. Linea estandar piso método mejorado— Ejemplar B
Método mejorado
| o o % o| o o % ol o o % ol o o % o
22 . g8 2 . g8 . A . g 2T
s|3 Actividad 5 |eQ 3 Actividad S| EQ|3 Actividad 5|23 Actividad 5 |gS
MRS F |2 50 Fles|O |2 sl 0 F |25
= = = =
AAMovilizar la unidad e 0.89 ESPERA 0.89 ESPERA 0.89 ESPERA
inspeccionar de la unidad 0.89
AB |Torque de neuméticos 1.78 AT [Inspeccionar y ajustar 0.98 AP
masas de compartlmler)to Instalacion de radio 5.34
motor, bornes de bateria 'y
AP |Instalacion de radio 5.34 caja fusilera
6 AC |Verificar la presion de los |2.48 13.24 14.87 AU |Inspeccion y ajuste de la |0.44 13.00 BA |Verificar etiqueta RFID y 12.90
neumaticos y el estado de columna de direccion documentacion con 1.88
guardalodos etiqueta de llave
ADI|Ajustar strickers, 2.98 AQ . 1.06 AY [Completar fluidos del 3.42 BD|Llenar tanque de
Configurar cuadro de o .
templadores, chapas de . . habitaculo del motor combustible
instrumentos y configurar 158
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Método mejorado

(5] [«5) [«5) [}
28 y A y 8lggls y AEEE y 2 |28
g § Actividad 5 % _g § Actividad 5 g g g Actividad 5 qE) g g Actividad S % _‘E
wl (ol = - (ol = = = = - = = -
la unidad de medicidn de
neumatico
AG [Enmascarar estribos 1.10 Colocar moquetas, botiquin| 1.25 Inspeccion Iineas de Realizar test de carga y/o
puertas delanteras de emergencia y/o extintor : arranque e inspeccionar 1.97
— - - : combustibles, frenos y - -
AH [Verificar parte interna 0.37 Revisar herramientas y 2.15 . Inspeccionar visual de la
. . arnés.
frontal de la cabina colocar manual de garantia 0.50
AJ |LIenar manifiesto 1.14 251 Extrae 2 muestras de \Verificar plumas
Colocar etiquetas improntas de chasis para
colocarlos en los acetatos 0.47
Colocar etiquetas 251 Llenar manifiesto Llenar manifiesto y lista
AN Llenar manifiesto 2.25 1.16
ESPERA 2.51 ESPERA ESPERA 1.97
TOTAL 15.75

El método actual presenta un tiempo total de 23.60 minutos, con una elevada cantidad de espera (12.87 minutos). EI método mejorado reduce

este tiempo a 15.75 minutos, logrando estar dentro del tiempo de ciclo, la principal mejora proviene de la consolidacion de tareas, como la

combinacidn de ajustes y revisiones. De la misma manera la reasignacion de actividades (instalacion de radio y colocar etiquetas) que se pueden

trabajar entre 2 operarios de la misma estacion, reduciendo el tiempo de la estacion y asegura que las tareas criticas se completen en el tiempo,

evitando generar cuellos de botella con tiempos de espera muy extensos.




La Tabla 96 muestra las actividades actuales con los tiempos estdndar de la linea de estandar piso del modelo Ejemplar C.

Tabla 96. Linea estandar piso método actual— Ejemplar C

Método actual

\g o o % o o o % ol o o % o| o o % o
S| 2 - g13% 2 . glgT|2 - g13% 2 - g |89
% 3 Actividad 5|93 Actividad S| Q|38 Actividad 5|23 Actividad 5 |EQ
gl o = |2 =50 [ @50 = (e &5 O [ T
[ [ = ~
IAA [Movilizar la unidad e 0.53 ESPERA 0.53 ESPERA 0.53
i ; . ESPERA
inspeccionar de la unidad 0.53
/AB [Torque de neumaticos 0.93 IAK |Colocar moquetas, botiquin| 1.56 Inspeccionar 'y  ajustar BA |Verificar etiqueta RFIDy | 1.03
de emergencia y/o extintor masas de compartimiento documentacion con
AT ; .
motor, bornes de bateria | etiqueta de llave
caja fusilera 1.48
IAC Verlflpgr la presién de los | 1.80 AL [Revisar herramientas y ) 2.32 Inspeccion v ajuste de Ia BB !Extrae 2 muestras_de 1.78
neumaticos y el estado de colocar manual de garantia L improntas de chasis para
columna de direccion
guardalodos AU 0.90 colocarlos en los acetatos
Aiustar strickers IAM |Inspeccionar kit de 1.45 Inspeccion del alojamiento, BD |Llenar tanque de 2.68
; ! 16.80 seguridad KYC 13.24 |AW/|del motor y debajo del cap6j2.88 [12.23 combustible 10.02
6 |ADtempladores, chapas de 5.84 - -
AN |Colocar etiquetas 2.84 . BE |Realizar test de cargay/o | 2.19
puertas y compuerta. Instalacion de capot . .
AX 2.95 arranque e inspeccionar
IAE |Ajustar base de asientos y I/AO |Colocar vinchas en la placa| 1.74 Completar  fluidos  del BF |Inspeccionar visual de la | 1.19
cinturones 2.09 frontal IAY |habitaculo del motor 1.90 unidad
IAG [Enmascarar estribos IAQ |Configurar cuadro de 1.48 . . BG |Verificar plumas 0.31
) : Inspeccion lineas  de
puertas delanteras instrumentos y configurar :
. . combustibles, frenos vy
la unidad de medicion de s
1.97 heumatico AZ ' 1.03
AH|Verificar parte interna IAS |Llenar manifiesto 1.85 BC BH| Llenar manifiesto y lista | 1.86
frontal de la cabina 1.38 Llenar manifiesto 1.10 diaria
AJ |Llenar manifiesto 2.27 ESPERA 3.04 ESPERA 4.04 ESPERA 5.22
TOTAL 16.80
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La Tabla muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estandar piso del modelo Ejemplar C.

Tabla 97. Linea estandar piso método mejorado— Ejemplar C

Método mejorado

frontal de la cabina

instrumentos y configurar

combustibles, frenos y

arnés.

S| o o %_go o %.o o o %.00 o %.o
S| 2 Actividad ggg.c_» Actividad g 2%|2 Actividad ggg.g Actividad ggg
g § ctivida 5 %Eg ctivida & | EE § ctivida 5 §E§ ctivida 5 |EE
wl (ol = ) (ol = ] = = ] = = )
AAMovilizar la unidad e 0.53 ESPERA 0.53 ESPERA 0.53 ESPERA 0.53
inspeccionar de la unidad
AB |Torque de neumaticos 0.93 AK|Colocar moquetas, botiquin| 1.56 AT |Inspeccionar y ajustar 1.48 AE| Ajustar base de asientos y | 2.09
de emergencia y/o extintor masas de compartimiento cinturones
motor, bornes de bateria y
caja fusilera
AC |Verificar la presién de los | 1.80 AL [Revisar herramientas y 2.32 AU [Inspeccidn y ajuste de la  [0.90 BA |Verificar etiqueta RFIDy | 1.03
neumaéticos y el estado de colocar manual de garantia columna de direccion documentacion con
guardalodos etiqueta de llave
AD|Ajustar strickers, 5.84 AM|Inspeccionar kit de 1.45 AW|Inspeccion del alojamiento | 2.88 BB [Extrae 2 muestras de 1.78
6 templadores, chapas de 14.72 seguridad KYC 13.24 del motor y debajo del 12.23 improntas de chasis para 13.14
puertas y compuerta. capd colocarlos en los acetatos
AN |Colocar etiquetas 2.84 AX BD |Llenar tanque de 2.68
- combustible
Instalacion de capot 2.95 BE [Realizar test de cargay/o | 2.19
arrangue e inspeccionar
AG |[Enmascarar estribos 1.97 AO|Colocar vinchas en la placa| 1.74 AY |Completar fluidos del 1.90 BF |Inspeccionar visual de la | 1.19
puertas delanteras frontal habitaculo del motor unidad
AH|Verificar parte interna 1.38 AQ|Configurar cuadro de 1.48 AZ [Inspeccidn lineas de 1.03 BG |Verificar plumas 0.31
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Método mejorado
c S 3 S S
2|8 - 8935 - Slgald - 81935 - g8 g3
§ § Actividad GE_J g_g § Actividad % %g g Actividad g gg g Actividad g %@
w (ol = i (ol = = = = ) = = -
la unidad de medicion de
neumatico
AJ |LIenar manifiesto 2.27 AS |Llenar manifiesto 1.85 BC |Llenar manifiesto 1.10 BH| Llenar manifiesto y lista | 1.86
diaria
ESPERA 0.95 ESPERA 1.95 ESPERA 1.04
TOTAL 14.72

En el método actual, el tiempo total es de 16.80 minutos, excediendo ligeramente el tiempo de ciclo. En el método mejorado, el tiempo baja a

14.72 minutos, gracias a la reduccion de esperas (de 3.04 minutos a 0.95 minutos) y la redistribucion de tareas menores “Ajustar base de asientos

y cinturones”. La reasignacion de actividades complementarias, como inspecciones adicionales y ajustes menores, permite que las actividades

esenciales sean prioritarias en esta estacion, esto mejora la utilizacién del tiempo efectivo y asegura que el proceso esté alineado con el ciclo de

produccion.

Para el modelo Ejemplar D se ha considerado mantener las actividades en el mismo orden del método actual debido a que el tiempo de la

estacion (14.26 minutos) no sobrepasa el limite del tiempo de ciclo minutos por unidad.

3.14.4 Método de mejora en la linea estandar sobrecabeza

En los modelos Ejemplar A y Ejemplar B se ha considerado mantener la misma distribucion de las estaciones por lo cual no hay ninguna

modificacion correspondiente a la reasignacion de actividades.
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La Tabla 98 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea estandar sobrecabeza del modelo Ejemplar C.

Tabla 98. Linea estandar sobrecabeza método actual /mejorado — Ejemplar C

Método actual Método mejorado
c o o % o| o o % o c o o % ol o o % o
22 - g 2%g - e8| |82 - 218% 2 - 2125
% 3 Actividad 5 qE) g 3 Actividad 5 g @ % 3 Actividad 5 § ':Es 3 Actividad 5 QE, @
w ®) = .2 5 0 - 2S5 | ®) = |2 50 = [2 &
[ [ [ =
T6 Ingresar unidad en el 0.79 ESPERA 0.79 T6 Ingresar unidad en el 0.79 ESPERA 0.79
elevador elevador
ESPERA 1.97 Bl |Accionar el elevador 1.97 ESPERA 1.97 Bl |Accionar el elevador 1.97
BL Ajuste de suspension 239 BN Drenar y cambiar de aceite 368
. . delantera y posterior ' de caja de transmision ' . L
Drenar y cambiar de aceite - Ajuste de suspension
BN de caja de transmision 3.68 Inspeccionar que los BL delantera y posterior 2:39
J BMajustes de las uniones estén| 5.51 yp
en perfectas condiciones. BO Drenar y cambiar aceite 437
Extraer 3 muestras de diferencial '
Drenar v cambiar aceite BP |improntas del motor para | 1.73 Inspeccionar que los
BO[ . y 4.37 o colocarlos en los acetatos BMiajustes de las uniones estén | 5.51
! diferencial 12.08 13.84 8 Cambio Tanque aceite de 12.08 en perfectas condiciones 1384
ESPERA 1.08 BS 0 Tang 0.19 P '
transmision
BR [LIenar manifiesto 2.66 BQ Inspeccionar y completar el 1.66 BT Cambio tanque aceite de 0.25 BP Fétrr?)er:t:srg:ﬁ:gtso(rje ara | 1.73
' aceite del motor ' diferencial ' P P '
colocarlos en los acetatos
ESPERA 166 BS Cambio Tanque aceite de 0.19 BU Cambio tanque de 0.13 BQ Inspeccionar y completar el 166
' transmision ' combustible ) aceite del motor '
BT dci‘;gnrs:]‘;it;”q”e aceitede | 55 ESPERA 1.01 T7 [Traslado de la unidad 0.57
T7 [Traslado de la unidad 0.57 Cambio anaue de
BU combustibleq 0.13 BR |LIenar manifiesto 2.66 ESPERA 0.43
TOTAL 15.71 TOTAL 15.06
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El tiempo total en el método actual es de 15.71 minutos, apenas por encima del tiempo de ciclo. EI método mejorado lo reduce a 15.06 minutos

mediante la optimizacion de actividades, como la inspeccion y el cambio de aceite de transmisién, y eliminando esperas innecesarias. La

consolidacién de actividades menores, como el llenado de manifiestos, y la redistribucion de actividades técnicas mas largas como el drenado

de aceite, permiten que esta estacion opere de manera eficiente sin exceder el tiempo de ciclo y con una mejor utilizacion del tiempo efectivo.

La Tabla 99 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea estandar sobrecabeza del modelo EJEMPLAR D.

Tabla 99. Linea estandar sobrecabeza método actual /mejorado — EJEMPLAR D

Método mejorado

Método actual
S| o o % o| o o % o S| o o % o| o o % o
g2 - 2 g9'g 2 - 2|1 g |82 - 219G 2 - 2 |83
8|3 Actividad S £35S Actividad g g2l 8|3 Actividad g £2|S Actividad g e
galo e &5 0 |2 s gl o F |2 50 F |2 s
= = = =
T6 |Ingresar unidad en el 1.07 ESPERA 1.07 T6 |Ingresar unidad en el 1.07 ESPERA 1.07
elevador || elevador
ESPERA 151 Bl JAccionar el elevador 151 || ESPERA 151 Bl |Accionar el elevador 151
BM|Inspeccionar que los 3.29 BJ |Drenar aceite de motor 2.94 BM|Inspeccionar que los 3.29 BJ |Drenar aceite de motor 2.94
ajustes de las uniones estén ajustes de las uniones estén
en perfectas condiciones. L] en perfectas condiciones.
;- |BN|Drenary cambiar de aceite | 3.47 14.96BK Cambiar filtro de aceite 2181 1, 58 | 8 14 39 BK Cambiar filtro de aceite 218\, 58
de caja de transmision 7| BL |Ajuste de suspension 3417 BN [Drenar y cambiar de aceite [3.47 | | BL |Ajuste de suspension 34117
delantera y posterior || de caja de transmision delantera y posterior
BO|Drenar y cambiar aceite 4.22 BP [Extraer 3 muestras de 1.26 BP [Extraer 3 muestras de 1.26
diferencial improntas del motor para improntas del motor para
colocarlos en los acetatos || colocarlos en los acetatos
BQ|Inspeccionar y completar el| 1.84 BS |Cambio Tanque aceite de | 0.19
aceite del motor transmision
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Método actual Método mejorado
= o 3 o o 3 o = o 3 o o 3 o
S| Actividad 53§ S Actividad slgw| 8|2 Actividad S |gg S Actividad S 199
= ctivida a| T ctivida el = ctivida 8| B ctivida Re!
218 218E3 21 EE| |28 21EES 2 |EE
= = = =
BS |[Cambio Tanque aceite de |0.19 BO |Drenar y cambiar aceite 4.22 BT |Cambio tanque aceite de 0.25
transmision || diferencial diferencial
BR [Llenar manifiesto 2.33 BT |Cambio tanque aceite de | 0.25 BU [Cambio tanque de 0.13
diferencial || combustible
BU [Cambio tanque de 0.13 BV [Cambio de aceite de motor | 0.87
combustible ||
BV [Cambio de aceite de motor| 0.87 BR Llenar manifiesto 2.33 BQ |Inspeccionar y completar el| 1.84
|| aceite del motor
T7| Traslado de launidad |0.57 ESPERA 0.81 ESPERA 0.24
TOTAL 16.46 TOTAL 15.89

En el método actual, el tiempo total es de 16.46 minutos y con el método mejorado, se reduce a 15.89 minutos, ajustandose al tiempo de ciclo.
Esto se logra mediante la eliminacion de esperas innecesarias (1.91 minutos a 0.81 minutos) y la reubicacién de actividades como la inspeccion
de uniones a otras estaciones. La redistribucion de tareas como el ajuste de suspension y el cambio de aceite permite que las actividades criticas

se completen sin retrasos, ademas ayuda que el flujo productivo no se interrumpa y que las estaciones trabajen de manera equilibrada.

3.14.5 Metodo de mejora en la linea estatica y dindmica

La Tabla 100 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estatica y dinamica del modelo Ejemplar A.
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Tabla 100. Linea estatica y dindmica método actual /mejorado — Ejemplar A

Meétodo actual

Método mejorado

(5] [«5] [«5] (5]
S| 8 N 2la2s N 2|2l |gls N 2la28 N =
§ § Actividad GE_J g@ § Actividad % g-g § § Actividad g g-g § Actividad g gg
wl (ol = ) (ol = - W = = =i = = s
BW/Verificar funcionalidades |[2.52 BW/|Verificar funcionalidades |2.52
BX InspeCC|or_1 de la ejecucion 274 BY Re\{lsar apariencia 8.80 BX Inspecmop de la ejecucion 274 BY Rev_lsar apariencia 8.80
8 de operaciones 9.55 \vehicular 8.80 de operaciones \vehicular
BZ |Revisar documentacion 1.70 BZ |Revisar documentacion 1.70
CA |Registro de manifiesto 2.60 ESPERA 0.76 8 CA |Registro de manifiesto 2.60 955 ESPERA 0.76 12.09
' Subir al sistema las '
TOTAL 9.55 CGJlunidades que cumplen con | 0.40
ESPERA 3.29 todos los estandares
CB [Rendimiento del motor 3.78 T8 Ubicar en e_l patio 0 2.89
almacenamiento
cC Conduccién del vehiculo 1.94 TOTAL 12.84
(volante y pedales)
CD Prugba de suspension 5.36 CB [Rendimiento del motor 3.78
(Ruidos)
Prueba de freno de mano Conduccion del vehiculo
CE (EPB) 1.76 cC (volante y pedales) 1.94
9 ¢ Se valida el kilometraje? 18.09
CE ; Cumple con los 1.96 ' cD Prueba de suspension 536
estandares? ' 9 (Ruidos) ' 14.80
Llenar manifiesto '
Subir al sistema las Prueba de freno de mano
CG |unidades que cumplen con [0.40 CE 1.76
. (EPB)
todos los estandares
T8 Ubicar en e_I patio o 2.89 CF |;Se valida el kilometraje? |1.96
almacenamiento
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Método actual

Método mejorado

(5] [«5) [«5) [«5)
c © o c © ©
218 - 893S - 8 g2| g8 - 893S - g 9§
g § Actividad GE_J g_g § Actividad % %@ g g Actividad g g_cg § Actividad g gg
wl (ol = - (ol = =} w = = =i = = -
¢, Cumple con los
estandares?
Llenar manifiesto
TOTAL 18.09 TOTAL 14.80
En el método actual, el tiempo total es de 18.09 minutos, superando el tiempo de ciclo y el método mejorado reduce este tiempo a 14.80 minutos
mediante la reorganizacién de tareas y reasignacion de actividades complementarias a estaciones posteriores permite priorizar las pruebas
funcionales criticas en esta estacion. Esto garantiza que las actividades esenciales se completen dentro del tiempo de ciclo, evitando retrasos en
la linea.
La Tabla 101 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estatica y dindmica del modelo Ejemplar B.
Tabla 101. Linea estatica y dinAmica método actual /mejorado — Ejemplar B
Método actual Método mejorado
(5] (5] (5]
sle . 218,8 g glg2l|gl8 g 2988 g 2 g%
§ § Actividad £ |53 § Actividad g g-g é § Actividad 5 g-g § Actividad g gg
BW|Verificar funcionalidades | 2.28 Revisar apariencia BW\Verificar funcionalidades |2.28 Revisar apariencia
8 BX Inspeccion de la ejecucion 7.60|BY \ehicular 8.84 8 |BX Inspeccion de la ejecucion {1.40|7.60|BY \ehicular 8.84 [11.75
de operaciones 1.40 de operaciones
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Método actual

Método mejorado

168

[«5] [«5] (5]
S| - 818 |8 - 235 |5|8 - ey - g8 135
é S Actividad GE_J E 3|35 Actividad % g 3|35 Actividad g g3 Actividad g ga
Q| © | | O = & =] $|© = & 5|0 = |°:) s
BZ [Revisar documentacién 1.44 BZ [Revisar documentacién 1.44
CA |Registro de manifiesto 2.47 CA |Registro de manifiesto 2.47
4.15 Subir al sistema las
ESPERA ESPERA CGJlunidades que cumplen con | 0.40
1.25 todos los estandares
TOTAL 8.84 T8 ;m;ggﬁ;‘nfl'eﬂi‘go 0 2.89
CB [Rendimiento del motor 5.41 TOTAL 12.84
cC Conduccién del vehiculo CB Rendimiento del motor 541
(volante y pedales) 2.09
cD Prueba de suspensién cc Conduccion del vehiculo |2.09
(Ruidos) 7.01 (volante y pedales)
Prueba de freno de mano Prueba de suspensién 7.01
CE CD
(EPB) 2.72 (Ruidos)
9 : Se valida el kilometraje? 21.89 9 2.72|18 98
CE ; Cumple con los CE Prueba de freno de mano '
lestandares? (EPB)
Llenar manifiesto 1.75
; i i ie?
Subir al sistema las (I,(S:ir\;al;ceiig:]lig:metraje. 175
CG |unidades que cumplen con CFL=, dp ,
todos los estandares estan ares?.
0.43 Llenar manifiesto
T8 Ubicar en e_I patio o TOTAL 18.98
almacenamiento > 48
TOTAL h1.89




El tiempo total en el método actual es de 21.89 minutos. En el método mejorado, se reduce a 18.98 minutos, aunque aun supera el tiempo de

ciclo. La reduccién se logra distribuyendo las actividades a otra estacion por lo cual se logra eliminar varios tiempos muertos que se pueden

asociar al registro de manifiestos.

La Tabla 102 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estatica y dinamica del modelo EJEMPLAR C.

Tabla 102. Linea estatica y dinamica método actual /mejorado — EJEMPLAR C

Meétodo actual

Método mejorado

(5 [«5] [«5] (5]
c c
1 g 2358 g 8l ag| |58 g 2388 g 2 |38
S| 3 Actividad S |93 Actividad S| g8 813 Actividad S|eg8 3 Actividad S |eg
TS [ R ) = |25 alo |25 0 |25
wl ~ = ~ = L — = — =
BW/|Verificar funcionalidades |4.42 BW|Verificar funcionalidades |4.42
BX Inspeccion de la ejecucion |3.13 BY Revisar apariencia 11.45 BX Inspeccion de la ejecucion |3.13 BY Revisar apariencia 11.45
7 de operaciones 12.53 \vehicular "7 11.45 de operaciones \vehicular '
BZ [Revisar documentacién 0.73 BZ [Revisar documentacién 0.73
CA Registro de manifiesto 4.25 ESPERA 1.09 9 CA Registro de manifiesto 4.25 1253 ESPERA 1.09 13.37
"~ [Subir al sistema las '
TOTAL 12.53 CGJlunidades que cumplen con | 0.35
ESPERA 1.92 todos los estandares
CB [Rendimiento del motor 3.58 T8 Ubicar en e_l patio o 1.58
almacenamiento
cC Conduccién del vehiculo |0.80 TOTAL 14.46
(volante y pedales) c
g Prueba de suspensién 264> 3.58
CD (Ruidos) P ' CB|Rendimiento del motor '
CE Prueba de freno de mano | 1.46 1 cc Conduccion del vehiculo |{0.80 1183
(EPB) (volante y pedales)
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Método actual Método mejorado
[«5) [«5] [«5] (5]
S| 8 2288 g8la2 [E€]8 2legds g8 |52
815 ivi € |29|l5 ivi E | 29 Sl T ivi E |29l 5 ivi E |29
ﬁ 8 Actividad & E g 8 Actividad & % g L% 8 Actividad |°:) % g 8 Actividad f:) g g
[ [ [ =
¢ Se valida el kilometraje? |1.35 4.64
CE ; Cumple con los cD Prueba de suspensién
lestandares? (Ruidos)
Llenar manifiesto
Subir al sistema las 0.35 Prueba de freno de mano 1.46
CG |unidades que cumplen con CE (EPB)
todos los estandares
1.58 ¢ Se valida el kilometraje? |1.35
T8 Ubicar en el patio o CF ; Cumple con los
almacenamiento estandares?
Llenar manifiesto
TOTAL 13.75] TOTAL 11.38

En el método actual, el tiempo total es de 13.75 minutos, dentro del tiempo de ciclo. Sin embargo, el método mejorado lo reduce aln mas a
11.38 minutos, eliminando esperas y la reasignacion de actividades no criticas a otras estaciones o tiempos muertos asegura que esta estacion

mantenga un flujo continuo. Esto aumenta la productividad y permite cierta flexibilidad en caso de variaciones en el proceso.

La Tabla 103 muestra las actividades actuales con los tiempos estandar de la linea de estatica y dinamica del modelo Ejemplar D.
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Tabla 103. Linea estatica y dindmica método actual /mejorado — Ejemplar D

Meétodo actual

Método mejorado

(5] [«5] [«5] (5]
S8 2la2s 2|2l |gls 2la28 8 |23
Q| T Actividad €E 2ol Actividad E | 29 S| T Actividad €E 2ol Actividad E |29
Z|S 2l15gs8 88| | &S 2858 2|88
w = = = = =
BW|Verificar funcionalidades | 3.63 T7| Traslado de launidad |0.57 ESPERA 0.57
Inspeccién de la ejecucion . L - . .
BX . Revisar apariencia BW/|Verificar funcionalidades . L
8 de operaciones 2.07 10.83 BY \ehicular 9.69 9.69 _ _ _ 3.63 BY Rev_lsar apariencia 9.69
B7 [Revisar documentacion BX Inspeccion de la ejecucion \vehicular
243 de operaciones 2.07
CA|Registro de manifiesto 2.71 ESPERA 1.44 9 |BZ |Revisar documentacion ~ [2.43 [11.40 ESPERA 1.71 |11.60
2.71 Subir al sistema las
TOTAL 10.83 CA [Registro de manifiesto CG |unidades que cumplen con | 0.39
todos los estandares
CB|Rendimiento del motor ESPERA 191 Tg |Ubicar en el patio o 152
3.67 almacenamiento
Conduccién del vehiculo
cC (volante y pedales) 0.88 TOTAL 1331
CD Eét?ggge suspension 496 CB [Rendimiento del motor 3.67
CE Prueba de freno de mano cc Conduccion del vehiculo |0.88
9 (EPB) 1.81(14.86 (volante y pedales)
¢ Se valida el kilometraje? 4.96
CE ; Cumple con los 10 cD Prueba de suspension 12.95
estandares? (Ruidos)
Llenar manifiesto 1.63
Subir al sistema las Prueba de freno de mano 1.81
CG |unidades que cumplen con CE (EPB)
todos los estandares 0.39
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Método actual

Método mejorado

(5] [5) (5] [«5)
c © © c © ©
=R y 2388 . 2|33 |28 y 51358 y 213§
g § Actividad 5 UE)_‘E’ § Actividad 5 g_@ g g Actividad 5 g_@ § Actividad f:) GE)_‘E
wl o = i o = - w - = fre] = =
¢ Se valida el kilometraje? |1.63
T8 Ubicar en el patio o CE ;, Cumple con los
almacenamiento estandares?
1.52 Llenar manifiesto
TOTAL 14.86| TOTAL 12.95

En el método actual, el tiempo total es de 14.86 minutos. EI método mejorado lo reduce a 12.95 minutos, la reasignacion de actividades técnicas

largas, a estaciones con menor carga, permite que esta estacion cumpla con el tiempo de ciclo. Ademas, la eliminacion de tiempos muertos

contribuye al balance del flujo en toda la linea.
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3.14.6 Produccion con el método de mejora

Conocer la capacidad de produccion de acuerdo con el cuello de botella es fundamental
ya que define el ritmo maximo al que la linea de produccion puede operar para lo cual

se utilizara la ecuacion:

Tiempo de produccion disponible por dia

C idad =
apaciaa Tiempo en producir una unidad

En la Tabla 104, se presentan los tiempos correspondientes al ritmo de trabajo actual
y al propuesto para el modelo Ejemplar A, considerando condiciones laborales de una

jornada de 8 horas

Tabla 104. Produccion actual y propuesta - Ejemplar A

Tiempo actual:

| 18.26 min/unidad

|Tiempo propuesto:

16.41 min/unidad

Produccién diaria
(actual)

Produccién diaria
(propuesta)

Produccién mensual
(actual)

Producciéon mensual
(propuesta)

26.29

32.42

525.80

525.80

Produccion actual y propuesta - Ejemplar A

Podruccion mensual

(propuesta) _ pan.0s
e |
rogucion e | 5222
Podrléggiggl)diaria I 26.29
0.00 100.00 200.00 300.00 400.00 500.00 600.00 700.00

La produccion diaria actual es de 26.29 unidades, mientras que la propuesta incrementa
a 32.42 unidades, lo que representa un aumento de 6.13 unidades por dia. La
produccién mensual pasa de 525.80 unidades a 585.05 unidades, lo que implica un

aumento de 59.25 unidades al mes.
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En la Tabla 105, se presentan los tiempos correspondientes al ritmo de trabajo actual

y al propuesto para el modelo Ejemplar B, considerando condiciones laborales de una

jornada de 8 horas

Tabla 105. Produccion actual y propuesta — Ejemplar B

Tiempo actual:

23.60 min/unidad

| Tiempo propuesto:

18.98 min/unidad

Produccion diaria
(actual)

Produccién diaria
(propuesta)

Producciéon mensual
(actual)

Produccién mensual
(propuesta)

20.34

25.28

406.74

505.69

Produccion actual y propuesta - Ejemplar B

Podruccién mensual
(propuesta)

Podruccién mensual
(actual)

Podruccién diaria
(propuesta)

Podruccién diaria
(actual)

100.00

200.00

300.00 400.00

. 25.28
l 20.34

0.00

505.69

500.00 600.00

La produccidn diaria actual es de 20.34 unidades, aumentando a 25.28 unidades en la
propuesta, lo que significa un incremento de 4.94 unidades por dia. La produccion
mensual se incrementa de 406.74 unidades a 505.69 unidades, lo que representa un

aumento de 98.95 unidades al mes.

En la Tabla 106, se presentan los tiempos correspondientes al ritmo de trabajo actual
y al propuesto para el modelo Ejemplar C, considerando condiciones laborales de una

jornada de 8 horas

Tabla 106. Produccion actual y propuesta — Ejemplar C

Tiempo actual: | 23.52 min/unidad |Tiempopropuesto: | 17.17 min/unidad

Produccién diaria
(actual)

Produccién diaria
(propuesta)

Produccién mensual
(actual)

Produccién mensual
(propuesta)

20.41

27.95

408.16

559.07
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Produccion actual y propuesta - Ejemplar C

Podruccion mensual
(propuesta)

Podruccién mensual
(actual)

Podruccién diaria
(propuesta)

Podruccién diaria
(actual)

100.00

200.00

300.00 400.00

B 27os
B 204

0.00

500.00 600.00

La produccion diaria actual es de 20.41 unidades, mientras que la propuesta aumenta

a 27.95 unidades, generando un incremento de 7.54 unidades por dia. La produccion

mensual pasa de 408.16 unidades a 559.07 unidades, lo que representa un aumento de

150.91 unidades al

mes.

En la Tabla 107, se presentan los tiempos correspondientes al ritmo de trabajo actual

y al propuesto para el modelo Ejemplar D, considerando condiciones laborales de una

jornada de 8 horas.

Tabla 107. Produccion actual y propuesta — Ejemplar D

Tiempo actual:

| 2351 minjunidad

|Tiempo propuesto:

16.71 min/unidad

Produccién diaria
(actual)

Produccién diaria
(propuesta)

Produccién mensual
(actual)

Produccién mensual
(propuesta)

20.42

28.72

408.37

574.34

Produccion actual y propuesta - Ejemplar D

Podruccion mensual
(propuesta)

Podruccion mensual
(actual)

Podruccién diaria
(propuesta)

Podruccién diaria
(actual)

0.00

————————————
—————
| EERE
B 04

100.00 200.00

300.00

408.37

400.00
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500.00

574.34

600.00 700.00




La produccion diaria actual es de 20.41 unidades, mientras que la propuesta aumenta
a 27.95 unidades, generando un incremento de 7.54 unidades por dia. La produccion
mensual pasa de 408.16 unidades a 559.07 unidades, lo que representa un aumento de
150.91 unidades al mes.

3.14.7 Instructivos de trabajo

El desarrollo de instructivos de trabajo basados en tiempos estandarizados es crucial
para garantizar la eficiencia y consistencia en los procesos de produccion. Este enfoque
optimiza el flujo de trabajo, elimina tareas redundantes y minimiza tiempos muertos,
lo que incrementa la productividad sin aumentar la carga laboral. Ademas, asegura
calidad uniforme, facilita la capacitacion y contribuye a un entorno laboral méas seguro
y organizado, permitiendo una planificacién efectiva y una respuesta precisa a las

demandas del mercado.
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- - Elaborado por: Veronica Viera | Version: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI | Fecha Emision:
CIAUTO | i
Paraue Indusiial Auioparisa Aprobado por: Jefe de Documento Externo:
Manufactura N/A
Linea: Recepcidn Operacién: Recepcion de unidades Modelo: Ejemplar A 822:2::8 ;
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion | wiles  Seguridad Caracteristica | % Medio ambiente &/ Plastico | [=] [ Vidrio | [[&] ] Peligrosos
de calidad = industrial especial . B General - | CJ chatarra 1 Cpapel

Equipo de Proteccion Personal:

\ [ Rodilleras @ Il Zapatos m [ Guantes - Proteccion @ [ICasco I Proteccion Il Ropa de
" 4 de Seguridad respiratoria auditiva trabajo

COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item C(’)digo Descripcién Item Herramienta ESpECifiC&CiOﬂES
1 Internet 1 Biddn de combustible 5 galones
2 Etiguetas RFID 2 Tablet
3 Franela (microfibra) 3 Racha manual
4 Lépiz de cera 4 Dado
5 Esferos 5 Aumento
6 Adhesivos de color verde 6 Hojas (manifiesto, OT)
7 Tableros 7 Tijeras
8 Gaveta
Gréfico/lmagen Estacién | No. Paso Principal ;{grr?(f;r Simbolo | ¢C6mo? (Puntos clave) “(PEc;gcq[gg)?
s o 1.1 Se selecciona las | Evitar demoras
s d\zﬂ‘ \\ ., herramientas: bidon de | en seleccionar
i 1 1 | Seleccion de combustible, tijeras, dado | herramientas
herramientas 10 mm, rachay aumento | que no son
necesarias.
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g ., - Tiempo . . CAman ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cdémo? (Puntos clave) (Efectos)
3/8, hojas (manifiesto,
OT), tablet y etiquetas.
2.1 Subir a la Plataforma gsciggger en ue;
Ingreso de unidades al el estado de las unidades yendg
1 2 . 0.54 : parte del
sistema y este depende del horario r0CeSO se
de arribo de la nifiera. P
encuentra
3.1 Buasqueda de llaves
con base a la prioridad | Garantizar que
Busqueda y establecida (modelo, VIN | las unidades
1 3 | localizacion de | 10.71 y color) y buscar el | sean trasladadas
unidades vehiculo en las montafias | a la linea de
a las que fueron asignadas | recepcion.
en el arribo a la planta
4.1 Revisar si la unidad .
. . Garantizar que
posee combustible y si la .
- - . , el vehiculo
Verificar y movilizar la bateria esté cargada. ueda
1 4 | unidad al espacio de 5.15 4.2 Movilizacion de la ﬁwovilizarse al
recepcion unidad desde la montafia .
v . p espacio de
hacia la linea de -
L recepcion.
recepcion
5.1 Buscar de acuerdo | Asegurar la
. con el color, modelo y | correspondencia
2 5 g::letic\?erh?;hqlgeta RFID 0.96 VIN la etiqueta RFID entre la etiqueta
5.2 Pegar la etiquetaenla | y la unidad
parte del retrovisor correspondiente.
6.1 Registrar en la Eig?;}%i?gn con
Colocar etiqueta en las etiqueta los dltimos 5 o
2 6 0.64 o facil acceso
llaves digitos del VIN, modeloy
color d’entro de la
linea de PDI
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Tiempo

¢Por qué?

Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cdémo? (Puntos clave) (Efectos)
7.1  Escribir en el
manifiesto los detalles del .
modelo, color, ndmero, Per_mlte tener un
VIN, prioridad y tipo de :fgzlzgicl)idad Sr?
combustible. )
7.2 Marcar con una sefial la . unidad y
- V) los elementos o regl_strando
2 7 Llenar manifiesto y 500 ( posibles
lista diaria ' compuestos defectos que se
correspondientes al d
e
7.3 Describir problemas o abordarlos  en
Fjefectogl durante I los  siguientes
inspeccion y representa en ProCesos,
la descripcion gréfica
mediane nimeros.
8.1Inspeccionar
visualmente y con sentido
del tacto, carroceria,
guardafango, llanta,
manijas, retrovisor, partes
plasticas, panel de control, | Verificar la
volante, alojamientos, | calidad,
. tapizados de las puertas | funcionalidad y
Inspeccionar parte o triangulos y herramientas | que los
2 8 | externa e  interna 181

izquierda y compuerta

dentro de habitaculo.

8.2 Inspeccionar
apariencia y estado de la
compuerta posterior,
guardachoque, plumas y
faros.

8.3 Abrir la cajuela y
revisar llanta de
emergencia, gata,

componentes se
encuentren  en
optimas
condiciones.
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Gréfico/lmagen

Estacién

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Como? (Puntos clave)

¢Por qué?
(Efectos)

tapizado, cubre maletas,
herramientas, triangulo de
seguridad.

Inspeccionar
externa e
derecha, capot y techo

parte
interna

2.18

9.1 Inspeccionar
visualmente y con sentido
del tacto, carroceria,
guardafango, llanta,
manijas, retrovisor, partes
plasticas, panel de control,
volante, alojamientos,
tapizados de las puertas.

9.2 Revisar el estado y
apariencia del parabrisas,
plumas, capd, neblineros,
logo, guardachoque, faros.
9.3 Levantar el capd y
revisar tapas AIC,
baterias, bornes y varilla.

Descartar
irregularidades
en la unidad.

10

Verificacién
evidencia con
para informes.

y

fotos

1.79

10.1 Se realiza la
verificacion de posibles
dafios o faltantes que
puedan existir

10.2 Procede a evidenciar
median fotografias para
llenar informes del estado
de las unidades.

Verificar el
estado y la
existencia  de
alguna
irregularidad.

11

Traslada la unidad al
sector de lavado

2.42

11.1 Con las unidades
que son solicitadas para
realizar el proceso de
trabajo estandar se las
traslada al sector de
lavado para comenzar
dicho proceso

Asegurar la
ejecucion de
actividades.
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Parque Industrial Autopartista

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
Linea: Lavado Operacién: Aspirado Modelo: Ejemplar A Operario 3
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion Seguridad Caracteristica |,/ Medio ambiente 8/ Plastico | [ [ Vidrio | & ] Peligrosos
de calidad industrial especial ‘e B General - ] ] chatarra & CPapel
Equipo de Proteccion Personal:
I Rodilleras @ Il Zapatos @ Il Guantes - Proteccion @ []Casco Il Proteccion Ropa de
/ de Seguridad respiratoria auditiva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Limpia Tapiceria
2 Aspiradora
3 Franela, Guaipe Microfibra
- L o Tiempo .  CArmaD ¢Por que?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢C6mo? (Puntos clave) (Efectos)
1.1 Se selecciona las
herramientas: limpia | Evitar demoras
3 1 Seleccion de tapiceria, franela y se | en  seleccionar
herramientas verifica el  correcto | herramientas que
funcionamiento de la | noson necesarias
aspiradora.
Inspeccionar la unidad, 2.1 Traslado de unidad de | Movilizacion
retirando papeles la linea de lavado hacia el | con precaucion y
3 2 | externos y trasladando 0.38 o area de aspirado descartar
la unidad al inicio de la 2.2 Retirar  papeles | novedad en el
estacion de aspirado externos como | traslado a la
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g ., - Tiempo . . Caman ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
protectores de carroceria, | siguiente
esponjas de topes estacion.
Evitar que en el
Revisar y retirar de 3.} _ qutar pgpeles, habitdculo  se
3 3 - iy 0.71 plasticos innecesarios del | encuentren
plasticos del habitaculo " .
habitaculo. residuos
plésticos.
4.1 Encender la
Aspirar el habitaculo aspiradora y aspirar de | Evitar
3 4 | FRIRR & RH/LH vy 411 acuerdo con una | acumulacion de
cajuela del vehiculo secuencia retirando todo | polvo.
el polvo existente
5.1 Limpiar con una Garantizar  la
I o franela  himeda el -
Limpiar el habitaculo . limpieza de
3 5 4.60 tapizado de la puerta,
FR & RR lado LH . polvo y
tablero, quitar manchas manchas
del tapizado del techo '
6.1 Limpiar con una
franela  hdmeda el
tapizado d(_a la puerta, Garantizar  la
Limpiar el habitaculo tablero,_ quitar manchas limpieza de
3 6 4.50 del tapizado del techo,
FR & RR lado RH " . polvo y
rejillas de aire
- manchas.
acondicionado y
compartimientos de la
palanca de cambios.
7.1 Limpieza de cajuela
con una franela himeda | Evitar reclamos
3 7 | Limpiar la cajuela 1.59 la tapiceria y limpiar | por parte del
interior de la cajuela y | cliente.

parte interna de la puerta.
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Parque Industrial Autopartista

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
Linea: Lavado ‘ Operacién: Lavado ‘ Modelo: Ejemplar A Operario 4
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion | il Seguridad Caracteristica |, Medio ambiente &/ Plastico | [o] [ Vidrio | [[&] ] Peligrosos
de calidad industrial especial e 81 General - | 1 chatarra & Cpapel
Equipo de Proteccion Personal:
Il Zapatos @ Ml Guantes @ Il Proteccion @l:l Casco [l Proteccion [1Ropade
de Seguridad respiratoria auditiva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Desengrasante / gasolina
3 Hidrolavadora
4 Shampoo
5 Franela Microfibra
Dispensador de shampoo
. ., . Tiempo . . CAraD ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Como? (Puntos clave) (Efectos)
8.1 Se selecciona las .
; ) . Evitar demoras
. herramientas: guaipe, :
Seleccion de en  seleccionar
4 8 . desengrasante, shampoo, :
herramientas - herramientas que
franela, dispensador de .
- No son necesarias
shampoo e hidrolavadora.
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g ., - Tiempo . . Caman ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
9.1 Comprobar
visualmente que las
ventanas estan cerradas. Procurar una
. 9.2Aplicar remocién  mas
Revisar puertas, . i
. desengrasante o guaipe | &gil de las
4 9 | ventanas y aplicar 0.31 .
con gasolina en la [ machas y
desengrasante e .
superficie que presente | acumulacion de
manchas. polvo.
9.3 Fregar con una
franela.
10.1 Aplicacion de agua :;‘:]mlﬁ)l!;i;as Ue
4 10 | Mojar la unidad 2.18 por la parte externa de la pu g
unidad pogirlan rayar la
unidad.
11.1 Aplicar shampoo en
la parte externa del
vehiculo
. 11.2 Fregar una sola vez Remover
4 11 | Enjabonary fregar 3.52 - manchas e
la unidad con una franela impurezas
de microfibra (techo, P '
manijas, tapa de
combustible)
12.1 Enjuagar techo del
vehiculo
13.2 Enjuagar vehiculo -
e . Eliminar
izquierda - posterior iMDUrezas como
4 12 | Enjuagar 4.20 13.3 Enjuagar vehiculo P

derecha - frontal

13.4 Aplicacion de Agua
en los bordes del
compartimiento motor

polvo, manchas,
grasa.
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Parque Industrial Autopartista

'J

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Manufactura N/A

Documento Externo:

Linea: Lavado

‘ Operacién: Lavado

‘ Modelo: Ejemplar A

Operario 5

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion Seguridad v Caracteristica %, Medio ambiente ED Plastico | [ [ Vidrio [ Peligrosos
de calidad industrial especial ‘e 8 General a 1 chatarra o] papel
Equipo de Proteccion Personal:
Il Zapatos @ Il Guantes ‘ @ Il Proteccion @ [Icasco @ [ F_’r_oteccién [IRopa de
de Seguridad respiratoria auditiva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES

Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Hidrolavadora
2 Shampoo
3 Franela Microfibra
4 Dispensador de shampoo
- - >
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal Tlgmpo Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) ¢Por ques
7 estandar (Efectos)
8.1 Se selecciona las | Evitar demoras
Seleccién de herramientas: shampoo, | en  seleccionar
4 8 - - :
herramientas franela, dispensador de | herramientas que
shampoo e hidrolavadora. | no son necesarias
9.1 Encender la maquina | Verificar el
en el boton verde correcto
Inspeccion 9.2 Verificar la perilla de | funcionamiento
4 9 . 0.12 .
hidorlavadora presién de las
herramientas  a
utilizar
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Gréfico/lmagen

Estacién

No. Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Como? (Puntos clave)

¢Por qué?
(Efectos)

9.3 Presionar el boton
amarillo para encender la
pistola de presion.

9.4 Accionar la pistola
para verificar el flujo de
presion de agua

Llenar

10 trasladar la unidad

manifiesto y

0.65

10.1 Registrar
actividades  realizadas
sin manchas y colocar
firmas correspondientes
10.2 Dirigir la unidad
hacia la estacion de
lavado

Garantizar la
ejecucion de as
actividades y
movilizacién con
precaucion.

11 | Enjabonary fregar

3.52

11.1 Aplicar shampoo en
la parte externa del
vehiculo

11.2 Fregar una sola vez
la unidad con una franela
de microfibra (techo,
manijas, tapa de
combustible)

Remover
manchas e
impurezas.

12 | Enjuagar

4.20

12.1 Enjuagar techo del
vehiculo

12.2 Enjuagar vehiculo
izquierda - posterior
12.3 Enjuagar vehiculo
derecha - frontal

12.4 Aplicacion de Agua
en los bordes del
compartimiento motor

Eliminar
impurezas como
polvo, manchas,
grasa.

187




S ;QW\ S

CIAUTO |

Parque Industrial Autopartista

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
Linea: Lavado ‘ Operacién: Secado ‘ Modelo: Ejemplar A Operario 6
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion Seguridad Caracteristica | #%  Medio ambiente B/ g Prastico | [-] L] Vidrio | [i§] [ Peligrosos
de calidad industial especial - B General | @ T Chatarra | g CPapel
Equip_Je Proteccion Personal: [ | [ ] ||
Rodilleras Il Zapatos @ Guantes Proteccion @ Casco [l Proteccion Ropa de
de Seguridad respiratoria auditiva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
. ., . Tiempo . . CAraD ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Como? (Puntos clave) (Efectos)
L 13.1 Se selecciona las Evitar den_10ras
Seleccién de . ) . en  seleccionar
5 13 - herramientas: guaipe, .
herramientas . . herramientas que
franela, ciclo y thinner. .
No son necesarias
141 Traslado de la
. unidad desde la estacion Pa_ra que Ia
5 14 | Trasladar la unidad 0.55 s unidad  quede
de lavado a la estacion de libre d
secado. ibre de agua.
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Tiempo

¢Por qué?

Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
15.1 Con ayuda de una
franela  retiramos el
exceso de agua, secar el
Secar carroceria FR y parabrisas . Eliminar
. 15.2 Secar el exterior del | .
5 15 | compartimento del 2.79 . impurezas y agua
capé hasta el ;
motor residual
guardachoque
15.3 Secar los bordes del
compartimiento del
motor
.. 16.1 Secar con una ..
Secar alojamientos franela los alojamientos Eliminar
5 16 | FL/LH, RL/LH, 3.73 de las puertas f:ontales impurezas y agua
FR/RH & RR/RH P Y| residual
posteriores
17.1 Llevar | ni .
. desde IZ aest:ciéun dgg Garant_lzgr el
6 17 | Traslado de la unidad 0.63 . . cumplimiento de
secado hacia la linea ..
, las actividades.
estandar
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Parque Industrial Autopartista

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
Linea: Lavado ‘ Operacién: Secado ‘ Modelo: Ejemplar A Operario 6
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacién Seguridad Caracteristica |, Medio ambiente B/ g Plastico | [ ] [ Vidrio [ Peligrosos
de calidad industial especial - B General | @ T Chatarra | g CPapel
Equipo de Proteccion Personal:
[odilleras Il Zapatos @ Il Guantes @, Il Proteccion @ [ Casco Il Proteccion Il Ropa de
de Seguridad respiratoria auditiva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
. ., . Tiempo . . CAraD ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Como? (Puntos clave) (Efectos)
L 13.1 Se selecciona las Evitar demoras
Seleccién de . ) . en  seleccionar
5 13 - herramientas: guaipe, .
herramientas . . herramientas que
franela, ciclo y thinner. .
No Son necesarias
141 Secar con una
S 3 franela los vidrios de | Eliminar
5 14 L(Ie—(|:§LrRH carroceria 1.87 manera externa impurezas y agua
14.2 Secar e exterior de la | residual
carroceria
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Tiempo

¢Por qué?

Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
15.1 Secar con una
. franela la luneta, la
Secar  posterior de . - -
. carroceria posterior hasta | Eliminar
carroceria y -
5 15 . 1.45 el guardachoque impurezas y agua
compartimentos de .
. 15.2 Secar el | residual
cajuela .
compartimiento de la
cajuela y bordes internos
1.40 16.1 Limpiar manchas en
- el techo con el uso de | Que el tapizado
s s, Remover manchas del guaipe limpio y cyclo. este limpio en su
5 16 habitaculo y 16.2 Frotar la superficie | totalidad y
pegamento residual en que contiene el | eliminar
carroceria pegamento de las | impurezas en las
esponjas protectoras con | partes externas.
guaipe vy tifier.
2 = . Permite tener un
= Manifiesto y control de \%ZhliculosReL?eISt;;ron I((); registro de
= 5 17 | preparacion de la | 0.63 o que p PO\ trazabilidad vy

unidad

la linea y culminar con el
llenado del manifiesto

registra posibles
defectos.
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- . Elaborado por: Veronica Viera | Version: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI | Fecha Emision:
CilAUTO | P
Paraue Indusiial Auioparisa Aprobado por: Jefe de Documento Externo:
Manufactura N/A
Linea:Trabajo estandar ‘ Operacién: Mejoras y torque/presion de nuematicos ‘ Modelo: Ejemplar A Operario 8

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacién L;E]:

de calidad

industrial especial ‘o

y  Seguridad VCaracteristica ,"*‘ Medio ambiente

@ [ Plastico | [o] [ Vidrio | [[§] [ Peligrosos

B General | P L chatarra | g CPapel

Equipo de Proteccion Personal:

@ [ Rodilleras

Il Zapatos @ Bl Guantes ‘ Il Proteccion

de Seguridad respiratoria

@ [ casco [ Proteccion Ropa de
auditiva trabajo

HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES

COMPONENTES

Item Cédigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Aumento
2 Mandémetro de mano
3 Marcador Amarillo
4 Franela Microfibra
5 Torquimetro
6 Destornillador
7 Dado hexagonal
8 Extension
9 Llave mixta
10 Marcador Amarillo
11 Franela Microfibra
12 Cinta de enmascarar
13 Agua blanda
14 Lépiz de cera Blanco / Negro
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Tiempo

¢Por qué?

Grafico/lmagen Estacion | No. Paso Principal . Simbolo | ¢Como? (Puntos clave
g P estandar ¢ ( ) (Efectos)
- 1.1 Se selecciona las
herramientas: aumento, | Evitar demoras
6 1 Seleccion de dado hexagonal, | en  seleccionar
herramientas torquimetro, mandémetro | herramientas que
de mano, marcador Yy | noson necesarias
franela.
2.1 Traslado de la unidad
desde la linea de lavado Movilizar  con
2.2 Inspeccion visual de | diligencia y
. . la unidad que no presente | garantizar que si
Movilizar la unidad e + : a P gal .
. . ninguna novedad | existe alguna
6 2 | inspeccionar de la 0.56 o
; (mutilaciones, novedad pueda
unidad . .
ondulaciones y picados) | ser abordado en
y revisar que el | caso de que se
manifiesto se encuentre | quiera reparar.
correctamente llenado
3.1 Tuercas de los | Garantizar que
. neumaticos aseguradas | los neumaticos
6 3 | Torque de neuméticos 1.12 . 9
con el torquimetroconun | se  encuentren
patron alternado. aseguradas.
4.1 Conectar el
manometro en la valvula
del neumatico si este -
. Verificar que los
. . excede del parametro se .
Verificar la presion de - parametros  se
o procede a presionar
6 4 | los neumaticos y el 2.20 cumplan y que

estado de guardalodos

levemente el gatillo para
bajar la presién y por el
contrario si esta por
debajo del pardmetro se
completa con aire.

la operacion se
haya realizado.
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Graéfico/lmagen

Estacién

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Como? (Puntos clave)

¢Por qué?
(Efectos)

4.2 Verificar si los rines
no  poseen  ninguna
imperfeccion y
colocacion de un punto
de inspecciéon en cada
vélvula de cada llanta.

Seleccion de
herramientas

5.1 Se selecciona las
herramientas: llave
mixta torquimetro,
extension, destornillador,
dado hexagonal,
marcador, franela, cinta
de enmascarar, agua
blanda, lapiz de cera

Evitar demoras
en seleccionar
herramientas
que no
necesarias

son

Ajustar strickers,
templadores, chapas de
puertas y compuerta.

4.67

6.1 Emplear un
torquimetro para ajustar
los 2 pernos que unen el
templador con la puerta,
luego se procede a ajustar
el perno del templador
con la cabina de cada
lado.

6.2 Ajustar los dos
tornillos con el uso de un
desatornillador estrella.
6.3 Ajustar los 3 tornillos
que sujetan las chapas

utilizando un
destornillador estrella

6.4 Ajustar con un
torquimetro los 3
tornillos de la parte

posterior y los 2 pernos

Evitar
inestabilidad al
abrir o cerrar las
puertas.
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Tiempo

¢Por qué?

Graéfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
del parante y de la
compuerta posterior.
71 Se limpia la
superficie, si  no se
encuentra ninguna .
; Evitar que en los
impureza se procede a :
. . estribos de la
Enmascarar  estribos colocar la cinta al lado de .
6 7 1.84 p carroceria se
puertas delanteras la carroceria o por el - .

S evidencien
contrario si hay alguna icados
imperfeccion se coloca P '
en la orden de trabajo
para su posterior retoque.

8.1 En el caso de que el
parasol del lado RH/LH
se encuentre desajustado .
. Evitar
se procede ajustar con el inestabilidad
destornillador estrella. . - Y
. : vibraciones de
- . 8.2 Ajustar el retrovisor
Verificar parte interna o los
6 8 . 0.28 FR del interior del
frontal de la cabina ‘s componentes,
habitaculo. .
L del mismo modo
8.3 Verificar el ue verificar su
funcionamiento de los | J-¢ :
. funcionamiento.
botones que estan en el
volante y comandan la
radio.
9.1 Colocar en los
campos correspondientes Permite tener un
la ejecucion de las registro de
6 9 | Llenar manifiesto 1.21 o actividades y el trazabilidad vy

responsable en ejecutarla.
9.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta
en la orden de trabajo

registra posibles
defectos.
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Parque Industrial Autopartista

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
Linea:Trabajo estandar Qperacmn: Insta_lamon de radio y configuracién del panel de Modelo: Ejemplar A Operario 9
instrumentos, mejoras
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion | wiles  Seguridad Caracteristica | % Medio ambiente &/ Plastico | [=] [ Vidrio | [[&] ] Peligrosos
Equipo de Proteccion Personal:
) [Rodilleras @ Il Zapatos @ [ Guantes Proteccion @ [] Casco - Proteccion Il Ropa de
} 4 de Seguridad respiratoria uditiva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item C(’)digo Descripcién Item Herramienta ESDECiﬁC&CiOﬂES
1 L913601-00 Radio Ejemplar A+Accesorios PDI 1 Destornillador
2 L601301-00 Moguetas DFSK Glory 500 (INDAPARTS) 2 Marcador Amarillo
3 L.909901-00 Etiqueta encapsulada pequefia ambacar 3 Aumento
4 L911411-00 Sticker "ambacar.com™ 4 Destornillador
- . I Tiempo . . CAmAD ¢Por que?
Graﬂco/lmgen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Como? (Puntos clave) (Efectos)
Evitar demoras

ULTIMEDI SISTEMS.

oSS

&

. B
FVELOPHENT
%é‘

e o <

4 Aj/

Seleccion

herramientas

de

1.1 Se selecciona
herramientas:
neumatico, destornillador
aumento, radio, y franela.

las
taladro

en seleccionar
herramientas que
no son
necesarias
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Graéfico/lmagen

Estacién

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Como? (Puntos clave)

¢Por qué?
(Efectos)

Instalacion de radio

4.03

2.1 Desmontaje  del
ventilador con la ayuda
del desarmador.

2.2 Desconectar el
ventilador y la radio

2.3 Instalacion de CPU
teniendo en cuenta la
ubicacion y los
componentes que son
requeridos, colocacion de
esponjas y  correas
plasticas.

2.4 Instalacion de la
pantalla centrandola vy
ajustando los respectivos
tornillos con el taladro
neumaético.

25 Montaje de
ventilador, protectores, y
radio

Garantizar
componentes de
alta tecnologia
con un correcto
ensamble y
reconexion  de
estos.

Configurar cuadro de
instrumentos y
configurar la unidad de
medicion de neumatico

2.68

3.1 Ingresar a sistema en
configuraciones y
modificar fecha y hora
3.2 Programas las
estaciones y comprobar
el funcionamiento del
radio

Garantizar el
cumplimiento
de pardmetros y
comodidad del
cliente.
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Tiempo

¢Por qué?

Graéfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal . Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave
g b estandar ¢ ( ) (Efectos)
4.1 Se selecciona las | Evitar demoras
., herramientas:  franela, | en seleccionar
Seleccién de . .
6 4 . plantilla, marcador y los | herramientas
herramientas .
componentes: moquetas, [ que no  son
etiquetas y stickers. necesarias
5.1 Colocar el juego de
Colocar moquetas,
L mogquetas de acuerdo con .
botiquin de . Colocacién  de
6 5 . 0.87 el modelo y realizar la ;
emergencia ylo . 2 accesorios.
. autoinspeccion con el
extintor .
marcador amarillo
6.1 Colocar las
herramientas en las zona
frontal-derecha bajo el
asiento.
6.2 Revisar que se .
Inspeccionar los
encuentren  todos los complementos
elementos del kit de ple y
. herramientas
. . herramientas. -
------ Revisar herramientas y . que vienen
6.3 Revisar que se| . .
6 6 | colocar manual de 2.33 incluidos en la
. encuentre el manual vy .
garantia unidad

GULA PARA EL USUARD

documentacion por parte
de fabrica
inspeccionando su buen
estado.

6.4 Colocar el botiquin en
la guantera y realizar con
el marcador amarillo un
punto de inspeccién

asegurando los
estandares  de
calidad.
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g ., - Tiempo . . CAman ¢Por qué?
Graéfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
7.1 Limpiar las zonas
donde se van a pegar los
Ef E stickers,  colocar las . .
e . Evidenciar la
marcas o plantillas para .
L procedencia de
su correcta ubicacion. comora
6 7 | Colocar etiquetas 151 7.2 Limpiar la superficie P Y
. confirmar la
y colocar el sticker en la o
. - validacion  de
esquina del parabrisas al PDI
lado del chofer cuando ya
se haya acabado el
proceso.
8.1 Colocar en los
campos cor_r,espondlentes Permite tener un
la ejecucion de las .
- actividades y el reglstr_o_ de
6 8 Llenar manifiesto 2.25 o trazabilidad vy

responsable en ejecutarla.
8.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta
en la orden de trabajo

registra posibles
defectos.
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Parque Industrial Autopartista

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
Linea:Trabajo estandar ‘ Operacién: Reajuste de masas y revision general ‘ Modelo: Ejemplar A Operario 10
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacién Seguridad Caracteristica |, Medio ambiente B/ g Plastico | [ ] [ Vidrio [ Peligrosos
de calidad industial especial - B General | @ T Chatarra | g CPapel
Equipo de Proteccion Personal:
[Rodilleras Il Zapatos @ [ Guantes .- Proteccion @ [] Casco Proteccion Il Ropa de
de Seguridad @ respiratoria Edmva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 SIN Agua Blanda 1 Marcador Amarillo
2 L912201-00 Liquido de embrague y frenos DOT 4 2 Llave mixta de racha
3 Bomba agua blanda
4 Galdn pléastico
5 Jarra pléstica
6 Cinta Mégica / Invisible
7 Papel Carbon
8 Hojas Acetato
9 Tijeras
10 Cyclo
- . . Tiempo . . CAraD ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢C6mo? (Puntos clave) (Efectos)
o 1.1 Se selecciona las | Evitar demoras
Seleccion de ; ; .
6 1 h . herramientas: marcador | en  seleccionar
erramientas ; X
y llave mixta de racha. herramientas que
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Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal Tlgmpo Simbolo | ¢C6omo? (Puntos clave) ¢Por que
estandar (Efectos)
no son
necesarias
2.1 Con una racha
manual y un dado
hexagonal se procede
Inspeccionar y ajustar las masas del | Evitar
ajustar masas de compartimiento. conexiones
6 2 | compartimiento 242 o 2.2 Realizar un ajuste | flojas y posibles
motor, bornes de con la racha manual en | problemas de
bateriay caja fusilera los bornes (+) y (-), | funcionamiento.
también en la caja de
fusibles verificar
visualmente el estado.
3.1 Con una llave mixta .
. Evitar
Inspeccién y ajuste se procede a realizar el conexiones
ajuste de la junta 'y con el . .

6 3 g?reclﬁiéﬁolumna de 0.96 o marcador amarillo  se flggfer);apsosmlgz
realiza 4 puntos de ?uncionamiento
inspeccién en los pernos
4.1 Se selecciona las Evitar demoras
herramientas: ~ bomba .

L X en seleccionar
Seleccion de agua blanda, galén :
6 4 . L PR herramientas
herramientas plastico, liquido de que no  son
eDn(;t%fjgue y frenos necesarias
5.1 Levz_mtar la tapa del Verificar ol
Feservorio del nivel de fluidos
Completar  fluidos limpiaparabrisas Ue s
6 5 | del habitaculo del 247 ;; llenandolo  con agua d
: encuentren  al
motor blanda en el nivel MAXIMo
maximo, retirar la tapa "
permitido.

del liquido de frenos y
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Gréfico/lmagen

Tiempo

¢Por qué?

VARILLA
CAPOT

y arnés.

capot esta fija sino
ajustarlo, verificar los
topes y por ultimo
verificar las 10 binchas
enclavadas en el
protector de calor.

7.3 Realizar con el
marcador amarillo las
marcas de inspeccion

Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢C6omo? (Puntos clave) (Efectos)
completar el fluido con
una jarra plastica.
5.2 Con el marcador
amarillo colocamos un
punto de inspeccién en la
tapa de cada reservorio.
Evitar demoras
Seleccién de 6.1 Se selecciona las | & se_lecmonar
6 6 . f ) herramientas
herramientas herramientas: marcador.
gque no son
necesarias
|
7.1 Inspeccion del arnés
del compartimiento del
motor, conexiones
eléctricas, cafierias A/C
y de combustible,
inspeccidn de habitaculo
del motor. .
e Evitar
o 7.2 Verificar que la .
Inspeccion lineas de varilla_que sostiene el conexiones
6 7 | combustibles, frenos 1.30 o flojas y posibles

problemas de
funcionamiento.
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Tiempo

¢Por qué?

Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢C6omo? (Puntos clave) (Efectos)
8.1 Se selecciona las Evitar de”.‘oras
., . i . en seleccionar
Seleccion de herramientas: cinta, ;
6 8 . . . herramientas
herramientas papel, hojas, tijeras,
: : gue no son
ciclo y guaipe. .
necesarias
9.1 Se procede a limpiar
la superficie con ciclo y
guaipe
9.2 Se aplica el papel
Extrae 2 muestras de carbony se haceusodela | Asegurar la
improntas de chasis cinta mégica, extrayendo | identificacion y
6 9 1.88 .
para colocarlos en dos muestras el registro de la
los acetatos 9.3 Se colocan en los dos | unidad.
recortes de acetato
94 Y se deja en el
portavasos del
habitéculo.
10.1 Colocar en los
campos correspondientes
la ejecuciébn de las | Permite tener un
actividades y el | registro de
6 10 | Llenar manifiesto 1.80 o responsable en | trazabilidad vy
ejecutarla. registra posibles

10.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta
en la orden de trabajo

defectos.
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Parque Industrial Autopartista

M

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
Linea:Trabajo estandar ‘ Operacién: Combustible, test de carga y arranque ‘ Modelo: Ejemplar A Operario 11
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion | il Seguridad Caracteristica |, Medio ambiente &/ Plastico | [o] [ Vidrio | [[&] ] Peligrosos
de calidad industrial especial e 81 General - | 1 chatarra & Cpapel
Equipo de Proteccion Personal:
[Rodilleras Il Zapatos @ [ Guantes .- Proteccion @ [] Casco Proteccion Il Ropa de
de Seguridad @ respiratoria Hdltlva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 1.903501-00 | Gasolina Super 1 Destornillador
2 2 Marcador Amarillo
3 Aumento
4 Cyclo
5 Guaipe
6 Cinta protectora
7 Bomba de gasolina Electromecénica
8 Midtronics
- . . Tiempo . . CAraD ¢Por qué?
Graflcollmgen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢C6mo? (Puntos clave) (Efectos)
1.1 Se selecciona las | Evitar demoras
[ B . herramientas:  taladro | en  seleccionar
; g Seleccion de - X
e == 6 1 . neumatico, herramientas que
y’ herramientas .
ﬁé destornillador aumento, | no son
, 0l radio, y franela. necesarias
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Tiempo

¢Por qué?

Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢C6omo? (Puntos clave) (Efectos)
2.1 Desmontaje  del
ventilador con la ayuda
del desarmador.
2.2 Desconectar el
ventilador y la radio Garantizar
2.3 Instalacién de CPU | componentes de
teniendo en cuenta la | alta tecnologia
6 2 Instalacion de radio 4.03 o ubicacion y los | con un correcto
componentes que son | ensamble y
requeridos,  colocacién | reconexion  de
de esponjas y correas | estos.
plasticas.
2.4 Montaje de
ventilador, protectores, y
radio
1.1 Se selecciona las Evitar de".‘oms
., i i . en  seleccionar
Seleccién de herramientas:  guaipe, X
6 1 . . h herramientas que
herramientas ciclo, marcador amarillo
. no son
y cinta protectora. .
necesarias
Verificar la etiqueta de
las llaves con el nimero
de VIN, color y modelo Asequrar la
Verificar etiqueta coincidiendo con el g .
RFID y manifiesto pertenencia - de
- 2.14 o ; . las llaves e
documentacion  con Inspeccionar si la | . -
. ) . identificar a la
etiqueta de llave etiqueta estd en buen -
i unidad
estado de lo contrario

reemplazarlo por uno
nuevo
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Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal Tlgmpo Simbolo | ¢C6omo? (Puntos clave) ¢Por que
estandar (Efectos)
1.1 Se selecciona las Evitar de”.‘oras
., . i en seleccionar
Seleccion de herramientas: bomba de X
6 1 . - herramientas que
herramientas gasolina, marcador
. . . no son
amarillo y midtronics :
necesarias
Llenar el tanque de
combustible 'y verificar
la cantidad en el medidor | Asegurara que la
digital. unidad posea
Llenar tanque de 137 Con un marcador | combustible vy
combustible ' amarillo se colocan | pueda circular
puntos de inspeccion en | hasta terminar el
la tapa del combustible y | proceso.
en los topes del
compartimiento
Colocar las pinzas en la
bateria, para el test de
carga se debe hacer con
el motor  apagado
imprimiendo dos
. Asegurar el
Realizar test de carga reportes, para el test de
estado correcto
y/lo  arranque e 2.30 arranque se procede a
" . . de componentes
inspeccionar encender el vehiculo conservacion
Verificar que se | Y '
encuentren  los  dos
recibos del estado de la
bateria en el portavasos
del habitaculo.
Verificar el estado del
. . habitdculo de manera . .
Inspeccionar  visual 057 o visual cualauier Evidenciar
de la unidad ' . Y g irregularidades
irregularidad redactarlo

en el manifiesto.
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Gréfico/lmagen

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Como? (Puntos clave)

¢Por qué?
(Efectos)

Verificar plumas

0.46

) g

Retirar las tapas de las
bases de las plumas,
aplicar un ajuste en cada
perno utilizando una
racha manual y con u
marcador amarillo
realizar una marca de
confirmacion de
operacion en cada perno

Verificar el
funcionamiento

Llenar manifiesto y
lista diaria

1.42

10.1 Colocar en los
campos correspondientes
la ejecucion de las
actividades y el
responsable en
ejecutarla.

10.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta
en la orden de trabajo

Permite tener un
registro de
trazabilidad vy
registra posibles
defectos.
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CIAUTO |

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verdnica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

)
e W Aprobado por: Jefe de Documento Externo:
Manufactura N/A
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion | wile  Seguridad Caracteristica |,/ Medio ambiente I8/ [ Plastico | || [ Vidrio | & [] Peligrosos
de calidad industrial especial ‘e B General - | [ chatarra 1 Trapel
Equipo de Proteccion Personal:
. [ Rodilleras Il Zapatos @ Il Guantes @ Il Proteccion @ [ Casco I Proteccion Ropa de
4 de Seguridad respiratoria auditiva trabajo

Linea: Trabajo estandar ‘ Operacion: Revision general sobre cabeza

‘ Modelo: Ejemplar A

‘ Operario 12

COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 L911001-00 Aceite de caja 75W90 GL4 sintético-veedol PDI 1 Elevador 4 Ton
2 Racha manual
3 Extensiones 200 mm
4 Punta de vaso hexagonal 10mm
5 Cinta Mégica / Invisible
6 Papel Carbon
7 Hojas Acetato
8 Tijeras
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal e-l;glr?(?;r Simbolo | ¢Cémo? (Puntos clave) 6(2‘;(23(‘)‘:)?
1.1 Se selecciona las | Evitar demoras
. herramientas: elevador, | en  seleccionar
7 1 Seleccpn de racha manual, | herramientas
herramientas : ;
extensiones, cinta, papel, | que no  son
hojas y tijeras. necesarias
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Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal Tlgmpo Simbolo | ¢(Como? (Puntos clave) ¢Por que
estandar (Efectos)
2.1 Traslado de la unidad
desde la bahia 4 al
Inaresar unidad en el elevador Para realizar las
7 2 g 0.63 2.2 Ubicar los brazos del | operaciones de
elevador : .
elevador haciendo punto | manera comoda.
de apoyo en el chasis de
la unidad
3.1 Desajustar el tapén
de entrada y drenada de
la caja de cambios y
esperar hasta que drene
por completo.
3.2 Una vez vaciada la .
. Garantizar el
. caja se coloca nueva
Drenar y cambiar de mente el tan6n v aiustar llenado de
7 3 | aceite de caja de 4.63 POn y aJus fluidos de
s con un torque especifico.
transmision acuerdo con los
33 Con Ila bomba .
. - requerimientos
neumatica suministrar en
la entrada de la caja de
cambios. Con el
marcador amarillo
realice una marca en cada
tapon
4.1 Realizar una limpieza
previa con ciclo y guipe. | Verificar la
Extraer 3 muestras de 4.2 ,Apllcar eI’ papel | unidad (Jje
. carbon sobre el nUmeroy | manera mas
improntas del motor - -
7 4 2.12 se hace uso de la cinta | rapida y
para colocarlos en los -
magica para extraer 3 | mantener

= {iwimero do motor | —

oL

acetatos

muestras del nimero del
motor, 2 de ellas se
colocan en los recortes de

constancia  del
proceso
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Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal e-lslgrr?c;):r Simbolo | ¢(Como? (Puntos clave) O(PEC;ECC:ES)?
acetato y la otra en el
manifiesto
5.1 Colocar en los
campos correspondientes
la ejecucién de las | Permite tener un
actividades y el | registro de
7 5 | Llenar manifiesto 2.46 o responsable en | trazabilidad vy
ejecutarla. registra posibles
10.2 Si se presenta algun | defectos.
inconveniente se reporta
en la orden de trabajo
6.1 Cambio de estacién
procede a encender la | Para que pueda
7 6 | Traslado de Ia unidad 057 + unidad y movilizarla al | ser  agil la

espacio designado para
las siguientes
actividades.

realizacion de la
pruebas.
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Elaborado por: Verdnica Viera

Version: 00

INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI | Fecha Emision:
CIAUTO P
e G Aprobado por: Jefe de Documento Externo:
Manufactura N/A
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion Seguridad Caracteristica ,u‘ Medio ambiente @ [ Plastico @ [ Vidrio [ [ Peligrosos
de calidad industrial especial e B General | P L chatarra | g CPapel
Equipo de Proteccion Personal:
\ [ Rodilleras @ Il Zapatos @ Bl Guantes .- Proteccion @ [ Casco I Proteccion Ropa de
de Seguridad respiratoria auditiva trabajo

Linea: Trabajo estandar ‘ Operacion: Revision general sobre cabeza

‘ Modelo: Ejemplar A

‘ Operario 12

COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 L.911001-00 Aceite de motor SYNTRON 0W30-Veedol PDI 1 Elevador 4 Ton
Torquimetro 80,110,120+10 Nm
Dado hexagonal 15mm-18mm-21mm
Marcador Amarillo
Bomba neumatica 900 psi
- ., - Tiempo P . CAman ¢Por qué?
Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢(Como? (Puntos clave) (Efectos)
1.1 Se selecciona las | Evitar demoras
L, herramientas: elevador, | en  seleccionar
Seleccién de P X
7 1 h . torquimetros, dado | herramientas
erramientas
hexagonales, marcadory | que no  son
bomba neumética. necesarias
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Tiempo

¢Por qué?

de inspeccion con el
marcador amarillo

Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢(Como? (Puntos clave) (Efectos)
2.1 Subir la unidad
presionando el botdn
negro hasta la altura | Verificar que la
7 2 | Accionar el elevador 152 I deseada Jprocurar  no unidad se esté
topar la viga superior y | elevando
bajar la palanca para | correctamente
activar el seguro de los
brazos
3.1 Ajuste de la barra
estabilizadora del | Evitar
7 3 Ajuste de suspension 334 bastidor. vibraciones vy
delantera y posterior ' 3.2 Ajuste brazos de la | desajusten  en
mesa de suspension del | componentes.
bastidor
41 Marcar en el
guardachoque, llanta de
emergencia,
Inspeccionar que los amortiguadores, topes de | Verificar que las
ajustes de las uniones sujecién, cafierias de | uniones no
7 4 . 4.60
estén en perfectas freno, cremallera, | presenten
condiciones. conexion canister, | problemas
cafierias de combustible,
tanque de combustibles,
bastidor.
5.1 Ver el manifiesto la
cantidad que necesita
. completar, con la bomba | Completar  de
Inspeccionar y o
. neumdtica llenar el | acuerdo a los
7 5 | completar el aceite 2.33 - .
reservorio asegurar con | estdndares
del motor .
la tapa y colocar el punto | medidos
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Tiempo

¢Por qué?

Gréfico/lmagen Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo | ¢(Como? (Puntos clave) (Efectos)
6.1 Cuando el tanque se
. Tener un
encuentra  vacio  de -
Cambio Tanque acuerdo con un numero suministro
7 6 . i 0.19 . constante  del
aceite de transmision establecido se procede
: recurso a la
hacer el cambio con uno
. mano
NUEevo Y se registra.
7.1 Cuando el tanque se
. Tener un
encuentra  vacio de .
Cambio tanque aceite acuerdo con un numero suministro
7 7 - - 0.25 . constante  del
de diferencial establecido se procede recurso a la
hacer el cambio con uno
. mano
nuevo y se registra.
8.1 Cuando la unidad
requiere de otro
combustible se procede a
vaciar la gasolina
sobrante de la bomba y | Tener un
Cambio tanque de cambiar el tanque. suministro
7 8 a 0.13 v 8.2 De igual manera | constante  del

combustible

cuando el tanque se
encuentra  vacio de
acuerdo con un ndmero
establecido se procede
hacer el cambio con uno
nuevo y se registra.

recurso a la
mano
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INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
|__|n,ea:_ Estatica 'y Operacion: Pruebas estaticas Modelo: Ejemplar A Operar!o 14
dinamica Operario 15
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion | wlle Seguridad Caracterfstica | % Medio ambiente [ O Plastico | {o] T Vidrio | [[&] [ Peligrosos
de calidad industrial \/ especial s B General | @ L chatarra | gy CPapel
Equipo de Proteccion Personal:
[Rodilleras Il Zapatos @ [ Guantes ’ Proteccion @ [] Casco Proteccion Il Ropa de
@ de Seguridad @ respiratoria Edltlva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Codigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
. . _— Tiempo . . CamnD ¢Por qué?
Gréfico/lmagen| Estacién No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
8 1 Seleccion de herramientas 1.1 Se selecciona las herramientas: Evitar demoras
marcador azul y guantes.
2.1 Inspeccionar el funcionamiento de las | Asegurar la
- N Ilaves (cierre y apertura) calidad y
8 2 Verificar funcionalidades 2.:52 o 2.2 Inspeccionar el estado de faro fiabilidad  del
2.3 Inspeccionar los iconos apagados producto
3.1 Inspeccionar el funcionamiento desde | Asegurar la
el mando y luces en el panel de | calidad y
Inspeccion de la ejecucion de instrumentos fiabilidad  del
8 3 - 2.74 - . .
operaciones 3.2 Inspeccionar el funcionamiento del | producto
sistema A/C, calefaccién, monedero y
cigarrera.
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Tiempo

¢Por qué?

Gréfico/lmagen| Estacién No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cémo? (Puntos clave) (Efectos)
0 Asegurar la
4 Revisar documentacion 1.70 4.1 I_n_speccionar le llenado correcto del c_alic_jqd y
manifiesto fiabilidad  del
producto
o 5.1 Registrar las operaciones de | Asegurar la
. - inspeccion que se han llevado acabado calidad y
5 Registro de manifiesto 2.60 5.2 Detallar si existe alguna anomalia para | fiabilidad  del
su posterior reparacion producto
Evitar demoras
. . .| en seleccionar
L . 1.1 Se selecciona las herramientas: X
1 Seleccién de herramientas herramientas que
marcador azul y guantes.
no son
necesarias
2.1 Inspeccion externa (golpes, rayas, Verificar
G que no
2 Revisar apariencia vehicular 8.80 o mutilaciones y faltantes de exista ninguna
componentes) anomalia
2.2 Inspeccion frontal y motor
Para determinar
Subir al sistema las unidades que 3.1 Con las especificaciones de las | el estado de la
3 cumplen con todos los 0.40 o unidades que no han tenidos noedades se | unidad y si esta
estandares procede a subir al sistema el VIN lista para el
cliente
Unidad que debe
4 Ubicar en el patio o 289 - - 4.1 Se procede almacenar la unidad con el | ir a reparacion o
almacenamiento ' i motivo que esta ya sea enviada al cliente | de entrega al

cliente
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INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de

Documento Externo:

Manufactura N/A
(Ij__ln,ea:_ Estatica 'y Operacidn: Pruebas dindmicas Modelo: Ejemplar A Operario 16
indmica
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
Confirmacion | wlle Seguridad Caracterfstica | % Medio ambiente [ O Plastico | {o] T Vidrio | [[&] [ Peligrosos
de calidad industrial \/ especial s B General | @ L chatarra | gy CPapel
Equipo de Proteccion Personal:
[Rodilleras Il Zapatos @ [ Guantes ’ Proteccion @ [] Casco Proteccion Il Ropa de
@ de Seguridad @ respiratoria Edltlva trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item ‘ Cadigo ‘ Descripcion Item ‘ Herramienta ‘ Especificaciones
- ., - Tiempo . o~ . .
Gréfico/lmagen| Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
1 | Rendimiento del motor 378 ':;S:"' 1.1 Verificacién del rendimiento del V_erlflcar que no exista
motor ninguna anomalia
2.1 Verificacion del volante de | Verificar que no exista
2 Conduccién  del  vehiculo 194 oL, | direccion ninguna anomalia
(volante y pedales) ' U 2.2 Verificacion del pedal de freno
2.3 Verificacion de alertas en cinturones
- 3.1 Recorrido en la pista de obstadculos | Verificar que no exista
3 | Prueba de suspensiéon (Ruidos) 5.36 - (1,2,3,4,5,6,7) ninguna anomalia
4 Prueba de freno de mano 176 oL, | 4.1 Verificar las marchas Verificar que no exista
(EPB) ' 8 Verificar la velocidad de crucero ninguna anomalia
; i i je?
(.,Se valida el kllometraje. 5.1 Revision al finalizar la prueba | Asegurar el estado y la
5 | ¢Cumple con los estandares? 1.96 N .
e dinamica entrega al cliente
Llenar manifiesto

216




CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Se realiz6 una descripcion detallada del proceso de PDI esto permitid
evidenciar la ejecucion del trabajo en cada estacion y comprender el rol de los
operarios en cada etapa del proceso. Asimismo, se seleccionaron muestras
representativas de los modelos en los que se llevo a cabo el estudio de tiempos,
con el propdsito de analizar las variaciones en las actividades segln el tipo de
modelo. Se tomd en cuenta el trabajo simultaneo de los operarios y, mediante
diagramas, se obtuvo una representacion visual clara y detallada del flujo de
actividades. La metodologia aplicada permiti6 mapear con precision cada
tarea, facilitando la identificacidn de areas criticas y la priorizacién de acciones

correctivas para optimizar el proceso

Se realizo el célculo del tiempo estandar para cada actividad en las lineas de
PDI, enfocandose en las marcas de mayor demanda, este parametro permitié
estandarizar operaciones, identificar ineficiencias y mejorar la planeacion y el
control de la produccion. Ademas, el andlisis facilito la deteccion de cuellos de
botella y respaldd la toma de decisiones estratégicas en la capacitacion del
personal. Al reducir tiempos improductivos en las operaciones el tiempo de
ciclo del Ejemplar A es de 16.41 min/unidad, del Ejemplar B es de 18.98
min/unidad, del Ejemplar C es de 17.17 min/unidad y del Ejemplar D con un
tiempo 16.71 min/unidad lograron incrementos significativos en la capacidad
de produccion mensual. En conclusion, el tiempo estandar constituye un pilar
fundamental para garantizar la eficiencia operativa, mantener la calidad y

fortalecer la competitividad en un mercado automotriz altamente exigente.

El estudio de tiempos implementado en CIAUTO generd mejoras significativas
en la capacidad de produccion de las lineas de PDI. Para el modelo Ejemplar
A, la capacidad mensual incrementd de 525.80 unidades a 585.05,
representando un aumento del 11.26%. El modelo Ejemplar C, por su parte,

mostré una mejora sobresaliente al pasar de 408.16 unidades mensuales a
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559.07, equivalente a un incremento del 36.91%. En el caso del modelo
Ejemplar B, la capacidad mensual aument6 de 452.92 unidades a 529.96, lo
que representa una mejora del 17.01%. Finalmente, el modelo Ejemplar D
experiment6 un aumento del 28.37%, con una capacidad que paso de 385.94

unidades a 495.67 mensuales.

e Las mejoras incluyeron la redistribucién de actividades, implementacién de
instructivos de trabajo actualizados y eliminacion de tiempos muertos en
estaciones con alta carga operativa. Esto permitié un balance en las lineas,
garantizando que todas las estaciones trabajen con un tiempo optimo y

reduciendo significativamente la variabilidad en las operaciones.

4.2 Recomendaciones

e Profundizar en el andlisis estadistico para identificar con mayor precision los
factores que influyen en las desviaciones de los tiempos estandar. Esto incluiria
un muestreo mas amplio y la integracion de herramientas de simulacion de

procesos.

e Se sugiere realizar programas de capacitacion periddica basados en los
instructivos de trabajo para asegurar la correcta ejecucion de las tareas

estandarizadas y reducir errores humanos.

e Serecomienda analizar los resultados de la situacion actual con el resultado de
las mejoras propuestas reconsiderando la nueva construccién de la nave para
la linea estandar y evaluar el redisefio de las estaciones de trabajo existentes

para minimizar los desplazamientos y mejorar la ergonomia

e Actualizar los instructivos considerando un tiempo considerable para reflejar
cualquier cambio en los procedimientos o mejoras detectadas en el analisis de

datos posterior a la implementacién.
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ANEXQOS
Anexo A. Entrevista

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
N=¥ FACULTAD DE INGENIERIA EN
SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL

Esta entrevista es dirigida a usted como coordinador del &rea de PDI con el propdsito
de obtener informacidn primordial sobre la gestion de flujos de trabajo, asignacion de
tareas, capacitacion del personal y estandares de calidad en el proceso de PDI de la
empresa CIAUTO.

1. ¢Cuéles son los principales inconvenientes que enfrenta el area de

produccion en el proceso de PDI de vehiculos importados?

Los principales problemas que se presentan son: la falta de infraestructura
correspondiente a la linea de actividades estandar donde actualmente no
tenemos una linea propia, estamos acomodandonos en la infraestructura que
tiene la organizacion para lo que es produccién nacional, en este momento las
lineas de ensamble no estan siendo ocupadas de manera simultanea (linea de
vehiculos compactos y una linea de vehiculos con chasis), nosotros ingresamos
a cualquiera de las lineas que este desocupada, eso hace que estemos sujetos a
la disponibilidad y que nuestra planificacion dependa de la planificacion de
vehiculos nacionales, como segunda necesidad es el espacio disponible para el
almacenamiento de unidades que a cielo abierto y no cuenta con un techo o
proteccion frente a las condiciones climaticas lluvia y sol que son las que mas
degrada la apariencia de la pintura, siendo los dos principales problemas de
PDI. Para el primero que hace que se tenga cambios no tan planificados se esta
construyendo una nueva nave con una linea que va a ser destinada para brindar
la infraestructura para la linea estandar, donde también se posee la idea de
repotenciar la linea destinando varias de las actividades de reparaciones que

actualmente se encuentran cortas de espacio, con el fin de atacar la principal
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causa raiz de nuestros déficits de produccion dotando con infraestructura a la

linea estandar.

¢ Como se manejan las desviaciones o errores en el proceso de PDI? ¢ Existe

un sistema de reporte y seguimiento de incidentes?

Como organizaciéon la empresa CIAUTO cuenta con una certificacion de
calidad la ISO 9001: 2015 donde las areas de produccion se enfoquen en ese
sistema y para dar el seguimiento de cualquier percance que haya dentro del
proceso, se debe seguir un procedimiento acorde al acontecimiento o error que
se presente en el proceso, si es en la parte de seguridad industrial se realizaria
un reporte y continuaria con las operaciones respectivas, por otro lado si se
genera un defecto de calidad las retroalimentaciones van escalando de acuerdo
al criterio de importancia o criticidad del defecto, a pesar de que el area de PDI
no estéa dentro del sistema de gestion muchas de las practicas si se toman dentro
del proceso de gestion apegandose a los lineamientos donde un tablero de
control constituido por 5 directrices desde personas, evaluando a la operacion,
calidad, rentabilidad y reportes de clientes para gestionar a partir del ciclo de
PHVA.

¢Existe un manual de procedimientos estandarizados para el PDI que se
actualice regularmente? ;Quién es responsable de su revision y

actualizacion?

En la intervencion de PDI por la base que queremos sentar hemos establecido
un cronograma de elaboracion de instructivos de trabajo, se identificé que eran
muy generales para la diversidad de modelos que manejamos, empezamos
identificando por las distintas marcas, versiones de modelos que han quedado
para poder empezar a realizar esta estandarizacion de instructivos de trabajo de
una manera mas especifica, esto estuvo acompafiado de algunas muestras de
toma y medicion de tiempos para actualizar lo que se tenia como base de datos
de entrada en el momento que se formo parte de PDI cumpliendo 1 afio en este
proceso, puedo considerar que la parte estandarizada vamos apuntar

actualizarle con una mayor frecuencia los instructivos de trabajo, la medicion
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y actualizacion de los tiempos que se manejan en las operaciones para cada uno

de los modelos.

¢Existen indicadores clave de rendimiento (KPIs) para medir la eficiencia

y efectividad del proceso de PDI?

Contabilidad siendo un &rea externa es quien monitorea nuestra rentabilidad,
tienen indicadores que miden el rendimiento que tenemos como proceso,
estamos en una transmision de estos indicadores en nuestro lado de
produccidn-operacion, asi como el tema de rentabilidad, vinculando la cantidad
de personas, las horas para la ejecucion de trabajos y el ingreso neto que
tenemos, ya que al ser PDI un &rea independiente de contabilidad tenemos

ingreso autonomo del resto de la organizacion

¢Se realizan auditorias internas para evaluar la conformidad con los

estandares de la empresa y la industria? ¢ Con qué frecuencia se realizan?

Como organizacion la empresa cuenta con las auditorias externas anualmente,
pero como area de PDI no tenemos auditorias de sistema de gestion ya que
nuestro proceso no esta incluido dentro de la certificacion, pero nuestro proceso
trata de apegarse a los procesos estandarizados y declarados por lo cual hay
auditorias de proceso y de seguridad industrial con una frecuencia mensual.

¢De qué manera se involucra al personal de produccion en la

identificacion y solucion de problemas en el proceso de PDI?

Para identificacion y solucion de los problemas, una de las bases imperativas
es que todas las actividades que realizan sobre las unidades deben ser
registradas en un manifiesto es decir la hoja de vida que tiene la unidad dentro
de las instalaciones desde el momento que llega hasta que la unidad se libera,
cada operario indistintamente al area que pertenezca si interact(ia con la unidad
registra las actividades que en ella realiza y eso nos permite tener la
trazabilidad clara de inicio a fin de las actividades realizadas sobre la unidad,
sim embargo cuando se identifica y dependiendo de la criticidad del defecto lo

que se hace es ver los manifiestos y registros de actividades realizando también
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consultas respectivas para a través de ellas poder guiar el plan de identificacion

de causas raices.

¢ Se proporciona capacitacion continua a los empleados para que estén al

tanto de actualizaciones en las actividades del proceso de PDI?

Una planificacion como tal se coordin6 con talento humano para retomar el
tema de inducciones como un plan formal sin embargo aunque no esta
estructurado y su frecuencia sea anual, considero que las reuniones diarias de
inicio de jornada pueden entrar en este tema como capacitacion debido a que
en estas no solo actualizamos al personal de las actividades que estan
agendadas para el dia, semana o mes, sino que cualquier retroalimentacion,
novedad que tenga dentro del proceso es formalizada para el conocimiento de
todos en las actividades y que con respecto al plan de capacitacion se encuentra

armando con el proposito de una frecuencia semestral al afio.

¢De qué manera se asegura que todos los empleados involucrados en el
proceso de PDI estén debidamente capacitados y actualizados en los

estandares de la empresa?

Es a través del proceso de calidad donde nuestro proceso no es independiente
en ciertos puntos un claro ejemplo en la liberacién de la unidad, nosotros
participamos en las actividades, nosotros ejecutamos las operaciones, pero las
mismas son liberadas por un inspector de calidad que viene a ser una tercera
parte de nuestro proceso en donde se identifican que las actividades estén
cumplidas o no, obviamente como en el proceso de calidad interactuamos y
estamos a la par actualizados de la informacién que se necesita, ir cambiando
y mejorando en cada uno de los modelos , es asi que el proceso y las personas
de calidad garantizan que las unidades si es que hay algun cambio salgan con

estos cambios.
¢Existe un plan de mejora continua para el proceso de PDI?

Junto con el proceso de calidad esta el aseguramiento de la misma donde se

encuentran las compuertas de control de toda la organizacion incluyendo las
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10.

de PDI desde que tenemos el paso por linea estandar hasta la liberacién de la
unidad entonces dentro del monitoreo que se hace por la cantidad de defectos
que se tiene dentro del proceso, defectos que se estan filtrando o incluso las
retroalimentaciones que se tiene por parte del cliente si tienen las debidas
justificaciones y la causa raiz se identifica dentro del proceso se abren planes
de acciones o acciones correctivas en las que por cantidad de defectos,
repetitividad o por criticidad el nivel del plan de accion correctiva sube en
urgencia y a traves de esto ya no solo se convierte en la busqueda de la causa

raiz sino también el evitar futuros casos.

¢ Como se identifican las oportunidades de mejora y se implementan los

cambios?

PDI al no ser un proceso declarado en el sistema de gestion si tenemos algunas
falencias todavia en el cumplimiento de algunas de las normas es por eso el
tener bien estandarizado las instrucciones de trabajo para cada uno de los
modelos es lo que nos va a ayudar a identificar los problemas y las
oportunidades de mejora gque se puedan presentar en donde ya estamos un poco
mas estables. L o que se esta trabajando con jefatura de planta es en poder tener
un proceso establecido que a futuro pueda ser declarado en el sistema de
gestion y ser parte de la certificacion de manera independiente como proceso
de PDI
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Anexo B. Formato de estudio de tiempos

ocney
i,

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e
Industrial

CIAUTO

Caélculo de Tiempo Normal

Area:

Elaborado por:

Operacion:

Revisado por:

Aprobado por:

Modelo:

NO

Act. Obs

Numero de observaciones (min)
1 2 3 | 4 5

TO

FD

TN

TO: Tiempo Observado; FD: Factor de Desempefio; TN: Tiempo Normal

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e

; CIAUTO
Industrial
Célculo de Tiempo Estandar

Area: Elaborado por:

S Revisado por:
Operacion: Aprobado por:
Modelo:

N° Actividad TN (min) S% TE (min)
TOTAL

TN: Tiempo normal; S: Suplementos; TE: Tiempo estandar
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Anexo C. Diagrama de recorrido actual de la operacién de recepcién
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Anexo D. Diagrama de recorrido actual de la operacion de lavado Ejemplar A
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Anexo E. Diagrama de recorrido actual de la operacion de lavado Ejemplar B
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Anexo F. Diagrama de recorrido actual de la operacién de lavado Ejemplar C
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Anexo G. Diagrama de recorrido actual de la operacion de lavado Ejemplar D

Montafia 3
)
-
- Planta de ensamble
[y -
e
—J‘— Aspiradao |
(a) B
(1)
Montafia 2 de Recepcidn l
Zona de almacenaje de o 1
reparacion
{ 3
Montafia 1
Zona de almacenaje de
wehiculos liberados
Estandar Estsndar o o has estiticds Equipo de pintura .
Piso Sobrecabeza —tmado
Planta de pintura Operario?
Zona de pruebas dinamicas

232




Anexo H. Diagrama de recorrido actual de la operacion de estandar Ejemplar A
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Anexo |. Diagrama de recorrido actual de la operacion de estdndar Ejemplar B
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Anexo J. Diagrama de recorrido actual de la operacién de estandar Ejemplar C
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Anexo K. Diagrama de recorrido actual de la operacion de estdndar Ejemplar D
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Anexo L. Diagrama de recorrido actual de la operacion de pruebas estaticas y dindmicas Ejemplar A
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Anexo M. Diagrama de recorrido actual de la operacion de pruebas estaticas y dindmicas Ejemplar B
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Anexo N. Diagrama de recorrido actual de la operacion de pruebas estaticas y dindmicas Ejemplar C
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Anexo O. Diagrama de recorrido actual de la operacion de pruebas estaticas y dinamicas Ejemplar D
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Anexo P. Informacién del cronémetro

e Descripcion del crondémetro

Cronometro/reloj decimatch resistente al agua con resoluciones seleccionables por el
usuario. EI 365535-NIST presenta resoluciones seleccionables por el usuario de 1/100
de segundo, 1/1000 de un minuto y 1/100.000 de una hora.

Professional

Decimal Stopwatch
Selectable resolutions of 1/100 of a second,

1/1000 of a minute and 1/100,000 of an hour

P Countdown timer, Pacer, and Alarm functions
plus 500-lap memory

Extech
Advantage

e Calibracion de cronémetro - Método de comparacion directa

El tiempo de reaccion del operador al iniciar o detener la operacion es una parte
importante de la incertidumbre total, especialmente en intervalos de tiempo cortos. La
Figura 27 muestra la contribucion de una variacion de 300 ms en el tiempo de reaccion
humana a la incertidumbre total de la medicion, para periodos de medicién que van
desde 10 s hasta 1 dia.

Horas Minutos Segundos Incertidumbre (%)
10 3
1 60 0,5
10 600 0,05
30 1800 0,0056
1 60 3600 0,0016
2 120 7 200 0,0042
6 360 21600 0,0014
12 720 43 200 0,00069
24 1440 86 400 0,00035

Figura 26. La contribucion de una variacion de 300 ms en el tiempo de reaccion a

la incertidumbre de medicion.
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Con los datos que se han tomado en intervalos de tiempos en segundos tanto del celular
como del cronémetro que ha sido utilizado en el estudio se considera los sieguientes

valores que se muestran en la Tabla 108.

Tabla 108. Mediciones celular y crondmetro

Celular | Cronémetro Celular | Cronémetro
Muestras Error Error
60 segundos [600 segundos 60 segundos |600 segundos
X1 60.15 60.13 0.02 600.16 600.16 0.00
X2 60.03 60.19 -0.16 600.19 600.16 0.03
X3 60.16 60.16 0.00 600.81 600.85 -0.04
X4 60.07 60.11 -0.04 600.22 600.22 0.00
X5 60.06 60.13 -0.07 600.25 600.28 -0.03
X6 60.16 60.19 -0.03 600.43 600.44 -0.01
X7 60.34 60.43 -0.09 600.28 600.22 0.06
X8 60.19 60.20 -0.01 600.22 600.28 -0.06
X9 60.29 60.28 0.01 600.03 600.10 -0.07
X10 60.66 60.64 0.02 600.22 600.21 0.01
MEDIA 60.21 60.25 -0.03 600.28 600.292 -0.01
Source of Magnitude, Method of  Distribution  Standard
uncertainty ms evaluation uncertainty, ms
H - ] )
ti;‘:‘:’?a?'du](m 120 Type B Rectangular 69
Human reaction N al
time standard 230 Type B orma 230
o (k=1)
deviation
Telephone del:
d:vtizti?);:‘" clay 150 Type B Rectangular 87
Y2 DUT resolution 5 Type B Rectangular 3
Combined uncertainty 255

Expanded uncertainty (k = 2, representing approximately a 95 %

level of confidence) St

Figura 27. Analisis de la incertidumbre para el metodo de comparacion directa (DUT

digital) utilizando un teléfono celular [32].
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Anexo Q. Diagrama de recorrido actual de la operacion de recepcion
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Anexo R. Diagrama de recorrido actual de la operacion de lavado Ejemplar A
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Anexo S. Diagrama de recorrido actual de la operacion de lavado Ejemplar B
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Anexo T. Diagrama de recorrido actual de la operacion de lavado Ejemplar C
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Anexo U. Diagrama de recorrido actual de la operacion de lavado Ejemplar D
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Anexo V. Diagrama de recorrido actual de la operacion de estandar Ejemplar A
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Anexo W. Diagrama de recorrido actual de la operacion de estandar Ejemplar B

| L

Zona de almacenaje de reparacion

Montafia 1
Zona de almacenaje de vehiculos
liberados Estandar [ it
. ruebas estéticas
Estandar Sobrecabeza
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Anexo X. Diagrama de recorrido actual de la operacion de estdndar Ejemplar C

L L
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Montafia 1
Zona de almacenaje de vehiculos
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~ - P = Esttica Piso,
4@ \\1?/ 5] {5} {7} Operario 4
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Anexo Y. Diagrama de recorrido actual de la operacion de estdndar Ejemplar D

[ L

Zona de almacenaje de reparacion

Zona de almacenaje de vehiculos
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Anexo Z. Diagrama de recorrido actual de la operacion de pruebas estaticas y dindmicas Ejemplar A
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Anexo AA. Diagrama de recorrido actual de la operacidn de pruebas estaticas y dinamicas Ejemplar B
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Anexo BB. Diagrama de recorrido actual de la operacion de pruebas estaticas y dinamicas Ejemplar C

||
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Anexo CC. Diagrama de recorrido actual de la operacion de pruebas estaticas y dinamicas Ejemplar D
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Anexo DD. Instructivo Modelo

Ejemplar B

CIAUTO

e

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Farave Industial Aoparisa Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea: Recepcion Operacién: Recepcion de unidades Modelo: Ejemplar B Operario 1
Operario 2

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

) g

calidad

Confirmacién de i |

| Seguridad industrial v Caracteristica especial .u
_ -

.24

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

{] [T vidrio
LU

;1 DPeIigrosos

HD General

B [ chatarra

ﬁ [papel

Equipo de Proteccién Personal:

Rodilleras Zapatos de uantes Proteccion asco Proteccion Ropa de trabajo
- @ eguridad @ -S ‘-respiratoria :F itiva -
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Internet 1 Bidon de combustible 5 galones
2 Etiquetas RFID 2 Tablet
3 Franela (microfibra) 3 Racha manual
4 Lé&piz de cera 4 Dado
5 Esferos 5 Aumento
6 Adhesivos de color verde 6 Hojas (manifiesto, OT)
7 Tableros 7 Tijeras
8 Gaveta
g . L - Tiempo P s . .
Gréfico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
. 2 11 Se selecciona las
g d\lg ‘\\ herramientas: de | Evitar demoras en
M ] Operario i - combustible, tijeras, dado 10 | seleccionar
: 1 1 1| Seleccion de herramientas mm, racha y aumento 3/8, | herramientas que no
hojas  (manifiesto, OT), | son necesarias.
tablet y etiquetas.
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Tiempo

herramientas  dentro  de

habitéculo.

Grafico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
2.1 Subir a la Plataforma el [ Conocer el estado y
Operario 1 2 Ingreso de unidades al 0.47 estado de las unidades y este | en que parte del
1 sistema : depende del horario de | proceso se
arribo de la nifiera. encuentra
3.1 Busqueda de llaves con
base a la  prioridad Garantizar que las
Operario 1 3 Busqueda y localizacion 5.39 225%?;53“dbauggc;d::o\’/e\rfilgjIg unidades sean
1 de unidades ’ y = trasladadas a la linea
en las montafias a las que de recencion
fueron asignadas en el arribo peion.
a la planta
4.1 Revisar si la unidad -
- . + posee combustible y si la Garantizar que el
Operario Ve_rlflcar ?/ mOV|I|'zar la baterfa esta cargada. vehlglt_Jlo puedzi
1 Doo| 4] nidad ol espaco de | 2.94 42 Movlizzcion de la | TOMzarse )
v unidad desde la montafia recencion
hacia la linea de recepcién peion.
5.1 Buscar de acuerdo conel | Asegurar la
. . color, modelo y VIN la | correspondencia
Opezrarlo 2 5 Colocgr etiqueta RFID en 0.63 etiqueta RFID entre la etiqueta 'y la
el vehiculo . -
5.2 Pegar la etiqueta en la | unidad
parte del retrovisor correspondiente.
o - - 6.1 Registrar en la etiqueta Reconocgt
perario 2 6 Colocar etiqueta en las 0.62 los dltimos 5 digitos del informacién con
. gitos de P
2 llaves VIN, modelo y color facil acceso dentro
’ de la linea de PDI
7.1 Escribir en el manifiesto
los detalles del modelo,
color, nimero, VIN, | Permite tener un
prioridad 'y tipo de | registro de
combustible. trazabilidad en la
Operario ) Llenar manifiesto y lista 7.2 Marcar con una sefial (v) unic_!adyregistrando
2 7| diaria 2.31 los elementos o compuestos | posibles  defectos
correspondientes al modelo. que se puedan
7.3 Describir problemas o | encontrar y
defectos durante la | abordarlos en los
inspeccion y representaenla | siguientes procesos.
descripcion grafica mediane
nimeros.
8.1Inspeccionar visualmente
y con sentido del tacto,
carroceria, guardafango, | Verificar la calidad,
) Inspeccionar parte externa llanta, mgni_jas, retrovisor, | funcionalidad y que
Operario 2 8 | e interna izauierd 453 partes plasticas, panel de [ los componentes se
2 quierda 'y : control volante encuentren en
compuerta - . X p
alojamientos, tapizados de | optimas
las puertas triangulos y | condiciones.
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Grafico/Imagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo

estandar Simbolo

¢ Cbémo? (Puntos clave)

¢ Por qué? (Efectos)

8.2 Inspeccionar apariencia y
estado de la compuerta
posterior, guardachoque,
plumas y faros.

8.3 Abrir la cajuelay revisar
llanta de emergencia, gata,
tapizado, cubre maletas,
herramientas, tridngulo de
seguridad.

Operario
2

Inspeccionar parte externa
e interna derecha, capot y
techo

9.1 Inspeccionar visualmente
y con sentido del tacto,
carroceria, guardafango,
llanta, manijas, retrovisor,
partes plésticas, panel de
control, volante,
alojamientos, tapizados de
las puertas.

9.2 Revisar el
apariencia del parabrisas,
plumas, capd, neblineros,
logo, guardachoque, faros.
9.3 Levantar el capbd y
revisar tapas A/C, baterias,
bornes y varilla.

2.84

o

estado y

Descartar
irregularidades en la
unidad.

Operario
2

10

Verificacion y evidencia
con fotos para informes.

101  Se realiza la
verificacion de posibles
dafios o faltantes que puedan
existir

10.2 Procede a evidenciar
median fotografias para
llenar informes del estado de
las unidades.

2.10

Verificar el estado y
la existencia de
alguna
irregularidad.

Operario
2

11

Traslada la unidad al
sector de lavado

11.1 Con las unidades que
son solicitadas para realizar

el proceso de trabajo
estandar se las traslada al

sector de lavado para
comenzar dicho proceso

191

Asegurar la
ejecucion de
actividades.

Perqua Incustrel Autepartita

S

CiAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Versién: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Aspirado

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 3

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

+ Seguridad industrial

Vidrio

[

@ |:| Plastico

Peligrosos
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.

o

Confirmacioén de

calidad

v Caracteristica especial .

ﬂ»‘ Medio ambiente

-

El:' General

B |:| Chatarra

Equipo de Proteccion Personal:

[ Roditteras & I Zapatos de a Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Limpia Tapiceria
2 Aspiradora
3 Franela, Guaipe Microfibra
fg . L . Tiempo . s . .
Gréfico/lmagen Operario Estaciéon | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
1.1 Se selecciona las
herramientas: limpia | Evitar demoras en
Operario 3 1 | seleccion de herramientas tapiceria, franela y se seleccu_)nar
3 verifica el correcto | herramientas que no
funcionamiento  de la | son necesarias
aspiradora.
2.1 Encender la maquina en
el bot6n verde
2.2 Verificar la perilla de
presion Verificar el correcto
Operario 3 2 | Inspeccién hidorlavadora 0.12 2.3 _Presmnar el boton funcmnamle_nto de
3 amarillo para encender la | las herramientas a
pistola de presion. utilizar
2.4 Accionar la pistola para
verificar el flujo de presion
de agua
| . | idad 3.1 Traslado de unidad de la Movilizacié
e s o es g o aia o aa | (O <)
Operario . de aspirado
3 3 31y _trgslaéjan:jo la un!t’jaddal 5.12 o 3.2 Retirar papeles externos dlescartaT r(]jovedad eln
|n|c_|od e la estacion de como protectores de | © traslado a la
aspirado carroceria, esponjas de topes siguiente estacion.
Evitar que en el
Operario 3 4 Revisar 'y retirar de 0.78 4.1 Quitar papeles, plasticos | habitéculo se
3 plésticos del habitaculo ) innecesarios del habitaculo. encuentren residuos
plésticos.
Operario Aspirar - el - habitaculo gélifz?rczgdzgsjir?jst? I(r:zioﬁn); Evitar acumulacion
P 3 5 | FRRR & RHILH y| 2.88 P e ratirando oo o | do ool
cajuela del vehiculo secuencia retirando todo e e polvo.
polvo existente
6.1 Limpiar con una franela
. _— s himeda el tapizado de la | Garantizar la
Operario 3 6 Limpiar el habitaculo FR 2.39 puerta, tablero, quitar | limpieza de polvo y
3 & RR lado LH .
manchas del tapizado del | manchas.
techo
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Grafico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal e:;g?:c? : r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
7.1 Limpiar con una franela
himeda el tapizado de la
puerta,  tablero,  quitar Garantizar la
Operario 3 7 Limpiar el habitaculo FR 1.32 manchas del tapizado del limpieza de polvo y
3 & RR lado RH : techo, rejillas de aire manchas
acondicionado y '
compartimientos de la
palanca de cambios.
8.1 Registrar actividades Garantizar la
realizadas sin manchas vy ciecucion  de  las
Operario 4 8 Llenar  manifiesto vy 1.57 colocar firmas aJctividades
3 trasladar la unidad ) correspondientes movilizacién co)rq
8.2 Dirigir la unidad hacia la 9
estacion de lavado precaucion.

ClAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Versi

6n: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Docu

mento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Lavado

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 4

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial d

(4"
-.‘

Medio ambiente

E‘I |:| Plastico

G [ vidrio

ol DPeIigrosos

H [JGeneral

a []Chatarra

ﬁ |:| Papel

Equipo de Proteccién Personal:

[T Rroditteras Il Z:patos de @ B Guantes @ I Proteccion @ Il Casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES

Item Codigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Desengrasante / gasolina
3 Hidrolavadora
4 Shampoo
5 Franela Microfibra

Dispensador de shampoo
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Tiempo

derecha - frontal

13.4 Aplicacion de Agua en
los bordes del
compartimiento motor

Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cbémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
9.1 Se selecciona las Evitar demoras en
Operario . . herramientas: gualpe, | oo leccionar
4 9 | Seleccion de herramientas desengrasante, shampoo, -
4 f - herramientas que no
ranela, dispensador de -
- son necesarias
shampoo e hidrolavadora.
10.1 Comprobar
visualmente que las
ventanas estan cerradas. Procur_a}r s lu za
Operario 4 10 Revisar puertas, ventanas 121 10.2 Aplicar desengrasante Egﬂomo;:gﬁzjgl e
4 y aplicar desengrasante ) 0 guaipe con gasolina en la i Y
superficie que presente acumulacion de
manchas. polvo.
10.3 Fregar con una franela.
. S Limpiar  impurezas
Ope‘:arlo 4 11 | Mojar la unidad 4.17 IlalblartAepelzlfthr:?an d(rjaeI:?;? d[;[()jr que podrian rayar la
unidad.
12.1 Aplicar shampoo en la
parte externa del vehiculo
Operario . 12.2 Fregar una sola vez la | Remover manchas e
p4 4 12 | Enjabonary fregar 3.90 unidad con una franela de | impurezas.
microfibra (techo, manijas,
tapa de combustible)
13.1 Enjuagar techo del
vehiculo
13.2  Enjuagar vehiculo
Operario _ izquierda - posterior Eliminar impurezas
4 4 13 | Enjuagar 4.23 13.3 Enjuagar vehiculo | como polvo,

manchas, grasa.

CIAUTO |

Parque Industrial Autopartista

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

’ Operacion: Lavado

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 5

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

e

7% Medio ambiente

v Caracteristica especial g

ﬁ |:| Plastico

(=] [vidio

Peligrosos

=

H [JGeneral

a []Chatarra

ﬁ] [JPapel
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Equipo de Proteccion Personal:

1 Rodilteras I Zapatos de @ I Guantes @ I Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Hidrolavadora
2 Shampoo
3 Franela Microfibra
4 Dispensador de shampoo
- . . A Tiempo . s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
8.1 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario - . herramientas: shampoo, | seleccionar
4 8 | Seleccion de herramientas - -
5 franela, dispensador de | herramientas que no
shampoo e hidrolavadora. son necesarias
12.1 Aplicar shampoo en la
parte externa del vehiculo
Operario . 12.2 Fregar una sola vez la | Remover manchas e
5 4 12 | Enjabonary fregar 3.90 unidad con una franela de | impurezas.
microfibra (techo, manijas,
tapa de combustible)
13.1 Enjuagar techo del
vehiculo
13.2  Enjuagar vehiculo
Overario izquierda - posterior Eliminar impurezas
P 5 4 13 | Enjuagar 4.23 13.3 Enjuagar vehiculo | como polvo,
derecha - frontal manchas, grasa.
13.4 Aplicacion de Agua en
los bordes del
compartimiento motor
— Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Secado

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 6

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

calidad

) g

Confirmacion de

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial d

(4"
.4

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

{=] O vidrio

[ DPeIigrosos

m [JGeneral

B []Chatarra

ﬁ |:| Papel

Equipo de Proteccion Personal:

) 1 Rodilleras

I Zapatos de
Seguridad

@ Il Guantes ‘ @

I Proteccion
respiratoria

@ Il casco

I Proteccion
auditiva

0 I Ropa de trabajo
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COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
. . - - Tiempo . s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Overario 141 Se selecciona las E;gggiogs:noras en
P 5 14 | Seleccion de herramientas herramientas: guaipe, -
6 - . herramientas que no
franela, ciclo y thinner. -
s0n necesarias
Operario 15.1 Traslado de la unidad Para que la unidad
P 5 15 | Trasladar la unidad 0.73 desde la estacién de lavado a at
6 L quede libre de agua.
la estacion de secado.
16.1 Con ayuda de una
franela retiramos el exceso
. . de agua, secar el parabrisas Lo
Operario 5 16 Secar carroceria FR 'y 1.87 16.2 Secar el exterior del Eliminar impurezas y
6 compartimento del motor . agua residual
capo hasta el guardachoque
16.3 Secar los bordes del
compartimiento del motor
Secar alojamientos 17.1 Secar con una franela
Operario 5 17 | FL/LH, RL/LH, FR/IRH & 3.73 los alojamientos de las Ellmlnar_ impurezas y
6 puertas frontales y | agua residual
RR/RH -
posteriores
Overario 18.1 Llevar la unidad desde | Garantizar el
P 6 6 18 | Traslado de la unidad 1.00 la estacion de secado hacia la | cumplimiento de las
linea estandar actividades.
Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Secado

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 7

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

o

calidad

Confirmacioén de

+ Seguridad industrial

‘l‘ Medio ambiente

v Caracteristica especial N

ﬁ? |:| Plastico

G [] vidrio

@ DPeIigrosos

E [ General

a []Chatarra

ﬁ] [ Papel

Equipo de Proteccion Personal:

[ Roditleras I Zapatos de @ I Guantes @ I Proteccion @ Il Casco - Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES ‘ HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
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ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
- . . A Tiempo . s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
. 141 Se selecciona las Ewtar_ demoras  en
Operario - . . . - seleccionar
5 14 | Seleccién de herramientas herramientas: guaipe, -
7 - - herramientas que no
franela, ciclo y thinner. -
s0N necesarias
15.1 Secar con una franela
Operario . los vidrios de manera externa | Eliminar impurezasy
7 5 15 | Secar carroceria LH&RH 4.87 14.2 Secar e exterior de la | agua residual
carroceria
16.1 Secar con una franela la
. luneta, la carroceria posterior
. Secar  posterior  de S
Operario 5 16 | carroceria y 1.59 hasta el guardachoque Eliminar impurezas y
7 . . ’ 16.2 Secar el | agua residual
compartimentos de cajuela - .
compartimiento de la cajuela
y bordes internos
17.1 Limpiar manchas en el
Prkiiciciing techo con el uso de guaipe | Que el tapizado este
Overario Remover manchas del limpio y cyclo. limpio en su totalidad
P 7 5 17 | habitadculo y pegamento 0.65 17.2 Frotar la superficie que | y eliminar impurezas
residual en carroceria contiene el pegamento de las | en las partes
esponjas protectoras con | externas.
guaipe y tifier.
18.1 Registrar los vehiculos Permite tener un
. - . registro de
Operario 5 18 Manifiesto y control de 0.84 que pasaron por la linea y trazabilidad
7 preparacion de la unidad ’ culminar con el llenado del - LY
e registra posibles
manifiesto
defectos.
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea:Trabajo estandar

‘ Operacion: Mejoras y torque/presion de neumaticos

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 8

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacién de
calidad

) g

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial '

(4"
e

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

[=] O vidrio

|:|Peligrosos

General

Chatarra

ﬁ Papel

Equipo de Proteccion Personal:

I:I Rodilleras

I\ || Zapatos de
Seguridad

@ B Guantes ‘

- Proteccion

respiratoria

@ - Casco

- Proteccién

auditiva

0 - Ropa de trabajg
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COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 1.909901-00 Etiqueta encapsulada pequefia ambacar 1 Aumento
2 1L911411-00 Sticker "ambacar.com" 2 Manémetro de mano
3 Marcador Amarillo
4 Franela Microfibra
5 Torquimetro
6 Destornillador
7 Dado hexagonal
8 Extension
9 Llave mixta
10 Marcador Amarillo
11 Franela Microfibra
12 Cinta de enmascarar
13 Agua blanda
14 Lépiz de cera Blanco / Negro
. . - - Tiempo p o~z ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢ Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las .
- . Evitar demoras en
. herramientas: aumento, dado .
Operario L . p seleccionar
8 6 1 | Seleccion de herramientas hexagonal, torquimetro, herramientas que no
manémetro  de  mano, )
son necesarias
marcador y franela.
2.1 Traslado de la unidad
desde la linea de lavado Movilizar con
+ 2.2 Inspeccion visual de la | diligencia y
Operario Movilizar la unidad e u_nldad que no presente | garantizar que si
8 6 2 inspeccionar de la unidad 0.89 ninguna novedad | existe alguna
o (mutilaciones, ondulaciones | novedad pueda ser
y picados) y revisar que el | abordado en caso de
manifiesto se encuentre | que se quiera reparar.
correctamente llenado
31 Tuercas de los | Garantizar que los
Operario - neumaticos aseguradas con | neumaticos se
8 6 3 | Torque de neumaticos 1.78 el torquimetro con un patrén | encuentren
alternado. aseguradas.
4.1 Conectar el manémetro
en la valvula del neumético
si este excede del parametro
levemente el gatllo para | Veriiar aue 1o
. Verificar la presion de los . 9 P parametros se
Operario o bajar la presion y por el
6 4 | neumaticos y el estado de | 2.48 PR - | cumplan y que la
8 contrario si esta por debajo .
guardalodos . operacion se haya
del pardmetro se completa realizado
con aire. '
4.2 Verificar si los rines no
poseen ninguna
imperfecciéon _y colocacion
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Gréfico/lmagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Cbémo? (Puntos clave)

¢Por qué? (Efectos)

de un punto de inspeccién en
cada valvula de cada llanta.

Operario
8

Seleccion de herramientas

5.1 Se selecciona las
herramientas:  llave mixta

torquimetro, extension,
destornillador, dado
hexagonal, marcador,

franela, cinta de enmascarar,
agua blanda, lapiz de cera

Evitar demoras en
seleccionar
herramientas que no
son necesarias

Operario
8

Ajustar strickers,
templadores, chapas de

puertas y compuerta.

2.98

6.1 Emplear un torquimetro
para ajustar los 2 pernos que
unen el templador con la
puerta, luego se procede a
ajustar el perno  del
templador con la cabina de
cada lado.

6.2 Ajustar los dos tornillos
con el uso de un
desatornillador estrella.

6.3 Ajustar los 3 tornillos
que sujetan las chapas
utilizando un destornillador
estrella

6.4  Ajustar con un
torquimetro los 3 tornillos de
la parte posterior y los 2
pernos del parante y de la
compuerta posterior.

Evitar inestabilidad
al abrir o cerrar las
puertas.

Operario
8

Enmascarar
puertas delanteras

estribos

1.10

7.1 Se limpia la superficie, si
no se encuentra ninguna
impureza se procede a
colocar la cinta al lado de la
carroceria o por el contrario
si hay alguna imperfeccion
se coloca en la orden de
trabajo para su posterior
retoque.

Evitar que en los
estribos de la
carroceria se
evidencien picados.

Operario
8

Verificar parte interna

frontal de la cabina

0.37

8.1 En el caso de que el
parasol del lado RH/LH se
encuentre  desajustado  se
procede ajustar con el
destornillador estrella.

8.2 Ajustar el retrovisor FR
del interior del habitéaculo.
8.3 Verificar el
funcionamiento  de  los
botones que estdn en el
volante y comandan la radio.

Evitar inestabilidad y
vibraciones de los
componentes, del
mismo modo que
verificar su
funcionamiento.
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Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal e-;grr?c? ; r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
9.1 Colocar en los campos
correspondientes la -
b - - Permite  tener un
ejecucion de las actividades . d
Operario . y el responsable en reglstr_o_ €
6 9 | Llenar manifiesto 1.14 . trazabilidad y
8 ejecutarla. - .
. registra posibles
9.2 Si se presenta algun
: . defectos.
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo
10.1 Limpiar las zonas
donde se van a pegar los
stickers, colocar las marcas
o plantillas para su correcta | Evidenciar la
Operario . ubicacion. procedencia de
8 6 10| Colocar etiquetas 251 10.2 Limpiar la superficie y | compra y confirmar
colocar el sticker en la | lavalidacion de PDI
esquina del parabrisas al lado
del chofer cuando ya se haya
acabado el proceso.

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea:Trabajo estandar

‘ Operacion: Instalacién de radio y configuracion del panel de instrumentos, mejoras ‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 9

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o + Seguridad industrial

v Caracteristica especial {

f
bl

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

{=] O vidrio

[ DPeIigrosos

ED General

B |:| Chatarra

ﬁ'} [Tpapel

Equipo de Proteccion Personal:

° Rodilleras Zapatos de -3uantes Proteccion Casco Proteccion lRopa de trabajo
- @ eguridad @ ‘spiratoria (. MWiciva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 L913601-00 Radio +Accesorios PDI 1 Destornillador
2 L.601301-00 Moquetas 2 Marcador Amarillo
3 1.909901-00 Etiqueta encapsulada pequefia ambacar 3 Aumento
4 1L911411-00 Sticker "ambacar.com" 4 Destornillador
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Gréfico/lmagen

Tiempo

Hlﬂfﬁ ]

DU SISTENS
MuLTIVED

nﬂzlole’ ;

o

Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cbémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario . . herramientas: taladro | seleccionar
6 1 | Seleccién de herramientas - - -

9 neumético,  destornillador | herramientas que no
aumento, radio, y franela. son necesarias
21 Desmontaje del
ventilador con la ayuda del
desarmador.

22 Desconectar el
ventilador y la radio
2.3 Instalacion de CPU
teniendo en cuenta la | Garantizar
Overario ubicacion y los | componentes de alta
pg 6 2 | Instalacién de radio 5.34 o componentes que son | tecnologia con un
requeridos, colocacion de | correcto ensamble y
esponjas y correas plasticas. | reconexion de estos.
2.4 Instalacion de la pantalla
centrandola y ajustando los
respectivos tornillos con el
taladro neumatico.
2.5 Montaje de ventilador,
protectores, y radio
. 3.1 Ingresar a sistema en | Garantizar el
. _Conflgurar cuadro_ de configuraciones y modificar | cumplimiento de
Operario instrumentos y configurar .
6 3 - B fecha y hora 3.2 Programas | parametros y
9 la unidad de medicién de h .
neumatico las e§taC|0rjes y comprqbar el co_modldad del
funcionamiento del radio cliente.
4.1 Se selecciona las Evitar demoras en
. herramientas: franela, -
Operario . . - seleccionar
6 4 | Seleccién de herramientas 1.06 plantilla, marcador y los -

9 . herramientas que no
componentes: moquetas, SON Necesarias
etiquetas y stickers.

5.1 Colocar el juego de
Operario Colocar mogquetas, moquetas de acuerdo con el Colocacion de
P 6 5 | botiquin de emergencia 1.25 modelo y realizar la ;
9 . . . accesorios.
ylo extintor autoinspeccion  con el
marcador amarillo
6.1 Colocar las
herramientas en las zona
frontal-derecha  bajo el Inspeccionar los
asiento. complementos y
. Revisar herramientas y 6.2 Revisar que se [ herramientas que
Operario . Lo

9 6 6 | colocar  manual de| 2.15 o encuentren  todos  los | vienen incluidos en

garantia elementos del kit de | launidad asegurando

herramientas.

6.3 Revisar que se encuentre
el manual y documentacion
por parte de fabrica

los estandares de
calidad.
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Gréfico/lmagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Cbémo? (Puntos clave)

¢Por qué? (Efectos)

inspeccionando su  buen
estado.

6.4 Colocar el botiquin en la
guantera y realizar con el
marcador amarillo un punto

de inspeccion

Operario
9

Colocar etiquetas

2.51

7.1 Limpiar las zonas donde

se van a pegar los stickers,

colocar las marcas o

plantillas para su correcta

ubicacion.

7.2 Limpiar la superficie y
colocar el sticker en la
esquina del parabrisas al lado
del chofer cuando ya se haya
acabado el proceso.

Evidenciar la
procedencia de
compra y confirmar
la validacion de PDI

Operario
9

Llenar manifiesto

2.55

) g

8.1 Colocar en los campos
correspondientes la
ejecucion de las actividades
y el responsable en
ejecutarla.

8.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo

Permite  tener un
registro de
trazabilidad y
registra posibles
defectos.

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Versi

6n: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Docu

mento Externo: N/A

Linea:Trabajo estandar

‘ Operacion: Reajuste de masas y revision general

‘ Modelo: Ejemplar B

Oper:

ario 10

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial d

(4"
.4

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

{=] O vidrio

[ DPeIigrosos

H [ General

B []Chatarra

ﬁ |:| Papel

Equipo de Proteccion Personal:

1 Rodilleras I Zapatos de @ I Guantes @ B roteccion @ M -__Proteccic’)n | Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones

1 SIN Agua Blanda 1 Marcador Amarillo

2 L.912201-00 Liquido de embrague y frenos DOT 4 2 Llave mixta de racha
3 Bomba agua blanda
4 Galén plastico 1000 ml
5 Jarra plastica 500 ml
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6 Cinta Maégica / Invisible
7 Papel Carbén
8 Hojas Acetato
9 Tijeras
10 Cyclo
. . - - Tiempo P s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢ Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
. Evitar demoras en
. 1.1 Se selecciona las .
Operario - . - . seleccionar
10 6 1 | Seleccion de herramientas herraml_entas. marcador 'y herramientas que no
Ilave mixta de racha. -
s0n necesarias
2.1 Con una racha manual y
un dado hexagonal se
. . procede ajustar las masas . .
Inspeccionar 'y  ajustar - Evitar  conexiones
. e del compartimiento. . .
Operario masas de compartimiento . - flojas y posibles
10 6 2 motor, bornes de bateria y 0.98 2.2 Realizar un ajuste con la problemas de
R racha manual en los bornes p :
caja fusilera S -~ | funcionamiento.
(+) y (-), también en la caja
de fusibles verificar
visualmente el estado.
3.1 Con una llave mixta se . .
- - Evitar  conexiones
Operario Inspeccién 'y ajuste de la o Ipro_cedeareallzarlel ajuste de flojas 'y posibles
10 6 3 columna de direccion 0.44 a J“T“a y con e marcador problemas de
amarillo se realiza 4 puntos . .
- s funcionamiento
de inspeccion en los pernos
4.1 Se selecciona las -
- . Evitar demoras en
. herramientas: bomba agua .
Operario L . . (o seleccionar
10 6 4 | Seleccion de herramientas blan_da, galén  plastico, herramientas que no
liquido de embrague y frenos SON NeCesarias
DOTA4.
5.1 Levantar la tapa del
reservorio del
limpiaparabrisas llenandolo
con agua blanda en el nivel
maximo, retirar la tapa del | Verificar el nivel de
Operario 6 5 Completar  fluidos del 3.42 liqguido de frenos y | fluidos que se
10 habitaculo del motor ’ completar el fluido con una | encuentren al
jarra plastica. maximo permitido.
5.2 Con el marcador amarillo
colocamos un punto de
inspeccion en la tapa de cada
reservorio.
Evitar demoras en
Operario - . 6.1 Se selecciona las | seleccionar
6 6 | Seleccion de herramientas X i ;
10 herramientas: marcador. herramientas que no
son necesarias
v " . 7.1 Inspeccion del arnés del | Evitar  conexiones
Operario Inspeccu_)nl I|r}eas de compartimiento del motor flojas y posibles
10 6 ! combustlb es, renos 'y 4.65 conexiones eléctricas, problemas de
arnés. o - .
cafierias A/C 'y de | funcionamiento.
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Gréfico/lmagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo

estandar Simbolo

¢Cbémo? (Puntos clave)

¢Por qué? (Efectos)

combustible, inspeccién de

habitaculo del motor.

7.2 Verificar que la varilla

que sostiene el capot esta

fija sino ajustarlo, verificar

los topes y por ultimo

verificar las 10 binchas

enclavadas en el protector

de calor.

7.3 Realizar con el marcador
amarillo las marcas de
inspeccién

Operario
10

Seleccién de herramientas

8.1 Se selecciona las
herramientas: cinta, papel,
hojas, tijeras, ciclo y guaipe.

Evitar demoras en
seleccionar
herramientas que no
son necesarias

Operario
10

Extrae 2 muestras de
improntas de chasis para
colocarlos en los acetatos

2.22

9.1 Se procede a limpiar la
superficie con ciclo y
guaipe

9.2 Se aplica el papel
carb6n y se hace uso de la
cinta magica, extrayendo
dos muestras

9.3 Se colocan en los dos
recortes de acetato

9.4Y sedejaen el portavasos
del habitaculo.

Asegurar la
identificacion y el
registro de la unidad.

Operario
10

10

Llenar manifiesto

) g

1.29

10.1 Colocar en los campos
correspondientes la
ejecucion de las actividades
y el responsable en
ejecutarla.

10.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo

Permite tener un
registro de
trazabilidad y
registra posibles
defectos.

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Versién: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea:Trabajo estandar

‘ Operacion: Combustible, test de carga y arranque

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 11

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacioén de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial d

7% Medio ambiente

bt

E |:| Plastico

E] [ vidrio

=] DPeligrosos

B [ General

a []Chatarra

[]Papel

Equipo de Proteccion Personal:

|
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1 Roditreras I Zapatos de a I Guantes @ I proteccion @ M s Il Froteccion I Ropa de trabajq
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 L903501-00| Gasolina 1 Destornillador
2 Marcador Amarillo
3 Aumento
4 Cyclo
5 Guaipe
6 Cinta protectora
7 Bomba de gasolina Electromecanica
8 Midtronics
Gréfi . . A Tiempo . s ) .
réafico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario - . herramientas: taladro | seleccionar
6 1 | Seleccion de herramientas fo : -
11 neumatico,  destornillador | herramientas que no
aumento, radio, y franela. son necesarias
2.1 Desmontaje del
ventilador con la ayuda del
desarmador.
2.2 Desconectar el ventilador
y la radio Garantizar
Overario 2.3 Instalacion de CPU | componentes de alta
pll 6 2 | Instalacion de radio 4.03 o teniendo en cuenta la | tecnologia con un
ubicacién y los componentes | correcto ensamble y
que son requeridos, | reconexion de estos.
colocacién de esponjas y
correas plasticas.
2.4 Montaje de ventilador,
protectores, y radio
31 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario 6 3 | seleccion de herramientas herramientas: guaipe, cnplo, seleccnc_mar
11 marcador amarillo y cinta | herramientas que no
protectora. son necesarias
4.1 Verificar la etiqueta de
las llaves con el nimero de
B ) VI_N,_ _color y  modelo Asegurar la
. Verificar etiqueta RFID y coincidiendo con el .
Operario 6 L e pertenencia de las
11 4 do_cumentamon con 214 manifiesto ) ) llaves e identificar a
etiqueta de llave 4.2 Inspeccionar si la -
: . la unidad
etiqueta esta en buen estado
de lo contrario reemplazarlo
por uno nuevo
5.1 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario 6 5 | Seleccion de herramientas herramientas: bomba de | seleccionar
11 gasolina, marcador amarillo | herramientas que no
y midtronics son necesarias
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CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{gg‘g ; r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
6.1 Llenar el tanque de
combustible 'y verificar la
cantidad en el medidor | Asegurara que la
. digital. unidad posea
Opirlarlo 6 6 Ic_cljirq]&rjstibletanque de 1.37 6.2 Con un marcador | combustible y pueda
amarillo se colocan puntos | circular hasta
de inspeccién en la tapa del | terminar el proceso.
combustible y en los topes
del compartimiento
7.1 Colocar las pinzas en la
bateria, para el test de carga
se debe hacer con el motor
| o e e | Aseurr o e
Operario 6 7 Realizar te§t e carga y/o 230 v aranque se procede a correcto e
11 arranque e inspeccionar . componentes y
encender el vehiculo L
o conservacion.
7.2 Verificar que se
encuentren los dos recibos
del estado de la baterfa en el
portavasos del habitéaculo.
8.1 Verificar el estado del
Operario 6 8 Inspeccionar visual de la 057 o habitaculo de manera visual | Evidenciar
11 unidad ' y cualquier irregularidad | irregularidades
redactarlo en el manifiesto.
9.1 Retirar las tapas de las
bases de las plumas, aplicar
un ajuste en cada perno
Operario 6 9 | Verificar plumas 0.46 o utilizando una racha man_ual Veri_ficar _ el
11 y con u marcador amarillo | funcionamiento
realizar una marca de
confirmacion de operacion
en cada perno
10.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
- . . Permite tener un
ejecucion de las actividades registro de
Operario 6 10 Llenar manifiesto y lista 142 o y el responsable en trazabilidad y
11 diaria ejecutarla. - .
- registra posibles
10.2 Si se presenta algun defectos
inconveniente se reporta en '
la orden de trabajo
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:
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Confirmacion de
calidad

g

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial 0

(4"
=y

Medio ambiente

E |:| Plastico

g [ vidrio

@] DPeIigrosos

[ General

B [] Chatarra

@ [] Papel

Equipo de Proteccion Personal:

I:I Rodilleras

® W zopaios de

0 - Guantes

@

- Proteccién

@ - Casco

- Proteccién

0 - Ropa de trabajg

Seguridad respiratoria auditiva
Linea: Trabajo estandar ‘ Operacion: Revision general sobre cabeza ‘ Modelo: Ejemplar B ‘ Operario 12
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 1.911001-00 Aceite de caja PDI 1 Elevador 4 Ton
2 Racha manual
3 Extensiones
4 Punta de vaso hexagonal
5 Cinta Magica / Invisible
6 Papel Carbdn
7 Hojas Acetato
8 Tijeras
g . -, Lo Tiempo . i~ . .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢ Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
1.1 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario - . herramientas: elevador, | seleccionar
7 1 | Seleccién de herramientas - -
12 racha manual, extensiones, | herramientas que no
cinta, papel, hojas y tijeras. son necesarias
2.1 Traslado de la unidad
desde la bahia 4 al elevador para  realizar  las
Operario 7 5 Ingresar unidad en el 201 2.2 Ubicar los brazos del operaciones de
12 elevador elevador haciendo punto de manera comoda.
apoyo en el chasis de la
unidad
81 Ajuste de la bama Evitar vibraciones
Operario 7 3 Ajuste de  suspension 185 estabilizadora del bastidor. desaiusten ez
12 delantera y posterior ’ 3.2 Ajuste brazos de la mesa J
o - componentes.
de suspension del bastidor
4.1 Desajustar el tapén de
entrada y drenada de la caja
de cambios y esperar hasta
| . 0 e o | Gtz o
Operario 7 4 Drena}rycamblar'd_e,acelte 6.04 se coloca nueva mente el de fluidos de acuerdo
12 de caja de transmision . . con los
tapén y ajustar con un torque -
o requerimientos
especifico.
4.3 Con la bomba neumatica
suministrar en la entrada de
la caja de cambios. Con el
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Gréfico/lmagen Operario | Estacién | No. Paso Principal e-;grr?c? ; r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
marcador amarillo realice
una marca en cada tapon
5.1 Colocar en los campos
correspondientes la Permite  tener  un
ejecucion de las actividades registro de
Operario 7 5 | Llenar manifiesto 2.65 y el responsable en trazabilidad y
2 ejecutarla, registra osibles
10.2 Si se presenta algun 9 P
: . defectos.
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo
- 6.1 Cambio de estacion
Operario ) procede'a_encender la unldgd I,?a_ra que pue(_ie/i ser
12 7 6 | Traslado de la unidad 0.57 + y movilizarla al espacio | &gil la realizacién de
designado para las siguientes | las pruebas.
actividades.

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Versién: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

g

m@u Seguridad industrial

v Caracteristica especial 0

‘l‘ Medio ambiente

@ |:| Plastico

@ [ vidrio

[ DPeIigrosos

H [ General

u [] Chatarra

@ |:| Papel

Equipo de Proteccién Personal:

1 Roditreras I Zapatos de m I Goantes @ B P roteccion @ M. Il proteccion I Rope de trabajd
Seguridad respiratoria auditiva
Linea: Trabajo estandar ‘ Operacion: Revision general sobre cabeza ‘ Modelo: Ejemplar B ‘ Operario 13
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 L911001-00 Aceite de motor PDI 1 Elevador 4 Ton
Torquimetro
Dado hexagonal
Marcador Amarillo
Bomba neumética 900 psi
Gréfico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{Zﬁ; Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
1.1 Se selecciona las .
herramientas: elevador Bvitar _demoras en
Operario 7 1 [ Seleccion de herramientas torquimetros, dado seIeccnqnar
13 herramientas que no
hexagonales, marcador y SN NeCesarias
bomba neumética.
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Tiempo

de la bomba y cambiar el
tanque.

Grafico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Coémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
=3 21 Subir la  unidad
presionando el botén negro -
Verificar que la
Operario . hasta la altura desea}da unidad se  esté
7 2 | Accionar el elevador 1.22 + procurar no topar la viga
13 - - elevando
superior y bajar la palanca
. correctamente
para activar el seguro de los
brazos
3.1 Marcar  en el
guardachoque, llanta de
Inspeccionar que los emergencia, .
Operario ajustes de las uniones anﬂ_lorp,guado~resl, topes de Ve_rlflcar que las
13 7 3 estén en orfectas 2.27 sujecion, cafierias de freno, | uniones no presenten
condiciones P cremallera, conexion | problemas
' canister, cafierias de
combustible, tanque de
combustibles, bastidor.
4.1 Realizar una limpieza
previa con ciclo y guipe.
42 Apllca[ el papel carbon Verificar la unidad
d sobre el nimero y se hace d .
Operario 7 4 !Extraer 8 d Tuestras € 478 uso de la cinta méagica para e d manera  mas
el == improntas del motor para . rapida y mantener
= == 13 colocarlos en los acetatos e)ftraer 8 muestras  del constancia del
—= ntmero del motor, 2 de ellas
A mers e s ) proceso
i A se colocan en los recortes de
- acetato y la otra en el
manifiesto
5.1 Ver el manifiesto la
cantidad que  necesita
completar, con la bomba Completar de
Operario 7 5 Inspeccionar y completar 1.94 neumatica llenar el acuerpdo a los
13 el aceite del motor ’ reservorio asegurar con la . .
estandares medidos
tapa y colocar el punto de
inspeccion con el marcador
amarillo
6.1 Cuando el tanque se
Operario Cambio tanaue aceite de encuentra vacio de acuerdo | Tener un suministro
p13 7 6 transmisic’mq 0.19 con un nimero establecido | constante del recurso
se procede hacer el cambio | ala mano
€ON UNO NUEVO Y Se registra.
7.1 Cuando el tanque se
Overario Cambio tanque aceite de encuentra vacio de acuerdo | Tener un suministro
p13 7 7 diferencial 4 0.25 con un namero establecido | constante del recurso
se procede hacer el cambio | ala mano
€ON UNO NUEVO Y se registra.
8.1 Cuando la unidad
requiere de otro .
Operario Cambio  tanque  de combustible se procede a | Tener un suministro
13 7 8 | combustible 0.13 vaciar la gasolina sobrante | constante del recurso

a la mano
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Gréfico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{gﬁ‘g : r Simbolo ¢Cémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
8.2 De igual manera cuando
el tanque se encuentra vacio
de acuerdo con un ndmero
establecido se procede hacer
el cambio con uno nuevo y
se registra.
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:
CIIAUTO Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea: Estatica y dindmica ‘ Operacion: Pruebas estaticas ‘ Modelo: Ejemplar B Operario 14
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:

N i Plastico = Vidrio = Peligrosos
o Confirmaciénde | B Seguridad industrial Caracteristica especial ,’4‘ Medio ambiente E‘( CJ K_" - l 1™
calidad | b H [ General B []Chatarra 5] [Papel

Equipo de Proteccion Personal:

@ [ Roditieras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il Casco - Proteccidn Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva

COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario - . 1.1 Se selecciona las herramientas: marcador azuly | seleccionar
8 14 1 Seleccion de herramientas . quantes. herramientas que no
son necesarias
Operario ?C.ilerlrr;speatl:c‘;cr:?uarra )el funcionamiento de las Ilaves Asegurar la calidad y
8 P 2 Verificar funcionalidades 2.28 v ap: fiabilidad del
14 2.2 Inspeccionar el estado de faro roducto
2.3 Inspeccionar los iconos apagados P
3.1 Inspeccionar el funcionamiento desde el mando .
. i . - - Asegurar la calidad y
8 Operario 3 Inspeccién de la ejecucion de 1.40 y luces en el panel de instrumentos fiabilidad del
14 operaciones ’ 3.2 Inspeccionar el funcionamiento del sistema roducto
AJC, calefaccidn, monedero y cigarrera. P
Operario Asegurar la calidad y
8 p14 4 Revisar documentacion 1.44 4.1 Inspeccionar le llenado correcto del manifiesto | fiabilidad del
producto
_ 5.1 Registrar las operaciones de inspeccion que se Asegurar la calidad y
Operario . . han llevado acabado It
8 5 Registro de manifiesto 247 R . fiabilidad del
14 5.2 Detallar si existe alguna anomalia para su
A = producto
posterior reparacion
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CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Estatica y dindmica ‘ Operacion: Pruebas estaticas

‘ Modelo: Ejemplar B

Operario 15

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

B

Confirmacionde | _F
calidad N |

1

Seguridad industrial

v Caracteristica especial o

(4"
-u-‘

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

K"? [ Vidrio
L J

i] DPeIigrosos

H [JGeneral

n []Chatarra

ﬁ] [Papel

Equipo de Proteccién Personal:

@ [ Rodilteras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢ Coémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario - . 1.1 Se selecciona las herramientas: marcador azuly | seleccionar
8 1 Seleccion de herramientas -
15 guantes. herramientas que no
son necesarias
Overario 2.1 Inspeccion externa (golpes, rayas, mutilaciones | Verificar que no
8 p15 2 Revisar apariencia vehicular 8.84 o y faltantes de componentes) exista ninguna
2.2 Inspeccion frontal y motor anomalia
e . Para determinar el
Operario Subir al sistema las unidades que 3.1 Con las especificaciones de las unidades que no | o - e 13 unidad y
8 3 A 0.43 han tenidos novedades se procede a subir al sistema | -
15 cumplen con todos los estandares el VIN si esta lista para el
cliente
. . . . Unidad que debe ir a
8 Operario 4 Ubicar en el patio o almacenamiento 2.48 r-;:.—l'—l 4.1 Se procede aIm_acenar Iq unidad con el motivo reparacion o de
15 i que esta ya sea enviada al cliente .
entrega al cliente
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- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:
CIIAUTO Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea: Estéatica y dindmica ‘ Operacion: Pruebas dindmicas ‘ Modelo: Ejemplar B Operario 16
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:

- . Plastico = Vidrio = Peligrosos
o Confirmacionde | Ml Seguridad industrial Caracteristica especial | £3, * Medio ambiente | -] -/ o] [Pt
calidad | el H [JGeneral B []Chatarra ﬁ] [Papel

Equipo de Proteccion Personal:

@ [ Roditleras I Zapatos de @ I Guantes @ I Proteccion @ Il Casco - Proteccidn Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva

COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢ Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Oberario n Verificar que no
9 P 1 Rendimiento del motor 541 ] 1.1 Verificacion del rendimiento del motor exista ninguna
16 il .
anomalia
Operario Conduccion del vehiculo (volante m 2.1 Verificacion del volante de direccion Verificar que no
9 P 2 y 2.09 e ] 2.2 Verificacion del pedal de freno exista ninguna
16 pedales) i e : .
2.3 Verificacion de alertas en cinturones anomalia
Operario m 3.1 Recorrido en la pista de obstaculos | Verificar que no
9 p16 3 Prueba de suspension (Ruidos) 7.01 s ] (1,2,3,4,5,6,7) exista ninguna
] anomalia
. e Verificar que no
Operario L 4.1 Verificar las marchas . -
9 16 4 Prueba de freno de mano (EPB) 2.72 IH.:J—I Verificar la velocidad de crucero exista ’ ninguna
anomalia
Operario ¢Se valida el kilometraje? Asegurar el estado
9 p16 5 cCumple con los estandares? 1.75 o 5.1 Revisién al finalizar la prueba dinamica a er?tre - ol cliente y
Llenar manifiesto 9
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Anexo EE. Instructivo Modelo Ejemplar C

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

P <
S INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:
CilAUTO |
Paraue Industial Aoparisa Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea: Recepcion Operacién: Recepcion de unidades Modelo: Ejemplar C Operar!o 1
Operario 2

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmaciénde | B
calidad -

o

: : : Caracteristica especial
Seguridad industrial v p J

% Medio ambiente

@ |:| Plastico

m [] vidrio

= X
i DPellgrosos

HD General

B [ chatarra

ﬁ [papel

Equipo de Proteccion Personal:

i Proteccion Proteccion R rabai
DRodllleras @ egi??(?;gs de m -Guantes ‘-respiratoria @ [frasco @ e 0 [IRopa de trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Internet 1 Bidén de combustible 5 galones
2 Etiquetas RFID 2 Tablet
3 Franela (microfibra) 3 Racha manual
4 Lé&piz de cera 4 Dado
5 Esferos 5 Aumento
6 Adhesivos de color verde 6 Hojas (manifiesto, OT)
7 Tableros 7 Tijeras
8 Gaveta
. . L . Tiempo . s . .
Gréfico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
. 2 11 S_e selecc!orja las _
g d\& \\ ) herramlgntas: B bidon  de EV|tar_ demoras en
—_— 8 Operario 1 1 | Seleccion de herramientas combustible, tijeras, dado 10 seleccn_mar
E - 1 mm, racha y aumento 3/8, | herramientas que no
hojas  (manifiesto, OT), | son necesarias.
tablet y etiquetas.
2.1 Subir a la Plataforma el | Conocer el estado y
Operario 1 o | Ingreso de unidades al 0.48 estado de las unidades y este | en que parte del
1 sistema depende del horario de | proceso se
arribo de la nifiera. encuentra
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Tiempo

herramientas  dentro  de

habitéculo.

Grafico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
3.1 Busqueda de llaves con
base a la prioridad .
. . N establecida (modelo, VIN y Ga_rantlzar que las
Operario 1 3 Busqueda y localizacion 8.90 color) y buscar el vehiculo unidades sean
1 de unidades : en las ymontaﬁas a las que trasladadas a la linea
fueron asignadas en el arribo de recepcion.
a la planta
4.1 Revisar si la unl_dad Garantizar que el
- - posee combustible y si la p
. Verificar y movilizar la . . vehiculo pueda
Operario ; - bateria esta cargada. "
1 1 4 | unidad al espacio de 0.19 42 Movilizacion de la movilizarse al
recepcion v unidad desde la montaiia | ESPACI0 de
- . i recepcion.
hacia la linea de recepcion
5.1 Buscar de acuerdo conel | Asegurar la
. . color, modelo y VIN la | correspondencia
Operario 1 5 COIOCE,“ etiqueta RFID en 0.45 etiqueta RFID entre la etiqueta y la
2 el vehiculo . .
5.2 Pegar la etiqueta en la | unidad
parte del retrovisor correspondiente.
11.1 Con las unidades que
son solicitadas para realizar Asequrar la
Operario Traslada la unidad al el proceso de trabajo \segura
1 11 1.93 . ejecucion de
2 sector de lavado estandar se las traslada al -
actividades.
sector de lavado para
comenzar dicho proceso
- - 6.1 Registrar en la etiqueta _Reconoce_zt
Operario Colocar etiqueta en las S P informacién con
2 6 0.78 los Gltimos 5 digitos del L
2 llaves VIN. modelo v color facil acceso dentro
’ y de la linea de PDI
7.1 Escribir en el manifiesto
los detalles del modelo,
color, ~ namero,  VIN, | Permite tener un
prioridad 'y tipo de | registro de
combustible. trazabilidad en la
Operario Llenar manifiesto y lista 7.2 Marcar con una sefial (V) unlr_jadyreglstrando
) 2 7| diaria 5.08 los elementos o compuestos | posibles  defectos
correspondientes al modelo. que se puedan
7.3 Describir problemas o | encontrar y
defectos durante la | abordarlos en los
inspeccion y representaenla | siguientes procesos.
descripcion grafica mediane
nimeros.
8.1Inspeccionar visualmente
y con sentido del tacto,
carroceria, guardafango, | Verificar la calidad,
. llanta, manijas, retrovisor, | funcionalidad y que
. Inspeccionar parte externa -
Operario . S partes plasticas, panel de [ los componentes se
2 8 | e interna izquierda y 1.97
2 compuerta control, volante, | encuentren en
p alojamientos, tapizados de | optimas
las puertas triangulos y | condiciones.
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Grafico/Imagen

Operario Estacion | No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢ Cbémo? (Puntos clave)

¢ Por qué? (Efectos)

8.2 Inspeccionar apariencia y
estado de la compuerta
posterior, guardachoque,
plumas y faros.

8.3 Abrir la cajuelay revisar
llanta de emergencia, gata,
tapizado, cubre maletas,
herramientas, tridngulo de
seguridad.

Operario

2 techo

Inspeccionar parte externa
e interna derecha, capot y

1.88

o

9.1 Inspeccionar visualmente
y con sentido del tacto,
carroceria, guardafango,
llanta, manijas, retrovisor,
partes plésticas, panel de
control, volante,
alojamientos, tapizados de
las puertas.

9.2 Revisar el
apariencia del parabrisas,
plumas, capd, neblineros,
logo, guardachoque, faros.
9.3 Levantar el capbd y
revisar tapas A/C, baterias,
bornes y varilla.

estado y

Descartar
irregularidades en la
unidad.

Operario
2

Verificacion y evidencia
con fotos para informes.

2.77

o

101  Se realiza la
verificacion de posibles
dafios o faltantes que puedan
existir

10.2 Procede a evidenciar
median fotografias para
llenar informes del estado de
las unidades.

Verificar el estado y
la existencia de
alguna
irregularidad.

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Versién: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

Operacion: Aspirado

Modelo: Ejemplar C

Operario 3
Operario 4

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

Caracteristica especial | #y
\V4

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

E] [] vidrio

m DPeligrosos

BD General

a [ chatarra

E |:| Papel

Equipo de Proteccion Personal:

|:| Rodilleras

|| Zapatos de
Seguridad

a Il Guantes ‘ @

Il proteccion
respiratoria

@ Il casco

I Proteccion
auditiva

m I Ropa de trabajo
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COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Limpia Tapiceria
2 Aspiradora
3 Franela, Guaipe Microfibra
4 Desengrasante / gasolina
5 Guaipe
g . L . Tiempo B s . .
Gréfico/lmagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las
herramientas: limpia | Evitar demoras en
Operario 3 1 | seleccion de herramientas tapiceria, franela y se selecmc_)nar
3 verifica el correcto | herramientas que no
funcionamiento  de  la | son necesarias
aspiradora.
2.1 Encender la maquina en
el botén verde
2.2 Verificar la perilla de
presion Verificar el correcto
Operario 3 2 | Inspeccién hidorlavadora 0.12 2.3 Presionar el boton funcmnamle_nto de
3 amarillo para encender la | las herramientas a
pistola de presion. utilizar
2.4 Accionar la pistola para
verificar el flujo de presién
de agua
. | idad 3.1 Traslado de unidad de la ilizacid
e el 0 nade avado i o | [0 <
Operario - de aspirado
3 3 3 y_trgsla((jianldo la un_nqaddal 0.85 3.2 Retirar papeles externos d;escarta: r:jovedad eln
|n|c_|0d e la estacion de como protectores de | € traslado a la
aspirado carroceria, esponjas de topes siguiente estacion.
Evitar que en el
Operario 3 4 Revisar y retirar de 0.80 4.1 Quitar papeles, plasticos | habitaculo se
3 plésticos del habitaculo ) innecesarios del habitaculo. encuentren residuos
plésticos.
Operario Aspirar el - habitaculo z?élilf;czzdgrc&ir?j? Igzioruang Evitar acumulacion
P 3 3 5| FRIRR & RHILH 'y 4.64 sef:)uencia retirando todo el | de polvo
cajuela del vehiculo . :
polvo existente
6.1 Limpiar con una franela
Operario Limpiar el habitaculo FR himeda el tapizado de la | Garantizar la
3 6 5.40 puerta,  tablero,  quitar | limpieza de polvo y
3 & RR lado LH .
manchas del tapizado del | manchas.
techo
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Grafico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal e:;grr?c? : r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
7.1 Limpiar con una franela
himeda el tapizado de la
puerta,  tablero,  quitar Garantizar la
Operario 3 7 Limpiar el habitaculo FR 5.36 manchas del tapizado del limpieza de 0olvo
3 & RR lado RH : techo, rejillas de aire mar?chas P y
acondicionado y '
compartimientos de la
palanca de cambios.
7.1 Limpieza de
cajuela con una franela .
Operario himeda la tapiceria Evitar reclamos
il 4 8 | Limpiar la cajuela 4.17 umeaa 1a tap Y| por parte del
limpiar interior de la | 7.
: : cliente.
cajuela y parte interna
de la puerta.
8.1 Registrar actividades .
. - Garantizar la
realizadas sin manchas y ciecucion  de  las
Operario 4 9 Llenar  manifiesto vy 0.99 colocar firmas aJc tividades
4 trasladar la unidad ) correspondientes movilizacién 00?1/
8.2 Dirigir la unidad hacia la recaucion
estacion de lavado P )
10.1 Comprobar
visualmente que las
ventanas estan cerradas. Zr%%fi%rn més 4 i:J 3:
Operario 4 10 Revisar puertas, ventanas 10.42 10.2 Aplicar desengrasante las machasg
4 y aplicar desengrasante ’ 0 guaipe con gasolina en la - Y
o acumulacion de
superficie que presente .
manchas. polvo.
10.3 Fregar con una franela.
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

ClAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Lavado

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 5

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

‘l‘ Medio ambiente

v Caracteristica especial '

@ |:| Plastico

EZ [ vidrio

m DPeIigrosos

E [ General

a []Chatarra

ﬁ |:| Papel

Equipo de Proteccion Personal:

|:| Rodilleras

|| Zapatos de
Seguridad

@ Il Guantes ‘ @

Il Proteccion
respiratoria

@ I casco

I Proteccion
auditiva

m I Ropa de trabajo
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COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Hidrolavadora
2 Shampoo
3 Franela Microfibra
4 Dispensador de shampoo
g . ., . Tiempo B s . .
Grafico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
Operario 11.1 Se selecciona las Evitar demoras en
5 herramientas: guaipe, seleccionar
5 11 | Seleccion de herramientas desengrasante, shampoo, h -
- franela, dispensador de erramientas que no
Operario ' - son necesarias
6 shampoo e hidrolavadora.
Operario 274
5 . . . 12.1 Aplicacién de agua por Limpiar . impurezas
- 5 12 | Mojar la unidad la : arte externa de la unidad | 94 podrian rayar la
Opeéarlo 274 P unidad.
. 13.1 Aplicar shampoo en la
rari .
OpeSa ° 7.13 parte externa del vehiculo
5 13 | Eniabonar v freqar 13.2 Fregar una sola vez la | Remover manchas e
Operario ! yireg unidad con una franela de | impurezas.
p6 7.13 microfibra (techo, manijas,
tapa de combustible)
14.1 Enjuagar techo del
Operario vehiculo
5 5.29 14.2  Enjuagar vehiculo
izquierda - posterior Eliminar impurezas
5 14 | Enjuagar 14.3 Enjuagar vehiculo | como polvo,
. derecha - frontal manchas, grasa.
Operario 599 14.4 Aplicacion de Agua en
6 los bordes del
compartimiento motor
— Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Secado

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 7

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

) g

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial .

7% Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

(=] O vidrio

Peligrosos

=

E [JGeneral

B []Chatarra

ﬁ] |:| Papel
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Equipo de Proteccion Personal:

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

[ Roditleras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
‘g . - - Tiempo . s . }
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
. 151 Se selecciona las EV|tar_ demoras  en
Operario » . ; ; . seleccionar
7 5 15 | Seleccion de herramientas herramientas: guaipe, | o mientas que no
franela, ciclo y thinner. )
son necesarias
Overario 16.1 Traslado de la unidad Para que la unidad
P 5 16 | Trasladar la unidad 0.40 desde la estacion de lavado a at
7 > quede libre de agua.
la estacion de secado.
17.1 Con ayuda de una
franela retiramos el exceso
. . de agua, secar el parabrisas Lo
Operario 5 17 Secar carroceria FR 'y 338 17.2 Secar el exterior del Eliminar impurezas y
7 compartimento del motor A agua residual
cap6 hasta el guardachoque
17.3 Secar los bordes del
compartimiento del motor
Operario Secar alojamientos Ilfs.l gﬁ)(}z:nti::r:lognadfganﬂz Eliminar impurezas y
5 18 | FL/LH,RL/LH,FRIRH& | 2.97 i
7 puertas frontales y | agua residual
RR/RH -
posteriores
Overario 19.1 Llevar la unidad desde | Garantizar el
P 7 6 19 | Traslado de la unidad 0.80 la estacion de secado haciala | cumplimiento de las
linea estandar actividades.
Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Secado

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 8

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacioén de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial '

% Medio ambiente

bl

@ |:| Plastico

G [ vidrio

Peligrosos

H [ General

a []Chatarra

[]Papel
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Equipo de Proteccion Personal:

[ Rodilleras I Zapatos de @ Il Guantes ‘ @ Il Proteccion @ Il Casco I Proteccion m Il Ropa de trabajo

Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
- . . A Tiempo . s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
. 141 Se selecciona las EV|tar_ demoras  en
Operario - . . . - seleccionar
6 14 | Seleccién de herramientas herramientas: guaipe, -
8 - - herramientas que no
franela, ciclo y thinner. -
s0n necesarias
15.1 Secar con una franela
Operario 6 15 | Secar carroceria LH&RH 3.43 los vidrios de manera externa Ellmlnar_ impurezas y
8 14.2 Secar e exterior de la | agua residual
carroceria
16.1 Secar con una franela la
. luneta, la carroceria posterior
. Secar posterior de S
Operario 6 16 | carroceria y 424 hasta el guardachoque Eliminar impurezas y
8 . . ’ 16.2 Secar el | agua residual
compartimentos de cajuela - .
compartimiento de la cajuela
y bordes internos
17.1 Limpiar manchas en el
Prkiiciciing techo con el uso de guaipe | Que el tapizado este
Overario Remover manchas del limpio y cyclo. limpio en su totalidad
P 8 6 17 | habitadculo y pegamento 0.88 17.2 Frotar la superficie que | y eliminar impurezas
residual en carroceria contiene el pegamento de las | en las partes
esponjas protectoras con | externas.
guaipe y tifier.
= 18.1 Registrar los vehiculos Permite  tener un
. - . registro de
Operario 6 18 Manifiesto y control de 0.78 que pasaron por la linea y trazabilidad
8 preparacion de la unidad ' culminar con el llenado del : 4
e registra posibles
manifiesto
defectos.
- Elaborado por: Verénica Viera Version: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:
ClAUTO
Parque Indusriol Aucpartiio Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea:Trabajo estandar ‘ Operacion: Mejoras y torque/presion de neumaticos ‘ Modelo: Ejemplar C Operario 9
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Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial g

"#‘ Medio ambiente

e

ﬁ? I:I Plastico

@ [ Vvidrio

m DPeIigrosos

General

Chatarra

=]

Papel

Equipo de Proteccion Personal:

1 Rodilleras I Zapatos de @ B Guantes @ Il Proteccion @ M Casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 1.909901-00 Etiqueta encapsulada pequefia ambacar 1 Aumento
2 L911411-00 Sticker "ambacar.com” 2 Manémetro de mano
3 Marcador Amarillo
4 Franela Microfibra
5 Torquimetro
6 Destornillador
7 Dado hexagonal
8 Extension
9 Llave mixta
10 Marcador Amarillo
11 Franela Microfibra
12 Cinta de enmascarar
13 Agua blanda
14 Lépiz de cera Blanco / Negro
g . iy - Tiempo P s . .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las Evitar demoras en
. herramientas: aumento, dado -
Operario . . . seleccionar
7 1 | Seleccion de herramientas hexagonal, torquimetro, -

9 b herramientas que no
mandémetro  de  mano, SON Necesarias
marcador y franela.

2.1 Traslado de la unidad
desde la linea de lavado Movilizar con
+ 2.2 Inspeccion visual de la | diligencia y
Operario Movilizar la unidad e u_nldad que no presente | garantizar que si
7 2 . : . 0.89 ninguna novedad | existe alguna
9 inspeccionar de la unidad o -
o (mutilaciones, ondulaciones | novedad pueda ser
y picados) y revisar que el | abordado en caso de
manifiesto se encuentre | que Se quiera reparar.
correctamente llenado
3.1 Tuercas de los | Garantizar que los
Operario 7 3 | Torque de neumaticos 1.78 neumaticos aseguradas con | neumaticos se

9 el torquimetro con un patrén | encuentren

alternado. aseguradas.
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Gréfico/lmagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Como? (Puntos clave)

¢Por qué? (Efectos)

Operario
9

Verificar la presion de los
neumaticos y el estado de
guardalodos

2.48

) g

4.1 Conectar el manémetro
en la valvula del neumético
si este excede del pardmetro
se procede a presionar
levemente el gatillo para
bajar la presion y por el
contrario si estd por debajo
del pardmetro se completa
con aire.

4.2 Verificar si los rines no
poseen ninguna
imperfecciéon y colocacion
de un punto de inspeccién en
cada valvula de cada llanta.

Verificar que los
parametros se
cumplan y que la
operacion se haya
realizado.

Operario
9

Seleccion de herramientas

5.1 Se selecciona las
herramientas:  llave mixta
torquimetro, extension,
destornillador, dado
hexagonal, marcador,
franela, cinta de enmascarar,
agua blanda, lapiz de cera

Evitar demoras en
seleccionar
herramientas que no
son necesarias

Operario
9

Ajustar strickers,
templadores, chapas de
puertas y compuerta.

2.98

6.1 Emplear un torquimetro
para ajustar los 2 pernos que
unen el templador con la
puerta, luego se procede a
ajustar el perno  del
templador con la cabina de
cada lado.

6.2 Ajustar los dos tornillos
con el uso de un
desatornillador estrella.

6.3 Ajustar los 3 tornillos
que sujetan las chapas
utilizando un destornillador
estrella

6.4  Ajustar con un
torquimetro los 3 tornillos de
la parte posterior y los 2
pernos del parante y de la
compuerta posterior.

Evitar inestabilidad
al abrir o cerrar las
puertas.

Operario
9

Enmascarar estribos

puertas delanteras

1.10

7.1 Se limpia la superficie, si
no se encuentra ninguna
impureza se procede a
colocar la cinta al lado de la
carroceria o por el contrario
si hay alguna imperfeccion
se coloca en la orden de
trabajo para su posterior
retoque.

Evitar que en los
estribos de la
carroceria se
evidencien picados.
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Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{g:‘c? ; r Simbolo ¢Cbémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
8.1 En el caso de que el
parasol del lado RH/LH se
encuentre 'desajustado e | Evitar inestabilida dy
procede ajustar con el LT
i vibraciones de los
Operario Verificar parte interna destorp illador estrellq. componentes del
7 8 . 0.37 8.2 Ajustar el retrovisor FR - '
9 frontal de la cabina L - mismo modo que
del interior del habitaculo. -
e verificar su
8.3 Verificar el funci .
- - uncionamiento.
funcionamiento  de  los
botones que estan en el
volante y comandan la radio.
9.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
- - L Permite tener un
ejecucion de las actividades . d
Operario e y el responsable en registro €
9 7 9 | Llenar manifiesto 1.14 eiccutarla trazabilidad y
) s registra posibles
9.2 Si se presenta algun
- - defectos.
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo
- Elaborado por: Verénica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Trabajo estandar

‘ Operacién: Configuracion del panel de instrumentos, mejoras

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 10

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

mgm Seguridad industrial

v Caracteristica especial o

s
bl

Medio ambiente

EI |:| Plastico

G [] vidrio

[ DPeIigrosos

HD General

B [ chatarra

ﬁ‘] [Tpapel

Equipo de Proteccion Personal:

; Rodilleras Zapatos de e Proteccion Casco Proteccion [IlRopa de trabajo
/ — @ eguridad @ ‘spiratoria (. |t|va
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcién ltem Herramienta Especificaciones
1 L913601-00 Radio +Accesorios PDI 1 Destornillador
2 L601301-00 Moquetas 2 Marcador Amarillo
3 1.909901-00 Etiqueta encapsulada pequefia ambacar 3 Aumento
4 L911411-00 Sticker "ambacar.com” 4 Destornillador
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Tiempo

funcionamiento del radio

Grafico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Coémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
1.1 Se selecciona las Evitar demoras en
. i herramientas: franela, -
Operario 7 1 Selecm_on de plantilla, marcador y los seleccu_)nar
10 herramientas ) herramientas que no
componentes:  mogquetas, -
. : son necesarias
etiquetas y stickers.
2.1 Colocar el juego de
. Colocar moquetas, moquetas de acuerdo con el L
Operario L - . Colocacion de
10 7 2 bothul_n de emergencia 1.56 mod_elo Yy realizar la ACCESOIIoS
ylo extintor autoinspeccion  con el ’
marcador amarillo
3.1 Colocar las
herramientas en las zona
frontal-derecha  bajo el
asiento.
3.2 Revisar que  se Inspeccionar los
encuentren  todos  los conr1) lementos
elementos del kit de herrgmientas u)e/
. Revisar herramientas y herramientas. - entas q
Operario - vienen incluidos en
10 7 3 [ colocar manual de 2.32 3.3 Revisar que se la unidad
garantia encuentre el manual y asequrando 10s
documentacion por parte 4
P - estandares de
de fabrica inspeccionando calidad
su buen estado. '
3.4 Colocar el botiquin en la
guantera y realizar con el
marcador amarillo un punto
de inspeccién
4.1 Limpiar las zonas
donde se van a pegar los
stickers, colocar las marcas
o plantillas para su correcta | Evidenciar la
Operario 7 4 | Colocar etiquetas 284 ublca<_:|on_. o procedencia ) de
10 4.2 Limpiar la superficie y | compra y confirmar
colocar el sticker en la | lavalidacion de PDI
esquina del parabrisas al
lado del chofer cuando ya se
haya acabado el proceso.
51 En la porta placas
Operario Colocar vinchas en la colocar manualmente
10 7 5 placa frontal 1.74 vinchas en cada esquina si
es necesario utilizar un
destornillador.
6.1 Ingresar a sistema en -
Configurar cuadro de configuraciones y Suar:]anltilnﬁ?;nto de;
Operario 7 6 instrumentos y 1.48 modificar fecha y hora aré&etros
10 configurar la unidad de : 6.2 Programas las Eomodidad de);
medicion de neumatico estaciones y comprobar el cliente
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Grafico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{gﬁf ; r Simbolo ¢Coémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
7.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
b - Permite tener un
ejecucion de las . d
Operario e actividades y el reglstr_o_ €
7 Llenar manifiesto 1.85 . trazabilidad y
10 responsable en ejecutarla. - .
. registra posibles
7.2 Si se presenta algun
. . defectos.
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

CIAUTO

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea:Trabajo estandar

‘ Operacion: Reajuste de masas y revision general

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 11

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de E@m Seguridad industrial
calidad

v Caracteristica especial 'f

% Medio ambiente

ﬁ I:I Plastico

G [] vidrio

, DPeIigrosos

H [ General

B []Chatarra

ﬁ‘] [JPapel

Equipo de Proteccion Personal:

[ Rrodilleras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco - Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Codigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 SIN Agua Blanda 1 Marcador Amarillo
2 L912201-00 Liquido de embrague y frenos DOT 4 2 Llave mixta de racha
3 Bomba agua blanda
4 Galon plastico 1000 ml
5 Jarra plastica 500 ml
6 Cinta Mégica / Invisible
7 Papel Carbon
8 Hojas Acetato
9 Tijeras
10 Cyclo
. . - - Tiempo . o~z ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢ C6mo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
) 11 Se las Evntar_ demoras en
Operario L. . . 1 seleccionar
7 1 | Seleccion de herramientas herramientas: marcador y -
11 llave mixta de racha herramientas que no
) S0N necesarias
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Tiempo

Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
2.1 Con una racha manual y
un dado hexagonal se
. . procede ajustar las masas . .
Inspeccionar 'y  ajustar o Evitar  conexiones
. e del compartimiento. . )
Operario 7 5 | masas de compartimiento 1.48 o 2.2 Realizar un ajuste con la flojas y posibles
11 motor, pomes de bateria y racha manual en los bornes prob_lemas_ de
caja fusilera iy -~ | funcionamiento.
(+) y (-), también en la caja
de fusibles verificar
visualmente el estado.
3.1 Con una llave mixta se Evitar  conexiones
. . . procede a realizar el ajuste de : :
Operario 7 3 Inspeccion y_ajus'tfz de la 0.90 o la junta y con el marcador flojas y posibles
11 columna de direccion - . problemas de
amarillo se realiza 4 puntos . .
- s funcionamiento
de inspeccion en los pernos
4.1 Verificar las conexiones
estén en completo . .
L . - Evitar  conexiones
Operario Inspeccion del funcionamiento. flojas y posibles
7 4 | alojamiento del motor y 2.88 o 4.2 Marcar con un marcador
11 - . R problemas de
debajo del capd amarrillo indicando que se . .
. L funcionamiento
realizd la  verificacion
correspondiente.
5.1 Retirar el protector
pléastico
52 Entre 2 operarios
. ubicamos el capo en las vigas . .
Operario f I iar 1 Evitar  conexiones
11 y ) rontales y guiar los pernos flojas y posibles
Operario 7 5 | Instalacion de cap6 2.95 manualmer_1te para su1ete}rlo problemas de
5.3 Realizar un ajuste - -
18 funcionamiento
empleando un dado alargado
y la racha manual.
5.4 Realizar la cuadratura del
capo ejerciendo fuerza
41 Se selecciona las | v Gemoras en
. herramientas: bomba agua .
Operario - . . fo seleccionar
7 6 | Seleccion de herramientas blanda, galon  plastico, -
11 L herramientas que no
liquido de embrague y frenos SoN necesarias
DOTA4.
5.1 Levantar la tapa del
reservorio del
limpiaparabrisas llendndolo
s 1 con agua blanda en el nivel
%g%g@ maximo, retirar la tapa del Verificar el nivel de
= Operario Completar  fluidos  del liguido de frenos y | fluidos que se
7 7 Iy 1.90 .
11 habitaculo del motor completar el fluido con una | encuentren al

jarra plastica.

5.2 Con el marcador amarillo
colocamos un punto de
inspeccion en la tapa de cada
reservorio.

méaximo permitido.
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Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{gg‘g ; r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario - . 6.1 Se selecciona las | seleccionar
11 ! 8 | Seleccion de herramientas herramientas: marcador. herramientas que no
son necesarias
7.1 Inspeccion del arnés del
compartimiento del motor,
conexiones eléctricas,
cafierias A/C 'y de
oeeor combustible, inspeccién de
habitaculo del motor.
i . 7.2 Verificar que la varilla | Evitar  conexiones
Operario Inspeccpn lineas ~ de que sostiene el capot esta | flojas y posibles
7 9 | combustibles, frenos y 1.03 L . ™
11 armnés fija sino ajustarlo, verificar | problemas de
' los topes y por ultimo | funcionamiento.
verificar las 10 binchas
enclavadas en el protector
de calor.
7.3 Realizar con el marcador
amarillo las marcas de
inspeccion
. Evitar demoras en
. 8.1 Se selecciona las .
Operario L . - A seleccionar
7 10 | Seleccion de herramientas herramientas: cinta, papel, -
11 N . - herramientas que no
hojas, tijeras, ciclo y guaipe. -
S0N necesarias
10.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
) > L Permite tener un
ejecucion de las actividades . d
Operario . y el responsable en reglstr_o . €
7 11 | Llenar manifiesto 1.10 - trazabilidad y
11 ejecutarla. - .
. registra posibles
10.2 Si se presenta algun defectos
inconveniente se reporta en '
la orden de trabajo
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Trabajo estandar

‘ Operacion: Combustible, test de carga y arranque

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 12

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacioén de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial '

7% Medio ambiente

bt

E |:| Plastico

E{ [ vidrio

m DPeIigrosos

H [ General

a []Chatarra

@ []Papel

Equipo de Proteccion Personal:

|:| Rodilleras

& || Zapatos de

Seguridad

@ Il Guantes ‘ @

Il proteccion
respiratoria

@ I casco

I Proteccion
auditiva

m Il Ropa de trabajo

COMPONENTES

HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
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ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 L903501-00| Gasolina 1 Destornillador
2 Marcador Amarillo
3 Aumento
4 Cyclo
5 Guaipe
6 Cinta protectora
7 Bomba de gasolina Electromecénica
8 Midtronics
. . - - Tiempo P s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢ Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
== — 3.1 Se selecciona las | Evitar demoras en
% Operario 7 1 | seleccién de herramientas herramientas: gyaipe| ciglo, selecci(_mar
n 12 marcador amarillo y cinta | herramientas que no
— protectora. S0n necesarias
2.1 Tomar el torquimetro con
< el dado especificado y ajusta Que exista un
Operario ; , | Alustar base de asientos y |, o |dOS pernos de los cinturones | “ o ajuste de
. . e seguridad - .

12 cinturones 29 Posterior mente asientos y cinturones
cémbiamos de dado para verificando la calidad
ajustar los asientos.

3.1 Verificar la etiqueta de
las llaves con el nimero de
VIN, color y modelo Asequrar la
o . Verificar etiqueta RFID y coincidiendo con el 9 -
perario y o pertenencia de las
12 7 3 dqcumentacmn con 1.03 o manifiesto ) ) llaves e identificar a
etiqueta de llave 3.2 Inspeccionar sila .
: . la unidad
etiqueta esta en buen estado
de lo contrario reemplazarlo
por uno nuevo
4.1 Se procede a limpiar la
superficie con ciclo y
guaipe
4.2 Se aplica el papel
Operario !Extrae 2 Mmuestras de c_arbc')n y se hace uso de la Asegpfar 3 la
12 7 4 | improntas de chasis para 1.78 W cinta magica, extrayendo |der_1t|f|ca0|on y el
colocarlos en los acetatos dos muestras registro de la unidad.
4.3 Se colocan en los dos
recortes de acetato
4.4Y se deja en el portavasos
del habitaculo.
5.1 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario 7 5 | Seleccion de herramientas herramientas: bomba de | seleccionar

12 gasolina, marcador amarillo | herramientas que no
y midtronics son necesarias
6.1 Llenar el tanque de ':‘;ﬁ%gara qu;oség

Operario 6 Llenar tanque de 268 combustible 'y verificar la combustible v pueda

12 ! combustible ’ cantidad en el medidor - yp
digital. cm:u_lar hasta

terminar el proceso.
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Gréfico/lmagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Cbémo? (Puntos clave)

¢Por qué? (Efectos)

6.2 Con un marcador
amarillo se colocan puntos
de inspeccion en la tapa del
combustible y en los topes
del compartimiento

Operario
12

Realizar test de carga y/o
arranque e inspeccionar

2.19

7.1 Colocar las pinzas en la
bateria, para el test de carga
se debe hacer con el motor
apagado imprimiendo dos
reportes, para el test de
arranque se procede a
encender el vehiculo

7.2 Verificar que se
encuentren los dos recibos
del estado de la bateria en el
portavasos del habitéaculo.

Asegurar el estado
correcto de
componentes y
conservacion.

Operario
12

Inspeccionar visual de la
unidad

1.19

8.1 Verificar el estado del
habitaculo de manera visual
y cualquier irregularidad
redactarlo en el manifiesto.

Evidenciar
irregularidades

Operario
12

Verificar plumas

0.31

9.1 Retirar las tapas de las
bases de las plumas, aplicar
un ajuste en cada perno
utilizando una racha manual
y con u marcador amarillo
realizar una marca de
confirmacion de operacion
en cada perno

Verificar el
funcionamiento

Operario
12

10

Llenar manifiesto y lista
diaria

1.86

) g

10.1 Colocar en los campos
correspondientes la
ejecucién de las actividades
y el responsable en
ejecutarla.

10.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo

Permite tener un
registro de
trazabilidad y
registra posibles
defectos.

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:
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‘i‘ Medio ambiente
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{=] O vidrio
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=
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Equipo de Proteccion Personal:

|:| Rodilleras

[ | Zapatos de
Seguridad

@ Il Guantes

(@

I Proteccion
respiratoria

@ Il casco

auditiva

I Proteccion

m Il Ropa de trabajo

Linea: Trabajo estandar

| Operacion: Revision general sobre cabeza

l Modelo: Ejemplar C

‘ Operario 13

COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 L911001-00 Aceite de caja PDI 1 Elevador 4 Ton
2 Racha manual
3 Extensiones
4 Punta de vaso hexagonal
5 Cinta Magica / Invisible
6 Papel Carbon
7 Hojas Acetato
8 Tijeras
Gréfi . iy - Tiempo p s . .
réafico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario 8 1 | seleccion de herramientas herramientas: ele\_/ador, seleccu_)nar

13 racha manual, extensiones, | herramientas que no
cinta, papel, hojas y tijeras. son necesarias
2.1 Traslado de la unidad
desde la bahia 4 al elevador .

Operario Ingresar unidad en el 2.2 Ubicar los brazos del Para _reallzar las
8 2 0.79 . operaciones de
13 elevador elevador haciendo punto de A
! manera cémoda.
apoyo en el chasis de la
unidad
4.1 Desajustar el tapon de
entrada y drenada de la caja
de cambios y esperar hasta
que drene por completo.
4.2 Una vez vaciada la caja Garantizar el llenado
. . . se coloca nueva mente el -
Operario Drenar y cambiar de aceite . . de fluidos de acuerdo
8 4 - g, 3.68 tapon y ajustar con un torque

13 de caja de transmision - con los
especifico. requerimientos
4.3 Con la bomba neumética 4
suministrar en la entrada de
la caja de cambios. Con el
marcador amarillo realice
una marca en cada tapén
5.1 Desajustar el tapon de
entrada y drenada de la caja
de cambios y esperar hasta | Garantizar el llenado

Operario Drenar y cambiar aceite que drene por completo. de fluidos de acuerdo
8 5 ; : 437 - .

13 diferencial 5.2 Una vez vaciada la caja | con los
se coloca nueva mente el | requerimientos
tapon y ajustar con un torque
especifico.
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Tiempo

Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cbémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
5.3 Con la bomba neumaética
suministrar en la entrada de
la caja de cambios. Con el
marcador amarillo realice
una marca en cada tapon
6.1 Cuando el tanque se
Overario Cambio tanque aceite de encuentra vacio de acuerdo | Tener un suministro
p13 8 6 transmision 4 0.19 v con un nimero establecido se | constante del recurso
procede hacer el cambio con | ala mano
uno NUevo y se registra.
7.1 Cuando el tanque se
. . . encuentra vacio de acuerdo | Tener un suministro
Operario Cambio tanque aceite de . -
8 7 . . 0.25 con un numero establecido se | constante del recurso
13 diferencial .
procede hacer el cambio con | ala mano
uno NUevo y se registra.
8.1 Cuando la unidad
requiere de otro
combustible se procede a
vaciar la gasolina sobrante
de la bomba y cambiar el -
. . Tener un suministro
Operario 8 8 Cambio tanque de 013 tanque. constante del recurso
13 combustible ' 8.2 De igual manera cuando
. a la mano
el tanque se encuentra vacio
de acuerdo con un ndmero
establecido se procede hacer
el cambio con uno nuevoy se
registra.
5.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
) - - Permite  tener un
ejecucion de las actividades . d
Operario e y el responsable en registro €
8 5 | Llenar manifiesto 2.66 - trazabilidad y
13 ejecutarla. - .
. registra posibles
10.2 Si se presenta algun defectos
inconveniente se reporta en '
la orden de trabajo
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00
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[ Rodilleras &J I Zapatos de m B Guantes @ Il Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
Linea: Trabajo estandar ‘ Operacion: Revision general sobre cabeza ‘ Modelo: Ejemplar C ‘ Operario 14
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 1.911001-00 Aceite de motor PDI 1 Elevador 4 Ton
Torquimetro
Dado hexagonal
Marcador Amarillo
Bomba neumaética 900 psi
Gréafico/Imagen Operario | Estacién | No. Paso Principal ;;ijp:r Simbolo ¢C6émo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las .
Operario herramientas: elevador, Egggéiogzlrmras en
14 8 1 [ Seleccion de herramientas torquimetros, dado herramientas que no
hexagonales, marcador y SON NECesarias
bomba neumética.
2.1  Subir la unidad
presionando el boton negro Verificar que la
. hasta la altura deseada - .
Operario 8 2 . . unidad se  esté
14 Accionar el elevador 1.97 procurar n% Fopa:r IaIV|ga elevando
superior y bajar la palanca
para activar el seguro de los correctamente
brazos
3.1 Ajuste de la barra Evitar vibraciones
Operario Ajuste de suspension estabilizadora del bastidor. : Y
8 3 ) 2.39 - desajusten en
14 delantera y posterior 3.2 Ajuste brazos de la mesa componentes
de suspension del bastidor P ’
31 Marcar en el
guardachoque, llanta de
. emergencia,
. Ipspeccnonar que los amortiguadores, topes de | Verificar que las
Operario 8 3 ajustes de las uniones . ferfas de f ;
14 estén en perfectas 551 sujecion, cafierias de freno, | uniones no presenten
condiciones cremallera, conexion | problemas
’ canister, cafierias de
combustible, tanque de
combustibles, bastidor.
4.1 Realizar una limpieza
previa con ciclo y guipe.
42 Apllcarl el papel carbon Verificar la unidad
sobre el numero y se hace .
. Extraer 3 muestras de . ;. de manera mas
Operario - uso de la cinta mégica para | .
14 8 4 | improntas del motor para 1.73 extraer 3 muestras  del rapida y mantener
: colocarlos en los acetatos . constancia del
=== namero del motor, 2 de ellas
| : {Rimers gz moser ) proceso
L se colocan en los recortes de
- acetato y la otra en el
manifiesto
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Grafico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal e:;g:‘(? : r Simbolo ¢Coémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
5.1 Ver el manifiesto la
cantidad que  necesita
completar, con la bomba
. . o Completar de
Operario Inspeccionar y completar neumética llenar el
8 5 - 1.66 - acuerdo a los
14 el aceite del motor reservorio asegurar con la . .
estandares medidos
tapa y colocar el punto de
inspeccioén con el marcador
amarillo
6.1 Cambio de estacién
Oberario . procede a encender la [ Para que pueda ser
p14 8 6 | Traslado de la unidad 0.57 %ﬂl unidad y movilizarla al | &gil la realizacién de
- espacio designado para las | las pruebas.
siguientes actividades.

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Estatica y dindmica ‘ Operacidn: Pruebas estaticas

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 15

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

) g

ugu Seguridad industrial

v Caracteristica especial i

"
b

Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

{=] O vidrio

[@‘ DPeIigrosos

H [ General

H []Chatarra

ﬁ‘] []Papel

Equipo de Proteccién Personal:

[ Rodilleras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco Il Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario L . 1.1 Se selecciona las herramientas: marcador azuly | seleccionar
9 1 Seleccion de herramientas -
15 guantes. herramientas que no
son necesarias
2.1 Inspeccionar el funcionamiento de las llaves la calidad
Operario 9 Verificar funcionalidad 4.42 (cierre y apertura) fA_sE_gIl_Jgag acall ad};
9 15 eriticar funcionalidades : 2.2 Inspeccionar el estado de faro labilica €
. : producto
2.3 Inspeccionar los iconos apagados
3.1 Inspeccionar el funcionamiento desde el mando -
Operario Inspecciéon de la ejecucion de y luces en el panel de instrumentos A_segyrar la calidad y
9 3 : 3.13 . ; . . fiabilidad del
15 operaciones 3.2 Inspeccionar el funcionamiento del sistema
- - producto
AJC, calefaccion, monedero y cigarrera.
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Grafico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢ Coémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Operario Asegurar la calidad y
9 p15 4 Revisar documentacion 0.73 4.1 Inspeccionar le llenado correcto del manifiesto | fiabilidad del
producto
_ 5.1 Registrar las operaciones de inspeccion que se Asegurar la calidad y
Operario . - han llevado acabado o
9 5 Registro de manifiesto 4.25 O . fiabilidad del
15 5.2 Detallar si existe alguna anomalia para su
A s producto
posterior reparacion
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00
o INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Estatica y dinamica ‘ Operacidn: Pruebas estaticas

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 16

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

o . Plastico | Vidrio = Peligrosos
o Confirmacionde | M~ Seguridad industrial v Caracteristica especial | #3  Medio ambiente | |fmm /e Bl ™
calidad o -
d £ H [ General B []Chatarra ﬁ []Papel
Equipo de Proteccién Personal:
[ Rodilleras Il Z2patos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario L . 1.1 Se selecciona las herramientas: marcador azuly | seleccionar
9 1 Seleccion de herramientas -
16 guantes. herramientas que no
son necesarias
0 . 2.1 Inspeccion externa (golpes, rayas, mutilaciones | Verificar que no
9 perario 2 | Revi iencia vehicul 8.84 faltantes d t ist i
16 evisar apariencia vehicular . y faltantes de componentes) exista ninguna
2.2 Inspeccioén frontal y motor anomalia
Operario Subir al sistema las unidades que 3.1 Con las especificaciones de las unidades gue no Z:traiio ccii?etignrgiadrade;
9 16 8 cumplen con todos los estandares 0.43 o :?nvmldos novedades se procede a subir al sistema si esta lista para el
cliente
Operario . . . _L 4.1 Se procede almacenar la unidad con el motivo Umdad_gue debe ir a
9 4 Ubicar en el patio o0 almacenamiento 2.48 [ra=tsal] ; . . reparacion o de
16 i que esta ya sea enviada al cliente .
entrega al cliente
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CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Estéatica y dindmica ‘ Operacion: Pruebas dindmicas

‘ Modelo: Ejemplar C

Operario 17

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmaciénde | B
calidad L

Seguridad industrial

v Caracteristica especial '4

el

4‘ Medio ambiente

E‘; - Plastico KE [] Vidrio

|| [JPeligrosos

H [JGeneral

B []Chatarra

ﬁ] [Papel

Equipo de Proteccion Personal:

@ [ Rodilleras I Zapatos de @ Il Guantes @ Il Proteccion @ Il casco - Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢ Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Oberario n Verificar que no
10 P 1 Rendimiento del motor 541 ] 1.1 Verificacion del rendimiento del motor exista ninguna
17 il .
anomalia
Operario Conduccion del vehiculo (volante m 2.1 Verificacion del volante de direccion Verificar que no
10 P 2 y 2.09 e ] 2.2 Verificacion del pedal de freno exista ninguna
17 pedales) i e : .
2.3 Verificacion de alertas en cinturones anomalia
Operario m 3.1 Recorrido en la pista de obstaculos | Verificar que no
10 p17 3 Prueba de suspension (Ruidos) 7.01 s ] (1,2,3,4,5,6,7) exista ninguna
anomalia
. e Verificar que no
Operario L 4.1 Verificar las marchas . -
e atal] o -
10 17 4 Prueba de freno de mano (EPB) 2.72 L i Verificar la velocidad de crucero exista ’ ninguna
anomalia
Operario ¢Se valida el kilometraje? Asegurar el estado
10 p17 5 cCumple con los estandares? 1.75 o 5.1 Revisién al finalizar la prueba dinamica a er?tre - ol cliente y
Llenar manifiesto 9
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Anexo FF. Instructivo Modelo Ejemplar D

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

S INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:
CilAUTO |
araue Industial Aoparisa Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea: Recepcion Operacién: Recepcion de unidades Modelo: Ejemplar D Operar!o 1
Operario 2

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de

% Medio ambie

@ - Plastico @ [] Vidrio

nte

o -
i DPeIlgrosos

calidad

o

ug_x Seguridad industrial v Caracteristica especial .:

HD General

B |:| Chatarra

ﬁ [papel

Equipo de Proteccion Personal

i Proteccion Proteccion R rabai
DRodllleras @ egi??(?;gs de m -Guantes ‘-respiratoria @ [frasco @ e 0 [IRopa de trabajo
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Internet 1 Bidon de combustible 5 galones
2 Etiquetas RFID 2 Tablet
3 Franela (microfibra) 3 Racha manual
4 Lé&piz de cera 4 Dado
5 Esferos 5 Aumento
6 Adhesivos de color verde 6 Hojas (manifiesto, OT)
7 Tableros 7 Tijeras
8 Gaveta
. . L . Tiempo . s . .
Gréfico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
. N 11 Se selecci_orja las _
e d\z& \\ ) herramle_ntas: B bidén  de Evitar demoras en
— & Operario 1 1 | seleccion de herramientas combustible, tijeras, dado 10 seleccu_)nar
£ - 1 mm, racha y aumento 3/8, | herramientas que no
hojas  (manifiesto, OT), | son necesarias.
tablet y etiquetas.
2.1 Subir a la Plataforma el | Conocer el estado y
Operario 1 2 Ir_]greso de unidades al 0.39 estado de las unidades_y este | en que parte del
1 sistema depende del horario de | proceso se
arribo de la nifiera. encuentra
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Tiempo

herramientas  dentro  de

habitéculo.

Grafico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
3.1 Busqueda de llaves con
base a la prioridad .
. . N establecida (modelo, VIN y Ga_rantlzar que las
Operario 1 3 Busqueda y localizacion 4.75 color) y buscar el vehiculo unidades sean
1 de unidades : en las ymontaﬁas a las que trasladadas a la linea
fueron asignadas en el arribo de recepcion.
a la planta
4.1 Revisar si la unl_dad Garantizar que el
- - posee combustible y si la p
. Verificar y movilizar la . . vehiculo pueda
Operario ; - bateria esta cargada. "
1 1 4 | unidad al espacio de 2.83 42 Movilizacion de 1a | movilizarse al
recepcion v unidad desde la montaiia | ESPACI0 de
- . i recepcion.
hacia la linea de recepcion
5.1 Buscar de acuerdo conel | Asegurar la
. . color, modelo y VIN la | correspondencia
Operario 1 5 COIOCE,“ etiqueta RFID en 0.49 etiqueta RFID entre la etiqueta 'y la
2 el vehiculo . .
5.2 Pegar la etiqueta en la | unidad
parte del retrovisor correspondiente.
11.1 Con las unidades que
son solicitadas para realizar Asequrar la
Operario Traslada la unidad al el proceso de trabajo \segura
1 11 2.30 . ejecucion de
2 sector de lavado estandar se las traslada al -
actividades.
sector de lavado para
comenzar dicho proceso
- - 6.1 Registrar en la etiqueta _Reconoce_zt
Operario Colocar etiqueta en las S P informacién con
2 6 0.67 los Gltimos 5 digitos del L
2 llaves VIN. modelo v color facil acceso dentro
’ y de la linea de PDI
7.1 Escribir en el manifiesto
los detalles del modelo,
color, ~ namero,  VIN, | Permite tener un
prioridad 'y tipo de | registro de
combustible. trazabilidad en la
Operario Llenar manifiesto y lista 7.2 Marcar con una sefial (V) unlr_jadyreglstrando
) 2 7| diaria 2.73 los elementos o compuestos | posibles  defectos
correspondientes al modelo. que se puedan
7.3 Describir problemas o | encontrar y
defectos durante la | abordarlos en los
inspeccion y representaenla | siguientes procesos.
descripcion grafica mediane
nimeros.
8.1Inspeccionar visualmente
y con sentido del tacto,
carroceria, guardafango, | Verificar la calidad,
. llanta, manijas, retrovisor, | funcionalidad y que
. Inspeccionar parte externa -
Operario . S partes plasticas, panel de [ los componentes se
2 8 | e interna izquierda y 2.34
2 compuerta control, volante, | encuentren en
p alojamientos, tapizados de | optimas
las puertas triangulos y | condiciones.
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Grafico/Imagen

Operario Estacion | No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢ Cbémo? (Puntos clave)

¢ Por qué? (Efectos)

8.2 Inspeccionar apariencia y
estado de la compuerta
posterior, guardachoque,
plumas y faros.

8.3 Abrir la cajuelay revisar
llanta de emergencia, gata,
tapizado, cubre maletas,
herramientas, tridngulo de
seguridad.

Operario

2 techo

Inspeccionar parte externa
e interna derecha, capot y

4.36

o

9.1 Inspeccionar visualmente
y con sentido del tacto,
carroceria, guardafango,
llanta, manijas, retrovisor,
partes plésticas, panel de
control, volante,
alojamientos, tapizados de
las puertas.

9.2 Revisar el
apariencia del parabrisas,
plumas, capd, neblineros,
logo, guardachoque, faros.
9.3 Levantar el capbd y
revisar tapas A/C, baterias,
bornes y varilla.

estado y

Descartar
irregularidades en la
unidad.

Operario
2

Verificacion y evidencia
con fotos para informes.

3.49

o

101  Se realiza la
verificacion de posibles
dafios o faltantes que puedan
existir

10.2 Procede a evidenciar
median fotografias para
llenar informes del estado de
las unidades.

Verificar el estado y
la existencia de
alguna
irregularidad.

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Versién: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

Operacion: Aspirado

Modelo: Ejemplar D

Operario 3
Operario 4

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o
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COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Limpia Tapiceria
2 Aspiradora
3 Franela, Guaipe Microfibra
4 Desengrasante / gasolina
5 Guaipe
g . L . Tiempo B s . .
Gréfico/lmagen Operario Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las
herramientas: limpia | Evitar demoras en
Operario 3 1 | seleccion de herramientas tapiceria, franela y se selecmc_)nar
3 verifica el correcto | herramientas que no
funcionamiento  de  la | son necesarias
aspiradora.
2.1 Encender la maquina en
el botén verde
2.2 Verificar la perilla de
presion Verificar el correcto
Operario 3 2 | Inspeccién hidorlavadora 0.12 2.3 Presionar el boton funcmnamle_nto de
3 amarillo para encender la | las herramientas a
pistola de presion. utilizar
2.4 Accionar la pistola para
verificar el flujo de presién
de agua
. | idad 3.1 Traslado de unidad de la ilizacid
e el 0 nade avado i o | [0 <
Operario - de aspirado
3 3 3 y_trgsla((jianldo la un_nqaddal 0.78 3.2 Retirar papeles externos d;escarta: r:jovedad eln
|n|c_|0d e la estacion de como protectores de | € traslado a la
aspirado carroceria, esponjas de topes siguiente estacion.
0.80 Evitar que en el
Operario 3 4 Revisar y retirar de 4.1 Quitar papeles, plasticos | habitaculo se
3 plésticos del habitaculo innecesarios del habitaculo. encuentren residuos
plésticos.
Operario Aspirar el - habitaculo z?élilf;czzdgrc&ir?j? Igzioruang Evitar acumulacion
P 3 3 5| FRIRR & RHILH 'y 5.00 sef:)uencia retirando todo el | de polvo
cajuela del vehiculo - '
polvo existente
6.1 Limpiar con una franela
Operario Limpiar el habitaculo FR himeda el tapizado de la | Garantizar la
3 6 5.07 puerta,  tablero,  quitar | limpieza de polvo y
3 & RR lado LH .
manchas del tapizado del | manchas.
techo
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Grafico/Imagen Operario Estacion | No. Paso Principal e:;grr?c? : r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
7.1 Limpiar con una franela
himeda el tapizado de la
puerta,  tablero,  quitar Garantizar la
Operario 3 7 Limpiar el habitaculo FR 4.94 manchas del tapizado del limpieza de 0olvo
3 & RR lado RH : techo, rejillas de aire mar?chas P y
acondicionado y '
compartimientos de la
palanca de cambios.
7.1 Limpieza de
cajuela con una franela .
Operario himeda la tapiceria y Evitar reclamos
il 4 8 | Limpiar la cajuela 3.87 e e e por parte del
limpiar interior de la | 7.
: : cliente.
cajuela y parte interna
de la puerta.
8.1 Registrar actividades .
. - Garantizar la
realizadas sin manchas y ciecucion  de  las
Operario 4 9 Llenar  manifiesto vy 1.06 colocar firmas aJc tividades
4 trasladar la unidad ) correspondientes movilizacién 00?1/
8.2 Dirigir la unidad hacia la recaucion
estacion de lavado P )
10.1 Comprobar
visualmente que las
ventanas estan cerradas. Zr%%fi%rn més 4 i:J 3:
Operario 4 10 Revisar puertas, ventanas 10.35 10.2 Aplicar desengrasante las machasg
4 y aplicar desengrasante ’ 0 guaipe con gasolina en la - Y
o acumulacion de
superficie que presente .
manchas. polvo.
10.3 Fregar con una franela.
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

ClAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Lavado

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 5

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

‘l‘ Medio ambiente

v Caracteristica especial '

@ |:| Plastico

EZ [ vidrio

m DPeIigrosos

E [ General

a []Chatarra

ﬁ |:| Papel

Equipo de Proteccion Personal:

|:| Rodilleras

|| Zapatos de
Seguridad

@ Il Guantes ‘ @

Il Proteccion
respiratoria

@ I casco

I Proteccion
auditiva

m I Ropa de trabajo
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COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Hidrolavadora
2 Shampoo
3 Franela Microfibra
4 Dispensador de shampoo
g . ., . Tiempo B s . .
Grafico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
Operario 11.1 Se selecciona las Evitar demoras en
5 herramientas: guaipe, seleccionar
5 11 | Seleccion de herramientas desengrasante, shampoo, h -
- franela, dispensador de erramientas que no
Operario ' - son necesarias
6 shampoo e hidrolavadora.
Operario 261
5 . . . 12.1 Aplicacién de agua por Limpiar . impurezas
- 5 12 | Mojar la unidad la : arte externa de la unidad | 94 podrian rayar la
Opeéarlo 261 P unidad.
. 13.1 Aplicar shampoo en la
rari .
OpeSa ° 7.03 parte externa del vehiculo
5 13 | Eniabonar v freqar 13.2 Fregar una sola vez la | Remover manchas e
Operario ! yireg unidad con una franela de | impurezas.
p6 7.03 microfibra (techo, manijas,
tapa de combustible)
14.1 Enjuagar techo del
Operario vehiculo
5 5.54 14.2  Enjuagar vehiculo
izquierda - posterior Eliminar impurezas
5 14 | Enjuagar 14.3 Enjuagar vehiculo | como polvo,
. derecha - frontal manchas, grasa.
Operario 554 14.4 Aplicacion de Agua en
6 los bordes del
compartimiento motor
— Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Secado

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 7

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

) g

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial .

7% Medio ambiente

ﬁ |:| Plastico

(=] O vidrio

Peligrosos

=

E [JGeneral

B []Chatarra

ﬁ] |:| Papel

308




Equipo de Proteccion Personal:

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

[ Roditleras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
‘g . - - Tiempo . s . }
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
. 151 Se selecciona las EV|tar_ demoras  en
Operario » . ; ; . seleccionar
7 5 15 | Seleccion de herramientas herramientas: guaipe, | o mientas que no
franela, ciclo y thinner. )
son necesarias
Overario 16.1 Traslado de la unidad Para que la unidad
P 5 16 | Trasladar la unidad 0.55 desde la estacion de lavado a at
7 > quede libre de agua.
la estacion de secado.
17.1 Con ayuda de una
franela retiramos el exceso
. . de agua, secar el parabrisas Lo
Operario 5 17 Secar carroceria FR 'y 337 17.2 Secar el exterior del Eliminar impurezas y
7 compartimento del motor A agua residual
cap6 hasta el guardachoque
17.3 Secar los bordes del
compartimiento del motor
Operario Secar alojamientos Ilfs.l gﬁ)(}z:nti::r:lognadfganﬂz Eliminar impurezas y
5 18 | FL/LH,RL/LH,FRIRH& | 2.81 i
7 puertas frontales y | agua residual
RR/RH -
posteriores
Overario 19.1 Llevar la unidad desde | Garantizar el
P 7 6 19 | Traslado de la unidad 0.92 la estacion de secado haciala | cumplimiento de las
linea estandar actividades.
Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Lavado

‘ Operacion: Secado

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 8

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacioén de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial '

% Medio ambiente

bl

@ |:| Plastico

G [ vidrio

Peligrosos

H [ General

a []Chatarra

[]Papel
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Equipo de Proteccion Personal:

[ Rodilleras I Zapatos de @ Il Guantes ‘ @ Il Proteccion @ Il Casco I Proteccion m Il Ropa de trabajo

Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Guaipe
2 Franela Microfibra
3 Cyclo
4 Thinner Poliuretano
- . . A Tiempo . s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
. 141 Se selecciona las EV|tar_ demoras  en
Operario - . . . - seleccionar
6 14 | Seleccién de herramientas herramientas: guaipe, -
8 - - herramientas que no
franela, ciclo y thinner. -
s0n necesarias
15.1 Secar con una franela
Operario 6 15 | Secar carroceria LH&RH 4.04 los vidrios de manera externa Ellmlnar_ impurezas y
8 14.2 Secar e exterior de la | agua residual
carroceria
16.1 Secar con una franela la
. luneta, la carroceria posterior
. Secar  posterior  de S
Operario 6 16 | carroceria y 431 hasta el guardachoque Eliminar impurezas y
8 . . ) 16.2 Secar el | agua residual
compartimentos de cajuela - .
compartimiento de la cajuela
y bordes internos
17.1 Limpiar manchas en el
Prkiiciciing techo con el uso de guaipe | Que el tapizado este
Overario Remover manchas del limpio y cyclo. limpio en su totalidad
P 8 6 17 | habitadculo y pegamento 0.88 17.2 Frotar la superficie que | y eliminar impurezas
residual en carroceria contiene el pegamento de las | en las partes
esponjas protectoras con | externas.
guaipe y tifier.
- 18.1 Registrar los vehiculos Per_mlte tener un
. - . registro de
Operario 6 18 Manifiesto y control de 0.75 que pasaron por la linea y trazabilidad
8 preparacion de la unidad ' culminar con el llenado del : 4
e registra posibles
manifiesto
defectos.
- Elaborado por: Verénica Viera Version: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:
ClAUTO
Parque Indusriol Aucpartiio Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea:Trabajo estandar ‘ Operacion: Mejoras y torque/presion de neumaticos ‘ Modelo: Ejemplar D Operario 9
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Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial g

"#‘ Medio ambiente

e

ﬁ? I:I Plastico

@ [ Vvidrio

m DPeIigrosos

General

Chatarra

=]

Papel

Equipo de Proteccion Personal:

[ Rrodilleras I Zapatos de @ Il Guantes @ Il Proteccion @ Il Ccasco - Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 1.909901-00 Etiqueta encapsulada pequefia ambacar 1 Aumento
2 L911411-00 Sticker "ambacar.com” 2 Manémetro de mano
3 Marcador Amarillo
4 Franela Microfibra
5 Torquimetro
6 Destornillador
7 Dado hexagonal
8 Extension
9 Llave mixta
10 Marcador Amarillo
11 Franela Microfibra
12 Cinta de enmascarar
13 Agua blanda
14 Lapiz de cera Blanco / Negro
g . iy - Tiempo P s . .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las Evitar demoras en
. herramientas: aumento, dado -
Operario . . . seleccionar
7 1 | Seleccion de herramientas hexagonal, torquimetro, -

9 > herramientas que no
mandémetro  de  mano, SON Necesarias
marcador y franela.

2.1 Traslado de la unidad
desde la linea de lavado Movilizar con
+ 2.2 Inspeccion visual de la | diligencia y
Operario Movilizar la unidad e u_nldad que no presente | garantizar que si
7 2 |. - - 0.56 ninguna novedad | existe alguna
9 inspeccionar de la unidad o -
o (mutilaciones, ondulaciones | novedad pueda ser
y picados) y revisar que el | abordado en caso de
manifiesto se encuentre | que Se quiera reparar.
correctamente llenado
3.1 Tuercas de los | Garantizar que los
Operario 7 3 | Torque de neumaticos 112 neumaticos aseguradas con | neumaticos se

9 el torquimetro con un patrén | encuentren

alternado. aseguradas.
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Gréfico/lmagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Como? (Puntos clave)

¢Por qué? (Efectos)

Operario
9

Verificar la presion de los
neumaticos y el estado de
guardalodos

2.20

) g

4.1 Conectar el manémetro
en la valvula del neumético
si este excede del pardmetro
se procede a presionar
levemente el gatillo para
bajar la presion y por el
contrario si estd por debajo
del pardmetro se completa
con aire.

4.2 Verificar si los rines no
poseen ninguna
imperfecciéon y colocacion
de un punto de inspeccién en
cada valvula de cada llanta.

Verificar que los
parametros se
cumplan y que la
operacion se haya
realizado.

Operario
9

Seleccion de herramientas

5.1 Se selecciona las
herramientas:  llave mixta
torquimetro, extension,
destornillador, dado
hexagonal, marcador,
franela, cinta de enmascarar,
agua blanda, lapiz de cera

Evitar demoras en
seleccionar
herramientas que no
son necesarias

Operario
9

Ajustar strickers,
templadores, chapas de
puertas y compuerta.

4.67

6.1 Emplear un torquimetro
para ajustar los 2 pernos que
unen el templador con la
puerta, luego se procede a
ajustar el perno  del
templador con la cabina de
cada lado.

6.2 Ajustar los dos tornillos
con el uso de un
desatornillador estrella.

6.3 Ajustar los 3 tornillos
que sujetan las chapas
utilizando un destornillador
estrella

6.4  Ajustar con un
torquimetro los 3 tornillos de
la parte posterior y los 2
pernos del parante y de la
compuerta posterior.

Evitar inestabilidad
al abrir o cerrar las
puertas.

Operario
9

Enmascarar estribos

puertas delanteras

1.84

7.1 Se limpia la superficie, si
no se encuentra ninguna
impureza se procede a
colocar la cinta al lado de la
carroceria o por el contrario
si hay alguna imperfeccion
se coloca en la orden de
trabajo para su posterior
retoque.

Evitar que en los
estribos de la
carroceria se
evidencien picados.
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Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{g:‘c? ; r Simbolo ¢Cbémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
8.1 En el caso de que el
parasol del lado RH/LH se
encuentre 'desajustado e | Evitar inestabilida dy
procede ajustar con el LT
i vibraciones de los
Operario Verificar parte interna destorp illador estrellq. componentes del
7 8 . 0.28 8.2 Ajustar el retrovisor FR . y
9 frontal de la cabina L - mismo modo que
del interior del habitaculo. -
e verificar su
8.3 Verificar el funci .
- - uncionamiento.
funcionamiento  de  los
botones que estan en el
volante y comandan la radio.
9.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
- - L Permite tener un
ejecucion de las actividades . d
Operario e y el responsable en registro €
7 9 | Llenar manifiesto 121 . trazabilidad y
9 ejecutarla. X .
. registra posibles
9.2 Si se presenta algun
- - defectos.
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo
- Elaborado por: Verénica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Trabajo estandar

‘ Operacién: Configuracion del panel de instrumentos, mejoras

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 10

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

mgm Seguridad industrial

v Caracteristica especial o

s
bl

Medio ambiente

EI |:| Plastico

G [] vidrio

[ DPeIigrosos

HD General

B [ chatarra

ﬁ‘] [Tpapel

Equipo de Proteccion Personal:

; Rodilleras Zapatos de e Proteccion Casco Proteccion [IlRopa de trabajo
/ — @ eguridad @ ‘spiratoria (. |t|va
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcién ltem Herramienta Especificaciones
1 L913601-00 Radio +Accesorios PDI 1 Destornillador
2 L601301-00 Moquetas 2 Marcador Amarillo
3 1.909901-00 Etiqueta encapsulada pequefia ambacar 3 Aumento
4 L911411-00 Sticker "ambacar.com” 4 Destornillador
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Tiempo

funcionamiento del radio

Grafico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Coémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
1.1 Se selecciona las Evitar demoras en
. i herramientas: franela, -
Operario 7 1 Selecm_on de plantilla, marcador y los seleccu_)nar
10 herramientas ) herramientas que no
componentes:  mogquetas, -
. : son necesarias
etiquetas y stickers.
2.1 Colocar el juego de
. Colocar moquetas, moquetas de acuerdo con el L
Operario L - . Colocacion de
10 7 2 bothul_n de emergencia 0.81 mod_elo Yy realizar la ACCESOIIoS
ylo extintor autoinspeccion  con el ’
marcador amarillo
3.1 Colocar las
herramientas en las zona
frontal-derecha  bajo el
asiento.
3.2 Revisar que  se Inspeccionar los
encuentren  todos  los conr1) lementos
elementos del kit de herrgmientas u)e/
: Revisar herramientas y herramientas. ; ontas 4
Operario - vienen incluidos en
10 7 3 [ colocar manual de 2.63 3.3 Revisar que se la unidad
garantia encuentre el manual y asequrando 10s
documentacion por parte 4
P - estandares de
de fabrica inspeccionando calidad
su buen estado. '
3.4 Colocar el botiquin en la
guantera y realizar con el
marcador amarillo un punto
de inspeccién
4.1 Limpiar las zonas
donde se van a pegar los
stickers, colocar las marcas
o plantillas para su correcta | Evidenciar la
Operario 7 4 | Colocar etiquetas 295 ublca<_:|on_. o procedencia ) de
10 4.2 Limpiar la superficie y | compra y confirmar
colocar el sticker en la | lavalidacion de PDI
esquina del parabrisas al
lado del chofer cuando ya se
haya acabado el proceso.
51 En la porta placas
Operario Colocar vinchas en la colocar manualmente
10 7 5 placa frontal vinchas en g:ada esquina si
es necesario utilizar un
destornillador.
6.1 Ingresar a sistema en .
Configurar cuadro de configuraciones y Suar:]anltilnﬁ?;nto de;
Operario 7 6 instrumentos y 366 modificar fecha y hora aré&etros
10 configurar la unidad de : 6.2 Programas las Eomodidad de);
medicion de neumatico estaciones y comprobar el cliente
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Grafico/Imagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{gﬁf ; r Simbolo ¢Coémo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
7.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
b - Permite tener un
ejecucion de las . d
Operario e actividades y el reglstr_o_ €
7 Llenar manifiesto 1.84 . trazabilidad y
10 responsable en ejecutarla. - .
. registra posibles
7.2 Si se presenta algun
. . defectos.
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

CIAUTO

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea:Trabajo estandar

‘ Operacion: Reajuste de masas y revision general

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 11

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de E@m Seguridad industrial
calidad

v Caracteristica especial 'f

% Medio ambiente

ﬁ I:I Plastico

G [] vidrio

, DPeIigrosos

H [ General

B []Chatarra

ﬁ‘] [JPapel

Equipo de Proteccion Personal:

[ Rrodilleras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco - Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Codigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 SIN Agua Blanda 1 Marcador Amarillo
2 L912201-00 Liquido de embrague y frenos DOT 4 2 Llave mixta de racha
3 Bomba agua blanda
4 Galon plastico 1000 ml
5 Jarra plastica 500 ml
6 Cinta Mégica / Invisible
7 Papel Carbon
8 Hojas Acetato
9 Tijeras
10 Cyclo
. . - - Tiempo . o~z ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢ C6mo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
) 11 Se las Evntar_ demoras en
Operario L. . . 1 seleccionar
7 1 | Seleccion de herramientas herramientas: marcador y -
11 llave mixta de racha herramientas que no
) S0N necesarias
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Tiempo

Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
2.1 Con una racha manual y
un dado hexagonal se
. . procede ajustar las masas . .
Inspeccionar 'y  ajustar o Evitar  conexiones
. it del compartimiento. . )
Operario 7 5 | masas de compartimiento 1.96 o 2.2 Realizar un ajuste con la flojas y posibles
11 motor, pomes de bateria y racha manual en los bornes prob_lemas_ de
caja fusilera iy -~ | funcionamiento.
(+) y (-), también en la caja
de fusibles verificar
visualmente el estado.
3.1 Con una llave mixta se Evitar  conexiones
. . . procede a realizar el ajuste de : :
Operario 7 3 Inspeccion y_ajus'tfz de la 0.97 o la junta y con el marcador flojas y posibles
11 columna de direccion - . problemas de
amarillo se realiza 4 puntos . .
- s funcionamiento
de inspeccion en los pernos
4.1 Verificar las conexiones
estén en completo . .
L . - Evitar  conexiones
Operario Inspeccion del funcionamiento. flojas y posibles
7 4 | alojamiento del motor y 0.68 o 4.2 Marcar con un marcador
11 - . R problemas de
debajo del capd amarrillo indicando que se . .
. L funcionamiento
realizd la  verificacion
correspondiente.
5.1 Retirar el protector
pléastico
52 Entre 2 operarios
. ubicamos el capo en las vigas . .
Operario f I iar | Evitar  conexiones
11 y ) rontales y guiar los pernos flojas y posibles
Operario 7 5 | Instalacion de cap6 manualmer_1te para su1ete}rlo problemas de
5.3 Realizar un ajuste - -
18 funcionamiento
empleando un dado alargado
y la racha manual.
5.4 Realizar la cuadratura del
capo ejerciendo fuerza
41 Se selecciona las | v Gemoras en
. herramientas: bomba agua .
Operario - . . fo seleccionar
7 6 | Seleccion de herramientas blanda, galon  plastico, -
11 L herramientas que no
liquido de embrague y frenos SoN necesarias
DOTA4.
5.1 Levantar la tapa del
reservorio del
limpiaparabrisas llendndolo
s 1 con agua blanda en el nivel
%g%g@ maximo, retirar la tapa del Verificar el nivel de
= Operario Completar  fluidos  del liguido de frenos y | fluidos que se
7 7 Iy 117 .
11 habitaculo del motor completar el fluido con una | encuentren al

jarra plastica.

5.2 Con el marcador amarillo
colocamos un punto de
inspeccion en la tapa de cada
reservorio.

méaximo permitido.
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Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal ;{gg‘g ; r Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario - . 6.1 Se selecciona las | seleccionar
11 ! 8 | Seleccion de herramientas herramientas: marcador. herramientas que no
son necesarias
7.1 Inspeccion del arnés del
compartimiento del motor,
conexiones eléctricas,
cafierias A/C 'y de
oeeor combustible, inspeccién de
habitaculo del motor.
i . 7.2 Verificar que la varilla | Evitar  conexiones
Operario Inspeccpn lineas ~ de que sostiene el capot esta | flojas y posibles
7 9 | combustibles, frenos y 2.18 L . ™
11 armnés fija sino ajustarlo, verificar | problemas de
' los topes y por ultimo | funcionamiento.
verificar las 10 binchas
enclavadas en el protector
de calor.
7.3 Realizar con el marcador
amarillo las marcas de
inspeccion
. Evitar demoras en
. 8.1 Se selecciona las .
Operario L . - A seleccionar
7 10 | Seleccion de herramientas herramientas: cinta, papel, -
11 N . - herramientas que no
hojas, tijeras, ciclo y guaipe. -
S0N necesarias
10.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
) > L Permite tener un
ejecucion de las actividades . d
Operario . y el responsable en reglstr_o . €
7 11 | Llenar manifiesto 1.94 - trazabilidad y
11 ejecutarla. - .
. registra posibles
10.2 Si se presenta algun defectos
inconveniente se reporta en '
la orden de trabajo
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Trabajo estandar

‘ Operacion: Combustible, test de carga y arranque

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 12

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacioén de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial '

7% Medio ambiente

bt

E |:| Plastico

E{ [ vidrio

m DPeIigrosos

H [ General

a []Chatarra

@ []Papel

Equipo de Proteccion Personal:

|:| Rodilleras

& || Zapatos de

Seguridad

@ Il Guantes ‘ @

Il proteccion
respiratoria

@ I casco

I Proteccion
auditiva

m Il Ropa de trabajo

COMPONENTES

HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
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ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 L903501-00| Gasolina 1 Destornillador
2 Marcador Amarillo
3 Aumento
4 Cyclo
5 Guaipe
6 Cinta protectora
7 Bomba de gasolina Electromecénica
8 Midtronics
. . - - Tiempo P s ) .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢ Cémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
== — 3.1 Se selecciona las | Evitar demoras en
% Operario 7 1 | seleccién de herramientas herramientas: gyaipe| ciglo, selecci(_mar
n 12 marcador amarillo y cinta | herramientas que no
— protectora. S0n necesarias
2.1 Tomar el torquimetro con
< el dado especificado y ajusta Que exista un
Operario 7 2 Ajustar base de asientos y Idc:jsggm?jage los cinturones correcto ajuste de
12 cinturones 29 Posterior mente asigqtos y cinturqnes
cémbiamos de dado para verificando la calidad
ajustar los asientos.
3.1 Verificar la etiqueta de
las llaves con el nimero de
VIN, color y modelo Asequrar la
o . Verificar etiqueta RFID y coincidiendo con el 9 -
perario y o pertenencia de las
12 7 3 dqcumentacmn con 2.99 o manifiesto ) ) llaves e identificar a
etiqueta de llave 3.2 Inspeccionar sila .
: . la unidad
etiqueta esta en buen estado
de lo contrario reemplazarlo
por uno nuevo
4.1 Se procede a limpiar la
superficie con ciclo y
guaipe
4.2 Se aplica el papel
Operario !Extrae 2 Mmuestras de c_arbc')n y se hace uso de la Asegpfar 3 la
12 7 4 | improntas de chasis para 1.94 W cinta magica, extrayendo |der_1t|f|ca0|on y el
colocarlos en los acetatos dos muestras registro de la unidad.
4.3 Se colocan en los dos
recortes de acetato
4.4Y se deja en el portavasos
del habitaculo.
5.1 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario 7 5 | Seleccion de herramientas herramientas: bomba de | seleccionar
12 gasolina, marcador amarillo | herramientas que no
y midtronics son necesarias
6.1 Llenar el tanque de ':‘;ﬁ%gara qu;oség
Operario 6 Llenar tanque de 144 combustible 'y verificar la combustible v pueda
12 ! combustible ’ cantidad en el medidor - yp
digital. cm:u_lar hasta
terminar el proceso.
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Gréfico/lmagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Cbémo? (Puntos clave)

¢Por qué? (Efectos)

6.2 Con un marcador
amarillo se colocan puntos
de inspeccion en la tapa del
combustible y en los topes
del compartimiento

Operario
12

Realizar test de carga y/o
arranque e inspeccionar

3.02

7.1 Colocar las pinzas en la
bateria, para el test de carga
se debe hacer con el motor
apagado imprimiendo dos
reportes, para el test de
arranque se procede a
encender el vehiculo

7.2 Verificar que se
encuentren los dos recibos
del estado de la bateria en el
portavasos del habitéaculo.

Asegurar el estado
correcto de
componentes y
conservacion.

Operario
12

Inspeccionar visual de la
unidad

0.55

8.1 Verificar el estado del
habitaculo de manera visual
y cualquier irregularidad
redactarlo en el manifiesto.

Evidenciar
irregularidades

Operario
12

Verificar plumas

0.21

9.1 Retirar las tapas de las
bases de las plumas, aplicar
un ajuste en cada perno
utilizando una racha manual
y con u marcador amarillo
realizar una marca de
confirmacion de operacion
en cada perno

Verificar el
funcionamiento

Operario
12

10

Llenar manifiesto y lista
diaria

1.09

) g

10.1 Colocar en los campos
correspondientes la
ejecucién de las actividades
y el responsable en
ejecutarla.

10.2 Si se presenta algun
inconveniente se reporta en
la orden de trabajo

Permite tener un
registro de
trazabilidad y
registra posibles
defectos.

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

Confirmacion de
calidad

o

+ Seguridad industrial

v Caracteristica especial '

‘i‘ Medio ambiente

Plastico
| -]

{=] O vidrio

Peligrosos

=

E [JGeneral

a [] Chatarra

@ [ Papel
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Equipo de Proteccion Personal:

|:| Rodilleras

[ | Zapatos de
Seguridad

@ Il Guantes

(@

I Proteccion
respiratoria

@ Il casco

auditiva

I Proteccion

m Il Ropa de trabajo

Linea: Trabajo estandar

| Operacion: Revision general sobre cabeza

l Modelo: Ejemplar D

‘ Operario 13

COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 L911001-00 Aceite de caja PDI 1 Elevador 4 Ton
2 Racha manual
3 Extensiones
4 Punta de vaso hexagonal
5 Cinta Magica / Invisible
6 Papel Carbon
7 Hojas Acetato
8 Tijeras
g . iy - Tiempo p s . .
Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las | Evitar demoras en
Operario 8 1 | seleccion de herramientas herramientas: ele\_/ador, seleccu_)nar

13 racha manual, extensiones, | herramientas que no
cinta, papel, hojas y tijeras. son necesarias
2.1 Traslado de la unidad
desde la bahia 4 al elevador .

Operario Ingresar unidad en el 2.2 Ubicar los brazos del Para _reallzar las
8 2 1.07 . operaciones de
13 elevador elevador haciendo punto de A
! manera cémoda.
apoyo en el chasis de la
unidad
4.1 Desajustar el tapon de
entrada y drenada de la caja
de cambios y esperar hasta
que drene por completo.
4.2 Una vez vaciada la caja Garantizar el llenado
. . . se coloca nueva mente el -
Operario Drenar y cambiar de aceite . . de fluidos de acuerdo
8 4 - g, 3.47 tapon y ajustar con un torque

13 de caja de transmision - con los
especifico. requerimientos
4.3 Con la bomba neumética 4
suministrar en la entrada de
la caja de cambios. Con el
marcador amarillo realice
una marca en cada tapén
5.1 Desajustar el tapon de
entrada y drenada de la caja
de cambios y esperar hasta | Garantizar el llenado

Operario Drenar y cambiar aceite que drene por completo. de fluidos de acuerdo
8 5 g ? 4.22 X .

13 diferencial 5.2 Una vez vaciada la caja | con los
se coloca nueva mente el | requerimientos
tapon y ajustar con un torque
especifico.
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Tiempo

Gréfico/lmagen Operario | Estacion | No. Paso Principal estandar Simbolo ¢Cbémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
5.3 Con la bomba neumaética
suministrar en la entrada de
la caja de cambios. Con el
marcador amarillo realice
una marca en cada tapon
6.1 Cuando el tanque se
Overario Cambio tanque aceite de encuentra vacio de acuerdo | Tener un suministro
p13 8 6 transmision 4 0.19 v con un nimero establecido se | constante del recurso
procede hacer el cambio con | ala mano
uno NUevo y se registra.
7.1 Cuando el tanque se
. . . encuentra vacio de acuerdo | Tener un suministro
Operario Cambio tanque aceite de . -
8 7 . . 0.25 con un numero establecido se | constante del recurso
13 diferencial .
procede hacer el cambio con | ala mano
uno NUevo y se registra.
8.1 Cuando la unidad
requiere de otro
combustible se procede a
vaciar la gasolina sobrante
de la bomba y cambiar el -
. . Tener un suministro
Operario 8 8 Cambio tanque de 013 tanque. constante del recurso
13 combustible ' 8.2 De igual manera cuando
. a la mano
el tanque se encuentra vacio
de acuerdo con un ndmero
establecido se procede hacer
el cambio con uno nuevoy se
registra.
5.1 Colocar en los campos
correspondientes la .
) - - Permite  tener un
ejecucion de las actividades . d
Operario e y el responsable en registro €
8 5 | Llenar manifiesto 2.63 - trazabilidad y
13 ejecutarla. - .
. registra posibles
10.2 Si se presenta algun defectos
inconveniente se reporta en '
la orden de trabajo
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00

CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:
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s
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v Caracteristica especial 0
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[ Rodilleras &J I Zapatos de m B Guantes @ Il Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
Linea: Trabajo estandar ‘ Operacion: Revision general sobre cabeza ‘ Modelo: Ejemplar D ‘ Operario 14
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 1.911001-00 Aceite de motor PDI 1 Elevador 4 Ton
Torquimetro
Dado hexagonal
Marcador Amarillo
Bomba neumaética 900 psi
Gréafico/Imagen Operario | Estacién | No. Paso Principal ;;ijp:r Simbolo ¢C6émo? (Puntos clave) ¢ Por qué? (Efectos)
11 Se selecciona las .
Operario herramientas: elevador, Egggéiogzlrmras en
14 8 1 [ Seleccion de herramientas torquimetros, dado herramientas que no
hexagonales, marcador y SON NECesarias
bomba neumética.
2.1  Subir la unidad
presionando el boton negro Verificar que la
. hasta la altura deseada - .
Operario 8 2 . . unidad se  esté
14 Accionar el elevador 151 procurar n% Fopa:r IaIV|ga elevando
superior y bajar la palanca
para activar el seguro de los correctamente
brazos
3.1 Ajuste de la barra Evitar vibraciones
Operario Ajuste de suspension estabilizadora del bastidor. : Y
8 3 ) 341 - desajusten en
14 delantera y posterior 3.2 Ajuste brazos de la mesa componentes
de suspension del bastidor P ’
31 Marcar en el
guardachoque, llanta de
. emergencia,
. Ipspeccnonar que los amortiguadores, topes de | Verificar que las
Operario 8 3 ajustes de las uniones 3.29 R Ferfas de f .
14 estén en perfectas . sujecion, cafierias de freno, | uniones no presenten
condiciones cremallera, conexion | problemas
’ canister, cafierias de
combustible, tanque de
combustibles, bastidor.
4.1 Realizar una limpieza
previa con ciclo y guipe.
42 Apllcarl el papel carbon Verificar la unidad
sobre el numero y se hace .
. Extraer 3 muestras de . ;. de manera mas
Operario - uso de la cinta mégica para | .
14 8 4 | improntas del motor para 1.26 extraer 3 muestras  del rapida y mantener
: colocarlos en los acetatos . constancia del
=== namero del motor, 2 de ellas
| : {Rimers gz moser ) proceso
L se colocan en los recortes de
- acetato y la otra en el
manifiesto
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Grafico/Imagen

Operario

Estacion

No.

Paso Principal

Tiempo
estandar

Simbolo

¢Cémo? (Puntos clave)

¢ Por qué? (Efectos)

Operario
14

Inspeccionar y completar
el aceite del motor

1.84

) g

5.1 Ver el manifiesto la
cantidad que  necesita
completar, con la bomba
neumatica llenar el
reservorio asegurar con la
tapa y colocar el punto de
inspeccioén con el marcador
amarillo

Completar de
acuerdo a los
estandares medidos

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Veronica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

CIIAUTO Aprobado por: Jefe de Manufactura Documento Externo: N/A
Linea: Estatica y dindmica ‘ Operacion: Pruebas estaticas ‘ Modelo: Ejemplar D Operario 15
Caracteristicas Especiales: Residuos Generados:
N ) Plastico =y Vidrio [ Peligrosos
o Confirmacionde | B Seguridad industrial Caracteristica especial "'4‘ Medio ambiente ED LJ ] i@‘ 1™
calidad d . H []General a []Chatarra ﬁ] [ Papel
Equipo de Proteccién Personal:
[ Rodilleras I Zapatos de @ Il Guantes @ I Proteccion @ Il casco I Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario L . 1.1 Se selecciona las herramientas: marcador azuly | seleccionar
9 1 Seleccion de herramientas -
15 guantes. herramientas que no
son necesarias
Overario 1 2.1 Cambio de estacion procede a encender la | Para que pueda ser
9 p15 2 Traslado de la unidad 0.57 E—E“ﬂ unidad y movilizarla al espacio designado para las | agil la realizacion de
] siguientes actividades. las pruebas.
) 3._1 Inspeccionar el funcionamiento de las llaves Asegurar la calidad y
Operario e . . (cierre y apertura) e
9 3 Verificar funcionalidades 3.63 . fiabilidad del
15 3.2 Inspeccionar el estado de faro
. : producto
3.3 Inspeccionar los iconos apagados
4.1 Inspeccionar el funcionamiento desde el mando .
o . L . L - Asegurar la calidad y
perario Inspeccién de la ejecucion de y luces en el panel de instrumentos o
9 4 - 2.07 . - : . fiabilidad del
15 operaciones 4.2 Inspeccionar el funcionamiento del sistema roducto
AJC, calefaccion, monedero y cigarrera. P
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Grafico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢ Coémo? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Operario Asegurar la calidad y
9 p15 5 Revisar documentacion 2.43 o 5.1 Inspeccionar le llenado correcto del manifiesto | fiabilidad del
producto
_ 6.1 Registrar las operaciones de inspeccion que se Asegurar la calidad y
Operario . - han llevado acabado o
9 6 Registro de manifiesto 2.71 O . fiabilidad del
15 6.2 Detallar si existe alguna anomalia para su
A s producto
posterior reparacion
- Elaborado por: Veronica Viera Version: 00
o INSTRUCCIONES DE TRABAJO Revisado por: Coordinador PDI Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Estatica y dinamica ‘ Operacidn: Pruebas estaticas

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 16

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

o . Plastico | Vidrio = Peligrosos
o Confirmacionde | M~ Seguridad industrial v Caracteristica especial | #3  Medio ambiente | |fmm /e Bl ™
calidad N | =
d £ H [ General B []Chatarra ﬁ []Papel
Equipo de Proteccién Personal:
1 Rodilteras I Zapatos de @ B Guantes @ I Proteccion @ I casco - Proteccion I Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
Item Cédigo Descripcion Item Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Evitar demoras en
Operario L . 1.1 Se selecciona las herramientas: marcador azuly | seleccionar
9 1 Seleccion de herramientas -
16 guantes. herramientas que no
son necesarias
0 . 2.1 Inspeccion externa (golpes, rayas, mutilaciones | Verificar que no
9 perario 2 | Revi iencia vehicul 9.69 faltantes d t ist i
16 evisar apariencia vehicular . y faltantes de componentes) exista ninguna
2.2 Inspeccion frontal y motor anomalia
Operario Subir al sistema las unidades que 3.1 Con las especificaciones de las unidades gue no Z:traiio ccii?etignrgiadrade;
9 16 8 cumplen con todos los estandares 0.39 o :?nvmldos novedades se procede a subir al sistema si esta lista para el
cliente
Operario . . . _L 4.1 Se procede almacenar la unidad con el motivo Umdad_gue debe ir a
9 4 Ubicar en el patio o0 almacenamiento 1.52 [ra=tsal] ; . . reparacion o de
16 i que esta ya sea enviada al cliente .
entrega al cliente
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CIAUTO

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Elaborado por: Verénica Viera

Version: 00

Revisado por: Coordinador PDI

Fecha Emision:

Aprobado por: Jefe de Manufactura

Documento Externo: N/A

Linea: Estéatica y dindmica ‘ Operacion: Pruebas dindmicas

‘ Modelo: Ejemplar D

Operario 17

Caracteristicas Especiales:

Residuos Generados:

r]:

Confirmacién de -
calidad o, |

1

Seguridad industrial

v Caracteristica especial '4

*
el

Medio ambiente

E‘; - Plastico KE [] Vidrio

|| [JPeligrosos

H [JGeneral B []Chatarra

ﬁ] [Papel

Equipo de Proteccion Personal:

@ [ Rodilleras I Zapatos de @ Il Guantes @ Il Proteccion @ Il casco - Proteccion Il Ropa de trabajo
Seguridad respiratoria auditiva
COMPONENTES HERRAMIENTAS / MATERIALES AUXILIARES
ltem Cédigo Descripcion ltem Herramienta Especificaciones
1 Marcador Azul
2 Guantes
Gréfico Estacion Operario No. Paso Principal Tiempo estandar Simbolo ¢ Como? (Puntos clave) ¢Por qué? (Efectos)
Oberario n Verificar que no
10 P 1 Rendimiento del motor 3.67 ] 1.1 Verificacion del rendimiento del motor exista ninguna
17 il .
anomalia
Operario Conduccion del vehiculo (volante m 2.1 Verificacion del volante de direccion Verificar que no
10 P 2 y 0.88 | 2.2 Verificacion del pedal de freno exista ninguna
17 pedales) i e : .
2.3 Verificacion de alertas en cinturones anomalia
Operario m 3.1 Recorrido en la pista de obstaculos | Verificar que no
10 p17 3 Prueba de suspensién (Ruidos) 4.96 o] (1,2,3,4,5,6,7) exista ninguna
anomalia
. e Verificar que no
Operario L 4.1 Verificar las marchas . -
10 17 4 Prueba de freno de mano (EPB) 181 - Verificar la velocidad de crucero exista - ninguna
anomalia
Operario ¢Se valida el kilometraje? Asegurar el estado
10 p17 5 ¢Cumple con los  estandares? 1.63 0 5.1 Revision al finalizar la prueba dinamica la er?tre aal cliente y
Llenar manifiesto 9
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