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RESUMEN

Introduccion: Se sabe que los vehiculos de transporte de residuos sélidos deben tener
una gestion eficiente ya que esto es crucial al momento de asegurar un servicio de
recoleccion eficaz. Por ende, en este estudio se analizé como implementar estrategias de
optimizacion técnico-administrativa con métodos de andlisis mixtos, que contengan
enfoques cualitativos y cuantitativos. Método: Este proceso incluyd evaluar como
funciona el 4rea operativa y administrativa del mantenimiento de la flota de recoleccion,
dejando en evidencia que areas eran las mas afectadas. Mediante el analisis descriptivo y
comparativo, mediante un respaldo de andlisis e informes, se observo que el area
operativa tenia una deficiencia en conocimientos sobre mantenimiento y normativas que
van a afectar a la productividad y eficiencia de las operaciones. Por ende, creamos un
plan de capacitacion donde se enfoca en como el drea administrativa y desconocimientos
afecta de forma directa al area operativa. Resultados: Mediante el programa se vio el
progreso en los conocimientos tanto del personal sobre normativas y procesos de mejora
aplicables, impulsando a una mejora en la ejecucion diaria de sus labores. Los 35
participantes de manera satisfactoria aprobaron el curso lo cual se tradujo en una mayor
comprension de procesos administrativos y operativos, esto se reflejo en un incremento
de productividad individual y grupal en ambas areas. Conclusion: Mediante la
capacitacion se logro fortalecer las competencias del personal y potenciar sus habilidades,
a su vez también ayudo en la mejora del area administrativa en la gestion del taller para
que trabajen de la mano con la operativa, creando asi una mayor eficiencia en el taller,
una vez obtenido estos resultados se creo cronogramas y horarios donde los operadores
tengan establecidos ya sus actividades y funciones.

Palabras clave: Administracion, Eficiencia, Planificacion, Productividad, Normativa.

ABSTRACT

Introduction: It is known that solid waste transport vehicles must have an efficient
management since this is crucial when ensuring an effective collection service. Therefore,
in this study, it was analyzed how to implement technical-administrative optimization
strategies with mixed analysis methods, which contain qualitative and quantitative
approaches. Method: This process included evaluating how the operational and
administrative areas of the collection fleet maintenance work, making it evident which
areas were the most affected. Through descriptive and comparative analysis, supported
by analysis and reports, it was observed that the operational area had a deficiency in
knowledge about maintenance and regulations that will affect the productivity and
efficiency of operations. Therefore, we created a training plan that focuses on how the
administrative area and lack of knowledge directly affect the operational area. Results:
Through the program, progress was seen in the knowledge of both the staff on applicable
regulations and improvement processes, driving an improvement in the daily execution
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of their work. The 35 participants successfully passed the course, which resulted in a
greater understanding of administrative and operational processes, which was reflected
in an increase in individual and group productivity in both areas. Conclusion: Through
training, it was possible to strengthen the staff's skills and enhance their abilities, and it
also helped to improve the administrative area in the management of the workshop so
that they work hand in hand with the operational area, thus creating greater efficiency in
the workshop. Once these results were obtained, schedules and timetables were created
where the operators had their activities and functions established.

Keywords: Administration, Efficiency, Planning, Productivity, Regulations.
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Introduccion

La gestion de mantenimiento de los vehiculos de recoleccion de residuos solidos
urbanos es fundamental para asegurar la eficiencia y sostenibilidad en la prestacion de
servicios municipales, una administracion eficaz de las flotas permite reducir costos
operativos y garantizar la continuidad del servicio, lo cual beneficia al bienestar de la
comunidad un contexto donde los desafios en la administracion de flotas se intensifican, se
hace imprescindible implementar estrategias que optimicen tanto los procesos administrativos
como operativos, para Chambers and Partners (2019), en Ecuador en Guayaquil se dio un
contrato de recoleccion a un ente particular, enfatizando como una buena administracion debe
ser llevada, EMIS (2023) dice que Urvaseo es el encargado de llevar la recoleccion de residuos

en Ecuador.

En los estudios se destaca sobre todo un enfoque integral del mantenimiento
preventivo y correctivo, para prolongar su vida operativa (Dhillon, 2002; Mobley, 2002). Pero
al poseer cambios en la administracién tanto como para privadas y publicas, se ven diferencias
en la cultura organizacional y los sistemas de incentivos (Boyne, 2002). Ejemplo de esto es el
cierre de los ferrocarriles del Ecuador o del metro en Madrid por una mala planificacion por

un mal manejo y mantenimiento (Paéz, 2020; Cantillo, 2019).

El fin de este estudio es buscar como contrarrestar los dafios colaterales al cambiar de
concesion y asi evitar pérdidas en productividad y eficiencia, esto se logrard mediante
capacitaciones al nuevo personal a cargo de los camiones de transporte de residuos sélidos

urbanos

. Ademas, Alfonso (2013) subraya la necesidad de implementar un plan de prevencion
de riesgos en los talleres de ensamblaje de carrocerias, lo que podria aplicarse a los talleres
de mantenimiento de flotas de residuos sélidos para reducir riesgos y optimizar la operacion.
Basri, Razak, Ab-Samat y Kamaruddin (2017) exponen en su revision que una planificacion
adecuada del mantenimiento preventivo (PM) es clave en la gestion de recursos y tiempos,
asegurando una operacion prolongada de los vehiculos, en algunos casos esta estrategia de
mantenimiento se complementa con la necesidad de un layout 6ptimo en el taller para un flujo

de trabajo efectivo y un uso eficiente del espacio.
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El analisis se centro en la eficiencia técnica y administrativa de los talleres dedicados
a los vehiculos de recoleccion de residuos solidos, proponiendo un sistema de mantenimiento
basado en un historial confiable de las flotas, en el uso de metodologias como el
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y el mantenimiento basado en
condiciones (CBM), ofrece un marco proactivo para la gestiébn de los recursos de
mantenimiento (Moubray, 1997; Tsang, 1995). Gan, Ghazilla, Yap y Selvarajo (2024)
destacan que la implementacion de tecnologia en la industria automotriz, como los
exoesqueletos, puede optimizar la eficiencia del ensamblaje, lo que sugiere posibles
aplicaciones para mejorar la ergonomia y reducir la fatiga en talleres de mantenimiento, en
base a todo esto nos planteamos realizar un analisis cualitativo y cuantitativo en el cual se
analizo como infiere el area administrativa en el mantenimiento de los vehiculos y como de
manera directa los afecta, asi se demostr6 que con un mal manejo administrativo se reduce la
vida util de los vehiculos.

Marco tedrico

La sostenibilidad en el sistema de gestion de residuos solidos urbanos, asi como el
mantenimiento adecuado de los vehiculos recolectores, son esenciales para evitar
interrupciones que podrian provocar la acumulacion de basura y afectar la salud publica,
tomando el ejemplo de Guayaquil, Urvaseo integro nuevos sistemas de monitoreo GPS para
la flota, mediante esto pudieron captar fallas en el recorrido que luego se convertian en
problemas grandes, el sistema dio existo en Urvaseo, mediante esto se logré garantizar que
los camiones cumplan las rutas de recoleccion con éxito (Chambers and Partners, 2019;
Urvaseo, 2023).

Al tener una gestion técnico-administrativa exitosa en los talleres de las flotas se
minimizo los tiempos inactivos y se menoro costos de reparaciones grabes al incluyendo
programas de mantenimiento preventivo, lo que nos da en una mayor eficiencia operativa y
en una reduccidn de gastos, Urvaseo supo prevenir los mantenimientos en su flota, dando asi
una mayor eficiencia y productividad; se redujo las fallas grabes solo con los mantenimientos
preventivos (EMIS, 2023; Urvaseo, 2023).

A su vez esto también se refleja en el impacto ambiental, ya que los vehiculos
recolectores operan de manera mas eficiente, y producen menos gases contaminantes; en la

Ciudad de Meéxico, implementar tecnologias telematicas en las flotas es efectiva para
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optimizar la eficiencia energética y reducir la huella de carbono. (Chambers and Partners,
2019; Urvaseo, 2023).

Horas Facturadas del Técnico

Productividad: X 100 [Ec.1].

Horas Trabajadas

Recuperado de Fabricio Corrales (2023): “Clase de Gestion de talleres™).

Horas Facturadas

Eficiencia (%): ( ) X 120 [Ec.2].

Horas del Temparios

Recuperado de Fabricio Corrales (2023): “Clase de Gestion de talleres™).

Planificacion de mantenimiento de flotas de transporte

La planificacion del mantenimiento en flotas de transporte es crucial para asegurar la
continuidad del servicio de recoleccion de residuos, particularmente en areas urbanas donde
las interrupciones pueden generar problemas sanitarios y ambientales, en el mantenimiento
preventivo, que incluye inspecciones regulares y reemplazos anticipados, reduce el desgaste
y evita fallos graves. Segin Basri et al. (2017), un programa preventivo bien estructurado
mejora la eficiencia y disminuye costos a largo plazo. Tecnologias como el GPS permiten
monitorear el estado de los vehiculos y anticipar posibles fallos, facilitando una intervencion
oportuna (Gan et al., 2024).

Realizar un mantenimiento correctivo es crucial para la flota. Este método se basa en
protocolos de respuesta rapida que garantizan la continuidad del servicio y minimizan el
impacto en la comunidad, la falta de mantenimiento adecuado puede aumentar el riesgo de
fallos y accidentes, como indican Lépez-Arquillos y Rubio-Romero (2016), tener un control
de las fallas presentadas en cada uno de los camiones ayuda a llevar un cronograma de
reparaciones o anticiparse a fallas graves tratandolas asi en el taller, y mediante el apoyo
técnico movil podemaos resolver fallas pequefias en ruta. (Hunt & Naweed, 2023)

Optimizacion de Recursos: Gestion de Inventarios
El llevar el inventario de repuestos de manera ordenada y organizada nos deja la
posibilidad de llevar una bodega de repuestos bien surtida, asi minimizando los tiempos

inoperativos de la flota y poder realizar los trabajos de manera eficiente y rapida (Heisig et

al., 2020). La mayoria de los talleres poseen sistemas donde se lleva un registro de las piezas
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salientes y asi tener un buen inventario de piezas necesarias 0 que salen con mas facilidad
debido a los mantenimientos preventivos, con estos se anticipa los pedidos de piezas con
tiempo y tener un buen stock y de esta manera no comprometer la capacidad de respuesta del
taller, ademas, igual una revision mensual o semanal nos ayuda a deducir que piezas usan con
mas cotidianidad por ende debemos tener mas en stock que las que no se usan de manera
sequida (Gan et al., 2024).

Todos los talleres que poseen estos sistemas de inventario nos dejan realizar auditorias
precisas y frecuentes, teniendo una mayor transparencia, y bajando asi el riesgo de
equivocacion humana reduciendo posibles costos no necesarios, como pedidos duplicados o
uso de repuestos incorrectos; con la implementacion de estos sistemas nos brinda mayor
facilidad para programar revisiones y la disponibilidad de repuestos necesarios en cada ciclo
de mantenimiento, por ende tenemos un inventario mas organizado y rapido al momento de
llevar a cabo una reparacion inesperada, beneficiando la operatividad y eficiencia del taller
(Basri et al., 2017).

Eficiencia Operativa en la Recoleccion de Residuos

La eficiencia en la recoleccion de residuos se maximiza mediante la optimizacion de
rutas con Sistemas de Informacién Geografica (SIG) y el monitoreo en tiempo real, que
reducen el consumo de combustible y los costos operativos (Paez, 2020). Un indicador clave

de rendimiento para evaluar la eficacia es la Tasa de Eficiencia de Recoleccion:
Desechos Totales Recolectados

Tasa de Eficiencia de Recoleccion (%) = x 100
Desechos Totales Programados

[Ec.3].

Este KPI mide la relacién entre los residuos recolectados y los programados,
expresado en porcentaje con una alta tasa refleja eficiencia y cumplimiento de objetivos,
mientras que una baja indica areas a mejorar. Esto permite ajustar rutas y optimizar recursos
(Business Plan Templates, s.f.).

El monitoreo en tiempo real ofrece datos sobre velocidad, consumo de combustible y
paradas, que ayudan a detectar patrones de conduccion ineficiente, como frenadas bruscas,
que aumentan el desgaste y el consumo con capacitar en conduccion eficiente reduce costos

y alarga la vida util de los vehiculos (Lopez-Arquillos & Rubio-Romero, 2016).
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Normativas y regulaciones en el transporte de residuos solidos.

La regulacion en la gestion de residuos solidos en América Latina juega un papel
fundamental en la proteccion de la salud pablica y el medio ambiente; Ecuador, por ejemplo,
ha implementado la Ley de Gestion Ambiental y el Codigo Organico del Ambiente, los cuales
establecen criterios claros para asegurar que el transporte de residuos sélidos cumpla con los
estandares sanitarios y de seguridad con estas normativas son esenciales para gestionar
residuos a nivel municipal e industrial, y asignan responsabilidad tanto a los municipios como
a los actores privados; asimismo, en Mexico y Brasil, leyes como la Ley General para la
Prevencion y Gestion Integral de Residuos y la Politica Nacional de Residuos Solidos
(PNRS), respectivamente, no solo aseguran la recoleccién y transporte adecuados, sino que
fomentan la creacion de infraestructuras necesarias, como flotas especializadas y talleres, que

contribuyen a la sostenibilidad en la gestion de residuos (Alfonso, 2013; Paez, 2020).

Sistemas de Gestion de Flotas para el Control de Calidad

Los Sistemas de Gestion de Flotas (FMS) centralizan el control de las operaciones de
transporte de residuos, optimizando la asignacion de vehiculos y facilitando la supervision de
rutas y tiempos de recoleccion; un FMS eficiente integra herramientas como el seguimiento
GPS y la telemetria avanzada, proporcionando una visién en tiempo real de la ubicacion y el
estado mecanico de cada vehiculo con esto permite a los gestores reaccionar rapidamente ante
imprevistos, como reprogramar rutas o reasignar vehiculos cuando sea necesario (Basri et al.,
2017). Mediante la programacion de mantenimientos de la FMS nos aseguramos que los
vehiculos tengan un revisién en momentos idéneos, por ende esto se traduce en menos fallas
y extiende la vida util de los camiones y llevamos un historial de mantenimiento y
reparaciones de cada unidad por separado, asi nos facilita planificar futuros mantenimientos.
(Gan et al., 2024).

Con los FMS también podemos medir los (KPIs) y ver la eficiencia en ruta como
consumo de combustible o tiempo de ruta y su puntualidad, también la cantidad de vehiculos
utilizados y el incremento de la demanda los KPIs con esto podemos brindar soluciones y
tomar acciones con datos reales en el momento, teniendo asi una mejora continua en la calidad
del servicio de recoleccién (Wang et al., 2023). Con los FMS reducimos la intervencion
manual y tenemos todo bajo programas disminuyendo errores y optimiza la eficiencia

operativa, esto se ve reflejado en la eficiencia y productividad del taller y de las unidades.
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Materiales y métodos
Métodos

Esta investigacion adoptd un enfoque mixto, empleando métodos interpretativos e
descriptivos, para poder analizar la estructura administrativa y operatica en los
mantenimientos de vehiculos de recoleccion de residuos solidos urbanos, se implementara
herramientas en las empresas de cuestionarios semiestructurados, una entrevistas en
profundidad para recopilacion de datos especificamente de los encargados de la operatividad
y de administrativos, con las técnicas adecuadas se completd en la observacion directa lo que
permitié tomar registro de actividades claves en cada punto del trabajo, puntos criticos,
ayudando a identificar patrones y ayudar en el mejoramiento de procesos, Se integraron
sistemas para monitorear en tiempo real variables operativa como pueden ser el consumo de
combustible y el mantenimiento que se le da a los carros con el sistema de telemetria y SIG,
teniendo una base de datos empiricos.

Las variables de operatividad del mantenimiento vamos a profundizar en variables
que se va a utilizar el método de analisis estadistico, con esto se tendra una relacion con los
datos recopilados y un registro historico, el analisis en las fluctuaciones que tiene los datos y
la proyeccion de los modelos de mantenimientos adaptados en el contexto del entorno
urbano, utilizar herramientas técnicas de diagndstico avanzado, que implementaremos o
disefiaremos propuestas optimas de mantenimiento basadas en condiciones reales (CBM) y
un mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM), con enfoque integral que asegure la
operatividad y mejora una planificacion de recurso a largo plazo
Materiales
Tiempo de analisis.

El presente estudio se realiz6 en un periodo de 3 a 6 meses, se determiné que el horario
mas factible tanto para la sede en el norte como el en sur era de 15:00 a 17:00 p.m. ajustandose
a los horarios tanto del grupo matutino como vespertino, los datos obtenidos en tiempo real a
través de visitas a las empresas encargadas de la recoleccion de residuos sélidos urbanos en
este tiempo, se recopilaron datos clave como los tiempos de mantenimiento, la reutilizacion
de materiales como el aceite, la duracion del transporte de repuestos y el tiempo necesario
para la movilizacion de vehiculos de respaldo, se utilizd informacion histérica de los manuales
de mantenimiento y normativas aplicables para establecer una base comparativa, priorizando
variables que impactan directamente en la operatividad y eficiencia de la flota, como la
continuidad del servicio y los tiempos de inactividad y con estos datos se buco como mejorar

en corto, mediano y largo plazo.
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Tipos de vehiculos.

El andlisis de recopilacion de datos se basé en camiones de recoleccion con carga,
lateral, frontal y trasera con compactacion, en este caso utilizamos 3 modelos de camiones los

cuales son: Iveco stralis at, Iveco tector attack y DAF CF75/CF85.

Normativa.

Se trabajo con normativas de calidad como la ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001, ISO
9001.

Tipo de cuestionario.

El monitoreo se estructuré mediante herramientas manuales, como hojas de célculo,
para registrar cambios realizados y garantizar un respaldo documental confiable se
recopilaron datos sobre consumo de combustible, tiempos de actividad, paradas y patrones de
uso de los vehiculos, analizandolos en intervalos especificos en las técnicas estadisticas
permitieron identificar patrones clave, como tiempos de inactividad y costos asociados al

mantenimiento preventivo y correctivo.

Resultados y Discusion

Para abordar los objetivos especificos, se aplicaron métodos descriptivos e
interpretativos; las observaciones directas permitieron identificar patrones en las practicas de
mantenimiento, mientras que las entrevistas en profundidad y los cuestionarios
semiestructurados facilitaron la recoleccion de informacion sobre la programacién, recursos
utilizados y decisiones operativas en estos datos se complementaron con un monitoreo
continuo de las variables operativas y su registro en hojas de calculo, permitiendo analizar y
proyectar modelos de mantenimiento adaptados a las necesidades especificas de las empresas
estudiadas, asegurando un enfoque integral y sostenible.

Analisis de Resultados Operativo.

En el analisis de resultados operativos se vio que no se poseia conocimiento sobre los
mantenimientos preventivos ni correctivos de la caja compactadora y de la caja automatica
por ende los tiempos y costos se veian afectados al igual que los tiempos de entrega, en base
al manual y temparios establecidos por la marca una inspeccion general y lubricacion de
componentes se toma entre 1.5 horas a 3 horas, cambio de sellos, mangueras y conexiones
entre 3 a 5 horas y una revision hidraulica profunda toma de 8 a 10 horas, en la caja automatica

el cambio completo de aceite con sus filtros toma de 2 a 4 horas, pero en el taller tomaba por
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lo menos el doble o dias enteros dado a falta de conocimiento operativo dado esto se capacito

en estas dos variables para mejorar los tiempos, costos y la entrega de los vehiculos.

Analisis de resultados administrativos
El mantenimiento de los camiones no solo era afectado por una falta de conocimientos
operativos sino también de una falta de gestion administrativa ya que no existian materiales
ni herramientas idoneas para realizar un buen trabajo muchas veces reutilizaban los filtros por
falta de los mismos y por no tener respuesta al solicitar nuevos, dado esto se capacito al area
administrativa y operativa para la solicitud de materiales y herramientas, asi como el tener
una bodega con los suficientes insumos para trabajos de mantenimiento cotidianos.

Figura 1

Layout del lugar de trabajo

BODEGA e —
LLANTAS D e

VEHICULOS
PARQUEADOS

Fuente: Elaboracion Propia.

Se realizo una comparativa de como el taller mejoro en corto, mediano y largo plazo
después de la capacitacion para ver qué factores se deben atacar para bajar el tiempo y entrega
de los vehiculos.

Se realizo una grafica ejemplificando a la curva de la bafiera con el fin de observar
como afecta de manera directa un mal manejo del area administrativa y una falta de
conocimientos operativos a los tiempos de entrega, costos y tiempos que duran los trabajos
en realizarse, y como estos cambian después de recibir la capacitacion, con este estudio
logramos observar que mientras sin la capacitacion los tiempos en realizar trabajos se elevan
a un dia o0 més en trabajos sencillos por falta de conocimientos y a su vez de materiales, y
después de la capacitacion estos tiempos empiezan a disminuir hasta estandarizarse segun los
temparios establecidos por las diferentes marcas.

Figura 2
Anélisis de resultados global.
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Fuente: Elaboracién Propia.
Vehiculos Utilizados:

e Iveco stralis at; Iveco tector attack; DAF CF75/CF8S5.

El mantenimiento adecuado es un elemento fundamental para prolongar la vida util de
los sistemas clave, como la caja compactadora y la transmision automatica, en los camiones
utilizados para recoleccion urbana, incluyendo los modelos Iveco Stralis AT, Iveco Tector
Attack y DAF CF75/CF85; con la grafica muestra como al realizar procedimientos clave
como cambios de aceite, inspecciones hidraulicas y limpieza de filtros, se minimiza el
desgaste acumulativo a lo largo del kilometraje recorrido. Desde los 10,000 hasta los 150,000
kilometros, estos sistemas garantizan un desempefio constante, garantizando que los
vehiculos puedan funcionar en circunstancias de alta demanda, fundamentales para la
continuidad de los servicios en las ciudades.

El sistema de la compactadora, es crucial en la operacion eficiente de recoleccion de
los residuos, tiene un desgaste uniforma y controlado, mediante revisiones se logra obtener
datos para programar o prevenir dafios, los cuales con el reemplazo oportuno de sellos y la
inspeccion en los componentes hidraulicos se prevé las fugas o dalos en cada ciclo de
compactacién que no tengan ninguna interrupcion y controle la presion necesaria del sistema,
permitiendo a la compactadora que conserve entre un 72 y 80 porciento su vida til a lo largo
de su trabajo con una proyeccion de 150,000 kilémetros, se garantiza una operatividad
constante y confiable, minimizando los riesgos de paradas imprevistas que afecten el servicio.

Por otra parte, la transmision automatica presenta un comportamiento estable a lo
largo de la proyeccion, aqui vemos reflejado los beneficios en un mantenimiento adecuado
con lo que observamos las intervenciones regulares, cambio de aceite a tiempo, limpieza o

cambio de filtros y ajustes internos de estos, asegurando asi la operatividad de manera

XXII



Optima, con esto también ayudamos al consumo de combustible y asi no tener la maquina
parada por dafios que se puedan prevenir, con esto es importante poner énfasis a la grafica
que revela una recuperacioén en la vida util alrededor de los 80,000 kilémetros, aqui
corresponde a mantenimientos mas complejos, como calibraciones especificas o en caso de
cambios de piezas, aqui la importancia de un enfoque estratégico en el mantenimiento
preventivo, que no solo ayuda a extender la vida util de los sistemas, sino también reduce el
costo operativo, asegura un servicio sostenible que no tienen gastos de pronto y
eficientemente mejora el tiempo de su vida util.

Figura 3
Proyeccion con Mantenimiento Adecuado
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Fuente: Elaboracion Propia.

El mantenimiento inadecuado tiene un impacto critico en la vida atil y el desempefio
operativo de los sistemas clave en los modelos de camiones lveco Stralis AT, lveco Tector
Attack y DAF CF75/CF85, como se observa en la gréfica inferior; este caso, la compactadora
y la transmision automatica sufren un desgaste acelerado debido a la omisién de
procedimientos esenciales, como cambios de aceite, revisiones técnicas y limpieza de filtros,
lo que reduce drasticamente la eficiencia y confiabilidad de estos sistemas a lo largo del
kilometraje recorrido; a partir de los 20,000 kilémetros, ya se evidencian pérdidas
significativas en la vida Util de ambos sistemas, y esta tendencia negativa se amplifica
exponencialmente a medida que los camiones alcanzan los 150,000 kilometros, dejando los

sistemas con apenas un 50-60% de vida util residual.
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En el caso de las compactadoras, con la falta de mantenimiento que tendria que ser
adecuado y puntual segun el uso y como el fabricante lo indica, como el uso de lubricantes
hidraulicos incorrectos o la omision de inspecciones periddicas, en esto se puede generar
problemas como fugas, aqui vemos la perdida de presion hidraulica , desgaste en los ellos y
los componentes maéviles que cuando ellos llegan a su tiempo (til de trabajo comienzan a
proceder a tener fallas, esto hace que se disminuya el tiempo de operatividad de la maquina,
aumentando los costos operativos y reduciendo la capacidad del equipo para funcionar a lo
largo de los 150,000 kilémetros que se proyecta, estas deficiencias hacen que las paradas
inesperadas sean cada vez mayor y tengan un dafio mas complicado de reparar,
comprometiendo seriamente la operacion en el servicio urbano de recoleccion.

Las transmisiones automaticas también presentan un deterioro grave en condiciones
de mantenimiento inadecuadas, en la falta de cambios regulares de aceite y limpieza de filtros
genera acumulacion de residuos y sobrecalentamiento, lo que afecta directamente los
engranajes, solenoides y otros componentes internos; estas deficiencias provocan fallos
frecuentes en los cambios de marcha, aumentando el consumo de combustible y reduciendo
significativamente la eficiencia del motor. En los casos mas criticos, estos problemas se van
directamente a un fallo total de la transmision, con lo que requerird cambios costosos que
impactan directamente en el presupuesto operativo, requiriendo poner un remplazo una en la
unidad para que siga trabajando y otro en las piezas que dejan en evidencia como un
mantenimiento mal gestionado no solo eleva los costos de todo el presupuesto, sino tambiéen
en la confiabilidad de los vehiculos en el servicio, afectando negativamente las rutas de
trabajo.

Figura 4

Proyeccion en Mantenimiento Mal Implementado
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Fuente: Elaboracion Propia.

Conclusiones

La presente investigacion permitié analizar de manera integral la gestion técnico-
administrativa en los talleres encargados del mantenimiento de vehiculos recolectores de
residuos solidos urbanos en la ciudad de Quito. Se identificaron multiples factores que
limitan la eficiencia del sistema, entre ellos, la falta de planificacion estructurada, la ausencia
de protocolos estandarizados, el desconocimiento técnico del personal operativo y
administrativo, y una gestion inadecuada de recursos, materiales e inventarios. Estos
elementos, en conjunto, generaban tiempos muertos significativos, intervenciones correctivas
mas costosas y una reduccion notable en la vida util de los componentes criticos de los
camiones.

Mediante la implementacion de una metodologia mixta —que combiné técnicas
cualitativas como entrevistas y observacion directa con andlisis cuantitativos de tiempos,
proyecciones y rendimiento— se obtuvo una vision clara de la situacion actual y de los
impactos generados por una gestion ineficiente. Con base en estos hallazgos, se disefio e
implementd un programa de capacitacion dirigido tanto al personal técnico como al
administrativo. Esta intervencion resultd fundamental para mejorar la coordinacion entre
areas, fortalecer el conocimiento de las normativas ISO (9001, 14001 y 45001), y establecer
procedimientos que favorecen una mayor operatividad y seguridad dentro del taller.

Los resultados proyectados a lo largo de 150,000 kilometros muestran que los
camiones sometidos a un mantenimiento adecuado conservan entre un 72 y un 80 por ciento
de su vida 1til, mientras que aquellos con mantenimientos deficientes apenas alcanzan entre

un 50 y un 60 por ciento. Esto subraya la importancia de estrategias como el mantenimiento
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basado en condiciones (CBM) y el mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM), que
ajustan las intervenciones al estado real de los sistemas y prolongan su vida util. Adoptar
estos enfoques en el exigente entorno urbano de Quito no solo reduce el desgaste acelerado,
sino que también asegura un servicio confiable, optimiza los costos operativos y mejora la

calidad de las operaciones de recoleccion.
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Fuentes Adicionales:

1. "Los diferenciales son unidades motrices de dos velocidades con reduccion
planetaria, que poseen caracteristicas como Corona Pifion del sistema Generoid y un
conjunto de Caja Diferencial y Corona montados sobre rodamientos conicos."
Fuente: Manual de Coronas Meritor Partes.

2. "La Red de Asistencia Iveco asegura el uso exclusivo de Repuestos Originales Iveco,
siendo los unicos que se integran perfectamente con el diserio del vehiculo."

Fuente: Manual Stralis C13.
" , . , .
3. "Los motores Cursor ofrecen caracteristicas como turbina de geometria variable,

freno motor y sistemas de inyeccion electronicos avanzados para cumplir normativas
anticontaminacion."

Fuente: Escuela Producto Iveco.

4. "El sistema hidraulico del recolector opera mediante la toma de fuerza, cuyo control
se encuentra en la cabina, y se acciona siguiendo las instrucciones para garantizar su
correcto funcionamiento y evitar daiios."

Fuente: Manual Recolector A17-21.
5. "Los retardadores electromagnéticos KLAM son disefiados para proporcionar

eficiencia en el frenado, asegurando confiabilidad y durabilidad en operaciones
continuas."

Fuente: Retardador KLAM ST20072.

6. "La implementacion de la norma IATF 16949 en Toyota Ecuador mejora la calidad
del producto mediante controles estrictos en linea de produccion, reduccion de costos
v satisfaccion del cliente."”
Fuente: Implementacion de IATF 16949 en Toyota Ecuador.
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CAPITULO1

INTRODUCCION

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El proceso (seleccionado) de ensambilaje inicia soldando cada una de las piezas que
provienen de los CKED necesarios segun el modelo de vehiculo mediante dispositivos
gue garanfizan una adecuada colocacidn de sus partes, ingresa a la etapa de
acabado metalico donde se verifica que las piezas metalicas no presente defectos,

SE anexan puertas, capots, guardafangos y compuerias.

La cabina se traslada por una sene de tanques en donde por periodos establecidos
de tiempo se sumerge por completo con la finalidad de remover grasa, minerales o
contaminantes que pudieran estar adheridos a la cabina. Una vez limpia la carroceria
e coloca una pelicula protectora para ofrecer una barrera quimica confra la
comosion vy aumenta la adherencia de la pintura. Al salir de los tangues v a fin de
eliminar la humedad la carroceria ingresa a homos de secado por un intervalo de 15
minutos; una vez terminada la espera, la unidad entra a la camara de aplicacion de
fondo para recibir la primera capa de pintura que le da proteccion anticorrosiva a la
cabina mediante la realizacidn manual, nuevamente ingresa a homos a una
temperatura de 150 grados centigrados durante 30 minutos para que se garantice
que la capa de pintura quede completamente seca, se aplica esmalte donde se
define &l color final del vehiculo y barniz con la finalidad de asegurar la durabilidad y
brillo de |a pelicula de pintura al paso del tiempo, pasa nuevamente al homo de
secado por un espacio de 30 minuios a una temperatura de 145 grados de esta

forma se garantiza la manipulacion de la cabina en |a etapa siguients.



Finalmente la etapa de inspeccion de pintura donde se revisa el estado final de la
pintura con &l objetivo de confirmar condiciones perfectas libres de suciedad marcas

o defectos gue puedan afectar la aceptacidn del vehiculo por parte del cliente final.

Desde el punto de vista de seguridad industrial y salud ocupacional, cada uno de los
procesos descritos no cuentan en la actualidad con mecanismos técnicos y formales
sobre prevencion de rigsgos, no habido una adecuada evaluacion general de riesgos
(matriz de riesgos) analizada desde la perspectiva de la nommativa legal vigente
coma tampoco un adecuado analisis y clasificacion de los diferentes fipos de riesgos
existentes propios que puedan sefialar criterios para la eliminacién o reduccion del
riesgo en la fuente, en el ambiente y en el trabajador; ofro obstaculo diagnosticado
la escasa coordinacion con cada una de las areas involucradas  en temas de
seguridad y salud en el trabajo (55T) se ha validado las escasas directrices de
trabajo que defina niveles de responsabilidad; otro limitante ha sido los débiles
mecanismos de prevencion de riesgos para poblaciones wvulnerables, en los
relacionado a prevencion de accidentes mayores (incendios, explosiones v
derrames), reglas referentes a la organizacion para emergencias, infraestructura
fisica, material y humano, falta de sefalizacion sobre seguridad industrial. Finalmente
no se dispone de conceptos formales para la invesfigacion de accidentes e
incidentes como de criterios de los examenes pre-empleo, periodicos, de reintegro al

trabajo y de retiro respectivamente.

Si se sostiene |a situacion actual descrita anteriormente, se pronostica alto indices de
rotacion de personal en los procesos de ensamblaje por afectacion de los riesgos
laborales, descoordinacion entre las lineas de supervision sobre utilizacion de
equipos de proteccion, inadecuada evaluacion de los riesgos propios existentes
como de mecanismos de investigacion a la realidad operativa de la planta industrial,
posibles sanciones y mulias de instituciones de control (Ministerio de Relaciones

Laborales y de la Direccidn General de Riesgos del Trabajo).

Una alternativa para superar la situacion actual es implementar un plan de

prevencion de riesgos laborales en materia de seguridad y salud en el trabajo que
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pueda identificar y evaluar los riesgos con el objeto de planificar adecuadamente las
acciones preventivas basados en un mapa de riesgos, combatir y controlar los
riesgos en su ongen, en &l medio de trasmision v en el trabajador, privilegiando el
control colectivo al individual, el adecuado uso de los equipos de proteccion personal
(EFP}); que determine responsabilidades de los involucrados dentro del proceso, que
defina mecanismos de prevencion para poblaciones vulnerables, gque implementa un
proceso formal de socializacion de sefialética en o referente a seguridad industrial y
gue finalmente establezca formas adecuada y acordes a la normativa legal vigente

sobre investigacion de accidentes e incidentes de origen laboral.

1.2 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.L1 OBJETIVO GENERAL

Implementar un plan de prevencion de riesgos en las etapas vinculadas al proceso
de ensamblaje de carroceria dingidas a proteger la seguridad y salud de los

trabajadores.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Realizar un examen inicial o mapa de riesgos de la planta industial mediante
la metodologia de cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo (método
triple criterio: probabilidad de ocurrencia, gravedad del dafio y vulnerabilidad).

+ |mplementar mecanismos de prevencion de riesgos propios del trabajo en
base a los factores de riesgos mecanismos, fisicos, guimicos, psicosociales,

bioldgicos y ergonomicos.
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+ Teoria multifactorial
La presencia de todos los factores anteriores implica el accidente D.
+ Teoria probabilistica,

5Se ha comprobado que los accidentes en una industria de magnitud se distribuyen al

azar en el tiempo de acuerdo con |a ley de Poisson.

KPtl= M e it

donde:

m es &l valor medio absoluto.

P(t) Probabilidad de ccurrencia del accidente en el tiempo t
t = tiempo

Esto estaria en contradiccion con lo expresado anteriormente, dado que todos los
accidentes tiene causa definidas. Pero siempre seguiran produciéndose accidentes
en &l hogar, en la industria, en el fransito, etc.

Este enfoque es muy Ofil para |a S0mMiNISFEEGA v para el estudio de eventos poco

probables.
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+« El derecho a contar con un representante que acompane a los funcionanos
que vigilan & cumplimiento, cuando se realice una inspeccion en la planta,
establecimiento o lugar de trabajo.

+ FEl derecho a que los patronos mantengan informes exactos acerca de la
exposicion del trabajador a los materiales potencialmente towcos o a los
agentes fisicamente perjudiciales y a temer acceso a tales informes

relacionados con sUs propias exposiciones.

Para dar cumplimiento a las normas de seguridad e higiene de la OSHA, se han

autonzado fres fipos de normas:

a) Mormmas interinas.
b) Nomas temporales de emergencia.

c) Momas permanentes.

El cumplimiento v Sdministracion técnica de la OSHA comesponde al Secretario de
Trabajo, quien delega funciones en el Secretario Auxiliar de Trabajo para la Salud y
Seguridad Ocupacionales.

Tambign intervienen el Secretario de Salud, Educacion y Bienestar por conducto del
Instituto Nacional para la Sequridad y Salud Ocupacionales (NIOSH). La Seccion 17
de la OSHA determina los castigos que pueden ser impuastos a los patronos a causa

de su incumplimiento.

En Meéxico también como ejemplo de analisis, La Ley Federal del Trabajo es
reglamentaria del Articulo 123 Constitucional, que contiene la Declaracion de los
Derechos Sociales; éste fue el espiritu que se proyecto en la Ley vigente de 1 de
mayo de 1970. La Secretaria de Salubridad y Asistencia, ahora lleva el nombre de
Secretaria de Salud, es la que establece y conduce la politica nacional en materia de
asistencia social, servicios médicos y salubridad general. El Seguro Social en México
&s obligatorio a nivel federal; comprende los seguros de riesgos de trabajo, de
incapacidad e invalidez y de muerte; el Instituto Mexicano del Seguro Social (IM5S)

&5 &l encargado de proporcionar estos servicios.

XXXIV



o Cap. 0l: Gestion de la SST, contiene 14 articulos referentes principaimente a
los aspectos de gestion (del art 01 al art. 02), del servicio de salud en el
trabajo (del art 03 al art. 09), del comité de seguridad y salud en el trabajo (del
art 10 al art. 12) y del delegado de SST (del art 13 al art. 14).

e Cap. 02: Medidas de Proteccion a los trabajadores, contiene 03 articulos (del
art 01 al art. 02).

¢ Cap. 03: Responsabilidades y Sanciones, contiene 04 articulos (del art 18 al
art. 21);y,

e Elcap. 04 que contiene las disposiciones finales (del art. 22 al art. 23).

De manera detallada, a continuacion se describe los aspectos que refiere al articulo
01 en lo referente a los Sistemas de Gestion de SST:

Tabla 2.4 — Aspectos del Sistema de Gestion de SST

Politica
Organizacion
Implementacion
Gestion - -
Verificacion
A administrativa - - -
Mejoramiento Continuo

Realizacion de actividades de promocidn en seguridad y salud en el

trabajo
Informacion estadistica
Identificacion de factores de nesgo

_ Gestién Evaluacion de factores de riesgo

B ticnica Control de factores de riesgo
Seguimiento de medidas de control
Seleccion

Gestion del | Informacion
c talento Comunicacion
humano Formacion

Capacitacion




Anexo 2. Basri, E. I., Razak, I. H. A., Ab-Samat, H., & Kamaruddin, S. (2017). Preventive
maintenance (PM) planning: a review. Journal Of Quality In Maintenance Engineering, 23(2),
114-143. Obtenido de https://doi.org/10.1108/jame-04-2016-0014/......cccccervveveiinenrneranenn 1-

Purpose

The purpose of this paper is to provide comprehensive infarmation on preventive
maintenance (PM) planning and methods used in the industry in order to achieve an effective
maintenance system.

Design/methodology/approach

The literature review is organized in a way that provides the general overview of the researches
done in the PM. This paper discusses the literatures that had been reviewed on four main
topics, which are the holistic view of maintenance policies, PM planning, PM planning concept
and PM planning-based in developing optimal planning in executing PM actions.

Findings

PM policy is one of the original proactive techniques that has been used since the start of
researches on maintenance system. Review of the methods presented in this paper shows that
most researches analyse effectiveness using artificial intelligence, simulation, mathematical
formulation, matrix formation, critical analysis and multi-criteria method. While in practice, PM
activities were either planned based on cost, time or failure. Research trends on planning and
methods for PM show that the variation of approaches used over the year from early 1990s
until today.

Practical implications

Research about PM is known to be extensively conducted and majority of companies applied
the policy in their production line. However, most analysis and method suggested in published
literatures were done based on mathematical computation rather than focussing on solution
to real problems in the industry. This normally would lead to the problems in understanding by
the practitioner. Therefore, this paper presented researches on PM planning and suggested on
the methods that are practical, simple and effective for application in the real industry.

Originality/value

The ariginality of this paper comes from its detail analysis of PM planning in term of its
research focus and also direction for application. Extensive reviews on the methods adopted in
relation to PM planning based on the planning-based such as cost-based, time-based and
failure-based were also provided.
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Anexo 3. Consorcio Urvaseo Perfil de Compafiia - Ecuador | Finanzas y ejecutivos clave |
EMIS. (s. f.). Obtenido de https://www.emis.com/php/company-
profile/EC/Consorcio_Urvaseo_es 9652675.html

DESEMPENO DE LA COMPANIA

2020Y 2021Y 2022Y

[- Ingresos netos por ventas [l Ganancia (Pérdida) Neta -8- Margen Neto]

Los valores financieros del grafico estan disponibles Consorcio Urvaseo una vez

adquirido el informe.

XXXVII


https://www.emis.com/php/company-profile/EC/Consorcio_Urvaseo_es_9652675.html
https://www.emis.com/php/company-profile/EC/Consorcio_Urvaseo_es_9652675.html

Anexo 4. Heisig, P., Ogaza, M. A., & Hamraz, B. (2020). Information and knowledge
assessment — Results from a multinational automotive company. International Journal Of

Information

Management, 54, 102137. Obtenido

https://doi.org/10.1016/j.ijinfom@t.2020.102137.

Internationgl Jowmal of Infaemarkon Mansgemen 54 (2030) 102137

Comtents lists available at ScienceDirect

International Journal of Information Management

journal homepage: www._elsevier.comfiocate/ijinfomgt

Case Report

Information and knowledge assessment — Resulis from a multinational
automotive company

Peter Heisig™

, Martin A. Dgaz.at', Bahram Hamraz

- d.
" Londh L

h’lﬂ. L

af Apphied Scesces Pebdam, Kupmbnsroller 5, [4459 Pobdan, Germamy

aof Leede, Mauricr Kinpwersh Bulding, Leeds £42 00T, UK

mﬂwmw-fﬁw‘ Univeraity of Combridge, Trumpugion Seeet, Combridpe CB2 §05, UK

ARTICLE INFO

ABSTRACT

Keyward:

Informaton reeds
Informaton audit
Informaton anement
Informaton manmy i
Case sty

Auimmotrer indastry
Granulasity .
Ao

Framework

mmmwmemmummlmmkmlﬂg&wﬂm]m idemaify isdorsation amd
lmowliedge needs and, thedr by i o derive recommendations for improvement and
pr\cpmnnmﬂng,envh‘nmmm The approach is based on a review of audin methods from Information sci-
ences and m and the engineering discipline and tested with data (¥ = 580)
collected from the enginesring domain within an autsmoive supplier over six Boropesn sives. The megransd
sl ases coment nosds profiles from mwo complementary perspectives, the coversge of needs by various
Internal information sources and da on awareness and wage of thes: information sources. The employment of
content categories on a more granular ssalycesl level then nformation syspems sounces Opens up new poosl-
bilicies: mo devive Imgpe and I for e design of information systems within an
organizacion, The brief d.ll.l-mul.n.g Lrl.ﬂ:nmu abo reduces the required resources 1o implement dhis ap-
prioach Iderably L previcusly Identified in case spodies and the LA liesapare. It makes
& coniribation to research hr&dyn,gmc gap berween research and practice and opess up optkes 1o design

contingency frameworks for & specific domain.

1. Introduction

A recent review of Information Awdis (IA) by Frost and Choo
[2017) made several recommendations among those are that [A pe-
search should pursue coatingency framewarks rather than seek uni.
versal standardisation and undertake case studies applying 1A meth.
odolagies in full. Our research addresses these recommendations a5 we
[a) provide a nich case study taking in acooant (b) the requirements of a
specific industry (automotive sector) and specialised domain (en-
jgineering), (c) we repart the implementation of a specific [A approach
ard (d) contribute further by designing a “contingency framework”
(Forst & Choo, 2017:1387) for practice.

The information nesds of schentists and engineers have been at the
centre of the first studies by information scientists (Alben, 1969 Case,
012, bt this nterest has declined (Wilson, 2008). Wilson even went
further and diagnossd a disconmection between practice and academia,
particularly in regards to the science and technology sector compared
to health care and the public ssctor (Wilson, 2008). He suggests un-
dertaking “action research’ to bridge the gap between research and
practice. This paper makes a contributian in this context (Mobrman,

" Corresponding author.
E-mall gddrese heisigdih-pocsdam de (P, Helslg),

horps: //dol oeg 1010016,/ findomg L. 2030 102137

Gibson, & Mohrman, 2001; Mohrman & Lawler, 2011} We repart the
results gained from an information and knowledge assessment (IKA)
undertaken in the engineenng domain of a large automotive company.

Engineering is a rational problem-solving discipline which stronglhy
depends on information and knowledge (Stauffer & Ullman, 1991). The
engineering function within a company is one of the main junctions’ of
informaticn. processing (Ehrdenspiel, 2007) and engineering has always
been described 25 an informationsnch activity (Anthony, 1985; Filer,
19%496). Por product development, the efficient management of in-
formatian and knowledge is an important determinant of competitive
pess (Grabowski & Geiger, 1997) and imncvation (Faulkner, 1994)
Empérical research found that the availability of information in critical
situations in engineerng is ane crucial factor for sweoessful problem
salving (Badke-Schaub & Frankenberger, 1995) and engineers spent a
comsiderable amount of their daily wocking time searching for in-
formatian (14.2 %) either from other people (7.8 %) or information
resources (B4 %) {Robinson, 2000,

Howewer, providing the right information at the right time and the
right place in the right format is not easy and requires efficient pro-
cedures and systems. This task is challenging in the engimesring
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Finke, & Ulbrich, 200%) reviewed earlier approaches (Arthur Andersen
B APQC, 1995 Fhms & Langen, 3002; Lichowitz e al, J000; Peifer,
Bemmert, & Lorenzi, 3000; Williams & Bukowitz, 1999) and propased
the Fraunhofer Enowledge Management Audit (FEM) and reported
findings from two case studies. The FEM assesses the current state af
knowledge hamdling and extents the audit towards enablers and bar-
riers for KM such as leadership, corporate culture, informatian tech.
nalogy, and human resource management (Heisig & Mertins, 1999
Heisig, 2004). A detailed case study of a KM audit combined with a
knowledge map as output is reported by (Bumett, Ilingworth, &
Webster, 2004). The review of KM assessment approaches by
(Grossman, 2006) extents the assesment towards the measarement af
intellectual capital, bemchmarking and matarity assessments. Inspired
by the Capability Maturity Mode] (ChM) several KM Maturity assess.
mengs have been proposed and tested in indusiry (Ehms & Langen,
X002, Dalkir, 2005). Dattero et al. (Daitern, Galup, & Cuan, 2007)
expanded the KA approach by including Meta-Matrix model and ana-
lysis in order to represent the various netwark relations of an organd-
sational system. Recently, (Levamtakis er al., 2008) identified thirteen
methods and develaped a reference method of knowledge amditing
which was tested in a case study (Ragsdell, Probets, Ahmed, & Murray,
X4, Shahmaoradi, Ahmadi, Sadoughi, Pir, & Gohan, 2015). An
overview af the knowlsdge andit and management methads i provided
in Tahle

2.3, Methods proposed by engimeering research to fdentify imformarion
nezds

Ford et al. propased the Information Engineering Method (IEM)
[Fard et al., 1995) as a top-down appraach to force analysts to align the
information architecture with organisational goals, objectives and cri-
tical msccess factors. The method progresses through seven stages
starting with the enterprise level down to the level of data, activities
and their interactions, and finally resulting in the generation af the
information system.

Oehbmann et al. [(ehlmann, Thoben, & Weber, 1957 presented the
Formal Interaction Analysls (F1A) method which alms to optimise the
availahility of informaticn in a concurrent engineering enviranment. At
the care of the method is the notion of interaction undersiood as mico
processes which resembles communication patterns used to resolve task
interdependencies including feedback loops, iterations, parallel and
dependent activities. It is proposed a5 part of a process and task design
appraach to identify information needs for activities in terms of comtent
and charcteristics such as completeness, reliability, accessihility, legal
aspects, reusability and compatibility. The method is supparted by a
sofitware tool for documentation, presentation, and analysis and was
tested in case studies [Thaben & Weber, 1098, 1999).

Based an the review of infarmation modedling techniques applied in
several case studies, Court et al (Court, Culley, & McMahon, 19%6)
developed the Information Access Diagram {IAD) technique to identify
the information required and the preferred information access routes
adopted by engineering designers. [AD uses the IDEFIX (Integration
DEFiniticn for Information Modeling) method to develop two basic
diagrams representing the access to intermal and external soarces and
represents the informaticn amd knowledge need by the type of -
formation sowrce accessed. Table 3 provides an overview of the
methoeds from engineering research.

24, Comparison of exsting methods

Cur averview of existing methods to identify the information and
knowledge needs in ocrganisations from the enginesring domain, in-
formation sciences and the knowledge management field shows a
multitude of methods with different variants emphasising different as-
pects [Fig. 1).

Beside the classical KE approaches aimed to provide the basis for
knowledge-based engineering applications, anly a few methods have
been proposed to identify mformation needs of enginesrs in practice
(Comrt et al, 19496; Ford e al,, 1995; Ochlmann et al, 1957). These
methods require specialissd knawledge and training in the application
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of the method and its supparting tools (e.g. CASE tools). They also re-
quire considerahbe time resources from the engineers to elicit and map
their needs and therefore, its application in practice and the imvolve
ment af enginesrs is often limited (Maffin, 1598)L

The 1A and KA methodologies suggesied in the literature vary in
their aims and fonss and apply different instraments io elicit the needs
such as questionnaires, interviews and focus group disoussions (Frost &
Choo, 2017). According to Henceel (2000], the nesds analysis is a
process by which information wsers are asked precisely what infarma.
ticn resources or services they need to perform thedr jobs. The resulting
list of respurces by person or department can be ussd to rationaliss
acquisitions, delivery mechanisms, and service levels. The granularity
of information and knowledge needs provided by these approaches is

limited to information systems and information sources. But empirical
research about the information and knowledge needs in engineering
design (overview in (Heisig et al, 2010)) showed that infarmation
systems and information resources are too broad categories and more
detailed understanding is required. On the other end, data modelling
and KE approaches do provide a very high level of granularity aimed at
the design of information systems and applications bat also reguire
considerable investments and specialist suppaort.

Previous research in engineering design used either data modelling
or KE {Chin =t al., 200% Schr=iber et al., 2000 Sudarsan et al., 200%),
which provide very granular information for the design of data struc-
tures. Other shudies about engineers informatian needs employed either
laboratary experiments (Kuffner & Ullman, 1991}, structunsd surveys

Table 3

Overview of selerned methods i derermine formanion neads rom ﬁpﬂﬂrﬂ risearch.
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Fig. 1. Overview of methods 1o identify lndarmation and knowledge needs with thelr main alms.

In order to make use of information and knowledge provided, users
need to be aware and know about their existence. Therefore, the
questionnaire should capture if the users are aware of provided in-
formation systems and resources and how often they actually use them.
The information systems and sources should be refevant to the en-
gineering tasks and not oaly focus an those systems, which are provided
by the engineering function but by other functions as well (e.g. car-
parate communication, central IT). The awareness could be either di.
rectly tested by asking ‘do you know the system A’ or by asking about
the purpose of the system. As awareness does not reflect the usage of
the provided system, a question about the usage with pre-defined an.
swers such as ‘daily’, ‘weekly', 'moathly’ and ‘never’ should be added to
the questionnaire,

2.7. Processing the survey return - Classification of needs

The respanses to Q1 and Q2 are formless text. For the evaluation,
these responses need to be transferred into a list of distinct information
or knowledge category mames; and the corresponding frequency by
which each source is mentiooed must be identified. The responses
provided are usually in prose or an unordered list. They may include
any form of descriptions, including spoken language, abbreviations, or
typas. This freedom is intentionally to avoid expression restrictions for
the participants, but it poses a challenge to the processing of the survey
return. Automated processing is very difficult to set up and can merely
support but not replace human evaluation completely. Therefore, we
recommend manual processing of the responses following re.
commendations from qualitative research (Miles & Huberman, 1994) to
employ two or more data coder. Each coder should independently
process the responses first and find a consensus in a second step.

The challenge of the approach is to identify the ‘right' level of
granularity of the category schema to be developed from the answers
(Demian & Balatsoukas, 2012). Our assumption ks that the richness and
diversity of a detailed list of categories would be preferred compared to
a narrow, high-level list of abstract categonies of needs. A detailed kist of
need categories could be used to evaluate the content of information
resources and documentation procedures established within the arga-
nisation. The mapping of detailed information needs to information
sources and systems could support to prioritize improvement measures
derived from the [KA.

The outcome is a commonly agreed table including the names of
information and knowledge categories and a frequency profile for the
list of information and knowlexdge categories. For Q1, the profile shows
how often the identified categories of needs are demanded by the users
to retrieve information or knowledge from the past. For Q2, the profile
shows the most mentioned categories of information needs, which
should be captured to suppoet engineering wock in the future. The
comparison of the frequency profiles of Q1 and Q2 reveals patential
gaps between retrieval needs and mformation, which should to be
captured. This result could point to new information needs, to evaluate
the current provision of information resources and systems and to the
revision of current procedures to document and capture Information.

2.8. Assigning the categories to information systems or sources

After having established a profile with categaries representing the
information and knowledge meeds articulated by the engineering
community, these categories should be matched with the information
systems or information resources, which should satisfy these needs. The
aim is to develop an understanding about the extent to which different
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systems cover the articulated needs and io provide additional in-
farmation to derive improvement measures. There are three options
haw to carry out this task. The first option usss one or two internal
expents familiar with the systems ar resource to assign the categonies (o
the systems and/or resources. This expert judgement provides the de-
gree of potential coverage of the needs by the systems or respurces. The
secomd option requires mare effort compared to the expert assessment
as it invalves the testing of each system by cne ar twa wers. The wers
will search the systems or sources if they could extract the informatian
content for each category identifisd. The third opticn is 2 combinatian
of the previous ones where some needs are assigned bassd oo the ex-
perts’ knoswledge and others are confirmed by active searches.

3. Results from an awtomaotive company
3.1, Comtext and sample

The I¥A method was tested within the engineering division of a
multinational awtomotive company, which employs ghobally abowt
200 engineers. The sarvey was part of an an-going project to mprove
the knowledge management capabilities of the division. An online
survey was employed to reach the whale engineering population in
subsidiaries in six Eurapean countries {Austria, Czech Republic, Prance,
Crermany, Italy and Turkey). A pre-test was camied out for the propased
questicnnaire and the workers council and top-management approved
it. Following the pre-test of the English version by the participants, the
verh ‘retrieve’ was substitated by the word ‘reacapture’. The 1800
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engineers from the six European locations where invited by email o
participate. The participants were chasen based on their arganisational
affiliation and role as engineers. The group represent a cross-saction of
the engineering departments inclading engineers, project managers and
managers {team leaders and head of department). The questioemaire
was provided in English and German. The sarvey was conducted during
a period af two wesks in June 201 1. The main goals of the sarvey were

a) to understand the information and knowledge needs in terms ar.
ticulated by the engineering population,

b) to assess the awareness towands existing platforms and sources as
well a5

c) the current usage pattern.

The survey consisted of 10 multiple choice and five open questions
including the two about information and knowledge needs. The mal-
tiple choice questian focused an the awareness and use of the existing
information sources which were selected by the internal project team
based on the relevance of content for engineering work (Table 4) The
information. and knowledge aspscts of each information source in-
cluded in the survey mstrament show that the scope ranges from
pointers to tacit knowledge sources like internal experts (A) via nons
verified, imternal and codified sources like Wiki pages (G) or Fonams
(M) tovwards werified, internal and codified sources (B: R&D reports) and
external and protected codified knowlsdge such 2 patent databases (1)
or scientific knowledge (D) and combined internal and external spurces
(C)

580 engineers participated with 540 providing valid arswers with a
response rate of 30 % (Table ). The sample can be considered as res
presentative for the engineering community of the divisian.

The walid responses to the open questions regarding the information
needs from previous designs was X136 answers and regarding informas
tian which should be captured io asist future engineering tasks was
306 valid answers.

The German kanguage terms were wsed for the category mames.
Answers in English language were not translated into German but di-
rectly assigned to a category. Some German terms such 2
‘Plichienheft’ and ‘Lastenheft’ were difficult to translate as there are no
unique translations into English language. In practice the definitions by
the Project Management [nstitwt (F411, 2013) are used and each project
stants with the definition of these terms for the particular project by
using the terms Product Scope Statement, Customer Specification,
System Blue Print or System Bequirements.

The amswers of the open questions were classifisd by all three au-
thars following the procedure described in the section ‘Processing the
survey data’, while the questions about the *Awareness and usage' of the
information resources and systems was analyssd by one author. One
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Anexo 5. Gan, W. Y., Ghazilla, R. A. R, Yap, H. J., & Selvarajoo, S. (2024). Industrial
practitioner’s perception on the application of exoskeleton system in automotive assembly
industries: A Malaysian case study. Heliyon, 10(4), €26183.
https://doi.org/10.1016/j.heliyon.2024.e26183

1 Infroduction

The automotive industry is one of the most important manufacturing sectors in Malaysia. Organisations and activities
invaolved in the manufacturing of motor vehicles, such as passenger cars, light trucks, pickup trucks, vans, transport trucks,
etc. are referred 1o as the automative industry. The automotive industry is 3 potential industry that could contribute to the
acceleration and evolution of Malaysia's economic and industrialisation processes, transforming the country into a developed
nation. According to Statists, the Malaysian car sector has reached a saturation point. By 2018, there were 804 thousand
motor vehicles in Malaysia, ranking third in the ASEAN automative industry. Based on the data from MARiiI (Malaysia
Automaotive, Robotics and loT Institute), Malaysia's automotive sector houses roughly 27 vehicle manufacturers, including
passenger automobilas, commercial vehicles, and two-wheelers, producing approamately 500 thousand vehicles annually,
rnaking it the world's 23rd largest industry. Furthermare, it is reported that in the year 2018 the automotive industry provides
opporunities of maore than 755,000 jobs in manufacturing and aftersales [1].

Similar to other industries that require manual tasks, the workers in the automaotive industry are also susceptiole to Work-
related Musculoskeletal Disorder (WWMSD). WMED is the most common problem faced by workers in an industrial
environment due to repetitive and demanding work conditions. WWSD affects the upper limb extremities, lower back area,
and lower imbs. Also, impairments of bodily siructure such as muscles, fandons, joints, nerves, [igaments, bones, and the
lozalised blood circulation system, induced or aggravated by tasks or the work environment can be characterised as WSO

2]

Although the current industrial rend shifted towards automation and mechanisation, research [3] revealed that many
workers are still subjected to physical demands like matenial handling, repetitive movements, and poor body posture.
Although full automation could prevent work-related injuries while increasing efficiency, it is not always feasible. In certain
manufacturing or warehouse environments that require a high level of flexdbility, full automation would be prohibitively
expensive to build or even impossible to implement. Thus, workers who are required to perform particular duties in an
industrial environment are exposed to the risk of acquiring WWED.

Siudies [4] has found that Exoskeletons system to be 3 visble aternafive solution towards WMSD reduction in manual tasks.
The advantage of an exoskeleton is its flexibiity in workitask adaption while maintaining the safe and efficient work through
automation which could be a betier option then robotic system. The exoskeleton is designed with the human anthropometric
and biomechanics in mind to augment the human strength when worn [5]. Exo-system commonly comes in two type which is
active or passive system. Active exoskelaton usad drive systemn ke motors, hydraulic or pneumatic systems while passive
expskeleton use elastic materials like springs or dampers fo siore and release energy. Some studies reported passive
system is increasingly being adopted in autometive manufacturing industry in developed countries but were found to be less
effective but could easily be integrated into the assembly lines because they are light, require no control, and have no
standards botilensck. Some of the passive exoskeletons were created to aid shop floor workers, while most designs are still
prototypes that are yet to be builf and put on the market [§].

However, exoskeleton technology is siill considered new and fresh to the users in Malaysia and most of the indusiry
practitioners are not familiar with the systems. Without any studies that focus on the demand and interest from automative
assembly industries, the applicafion and the development of the suitable exoskeletons is limited and may not fit the working
environment in automotive assambly industries.
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3 Literature review

The automaotive sector is one of the world's largest and most influenfial industries. The global automotive industries produce
passenger automobiles such as sedans, SU0s, and commercial vehicles |tke trucks, buses, pick-up frucks, and other
engine-based vehicles. The advancemsants in technology enable the automotive sector to manufacture electric cars, hybrid
cars, auto-pilot vehicles, ete. However, engineers, technicians, cperators and management teams are still reguired 1o
operate and manage the indusinal processes.

According to the MAA report [2], the awerage per annum production of vehicles in Malaysia from 2010 to 2020 was 513,714
units of passenger cars and 45,275 commercial vehicles. The highest production of passenger cars was recorded in the year
2015 with 583,883 units, while the lowest was 457,755 units in 2020. Mearwhile, the highest production of commercial
wehicles of 52 080 units was recorded in the year 2012 and the lowest was 27,431 units in 2020,

The manufacturing proceduras in the automative sector begin with the selection of various materials [10]. The Research and
Development (RE&D) engineers are required io undertake extensive research on each component's range and design [11]. In
most circumstances, the automotive sector cutsources the production of those pieces to suppliers, where all the parts will be
assembled into complete vehicles at the assembly factory [12]. Manufacturers can still choose to build some of the
processes in-house. Press, body, power train, painting, and assembly shops are the most common key depariments
involved in the automotive assembly process, with each shop performing a particular role [132]. Meanwhile, there are also
other sub-assembly stations for the assembly of various vehiclke components including the kogistics, Quality Control {QC],
repair, and machining departments.

O the other hand, there are processes in the car assembly business that require workers fo perform repefitve manual
operations such as automation, semi-automation, and manual repetitive activities in the production of parts. The automation
process successfully transformed the manual assembly process from man o machine, relisving the workers from the stress
of heavy lifing. Hence, the tasks that cannot be automated and must be completed manually could lead to the risk of WWMSD
issues [14]. Approzimately 34% of the annual lost fime due to WMSD contributed to bow worker productivity [15]. Workers
wha suffer from WMSD tend to slow down. WMSD is also responsible for 7% of the owverall productivity loss [16]. Inefficient
assembly method and [ack of work safisfacton among the workers also results in 3 high level of absentesism [17).

Workers in the automotive indusiry are exposed to occupational hazards such as WMSD due to severe force, non-neutral
posture, repetition, and vibration while performing vanous tasks [18,18). For instance, operators have to contend with
awioward posture and repeated jobs in the automotive industry. WIMED in the automotive assembly line leads to serous
ergonomic issues, dus to hazardous duties such as tightening, picking up, material handling, and lifting [20]. Some other
common processes that cavse WMSD include overhead position tasks (increases the chances of shoulder'arm pain), tyre
inztallation {increases the chance of wrist, shoulder, and am pain), and auto seat installation (affects the muscles and joints
in the shoulders, arms, back, and wrists). Maanwhile, lifting and transporting large components packaged in boxes at hip
height, choosing and inserting goods from/into a pallet cage are just a few of the logistics duties that could kead to WMSD

[21].

Posture and work environment are the causal reasons for WWMED. Hence, numerous possible options can be apprehended
o improve the working environment, such as redesigning the workspace and improving working posture by providing
workers with exoskeletons to complete daily activities. The exoskelston is 3 wearable, external mechanical structure that
allows users fo clothe and support their body movement in the same way that a power suit does [22]. The early concept of
an exoskeleton was majorly sketched as concept research and was never built or tested [23]. Yagn's running aid, patented in
1200, was the first device that resembled an exoskeleton. Then, General Electric began developing the prototype Hardiman
exoskeleton in 1865, with the support from the LS. Depariment of Defense, intending to provide users with superhuman
strength. Applications and innovations were also discovered in the military sector to help soldiers improve their abilities. The
rmedical exoskeleton was created to assist disabled or handicapped people with their rehabilitation and daily activities.

XLIV



Anexo 6. Hunt, D., & Naweed, A. (2022). The risk of risk assessments: Investigating dangerous
workshop biases through a socio-technical systems model. Safety Science, 157, 105918.
https://doi.org/10.1016/j.ssci.2022.105918

Safety Selense 157 [(2023) 105918

Comtents lists available at Sciencelinsc

Safety Science

journal homepage: www. elsevier.comiocate’safety

ELSEVIER

The risk of risk assessments: Investigating dangerous workshop biases
through a socio-technical systems model

Deborah Hunt, Anjum Naweed
Cemtmal Guevmbamd Universiey, Asserslia

ARTICLE INFO ABETRACT

Erypwand: Drganisaiors are requirsd to manage Indusirial safery by implemencing sk rearments o prevent hamrdous
Hisk s evenits. In the absence of objective fallure data, visk estimares are genermted in facilitated workshops that rely on
Rk Sp_—— the jodgement of diverse technical opinion from sebject mamer experts. These estimares generate the: perfior-
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H'Ir-'::r::mlmh safery regulations. This movel sudy weaigaed bases within the comenr of facilitaieg risk sesessment work-
Appetise fox ik shops which can lead o und of risk esl Such biases can be dasgeros and potenrially Qilfeult

1o prevent of mitigate. Enervicws with facilisors and cechnical expers (N = 23] were conducted, with expe-
rience eovering eight submantive ndwary seoors ncluding ol fges, miniog, and chemical processing. Conven-
tinnal eontent analyss Mencified fve biases At A groap level and one s an ndividusd level and ranged from
culvaral or societal fooves, indusory noems, m rs, a5 well s p amsoeiaed with occoaparional
rodes, aned highly dominam individual views. Tl:u::-e were mapped across Rasmussen's (1997 socko-echnbeal
systems mode 1o identidy potential mitigaive/peeventive mesres that might impeove risk assessments from
lewelds higher In the sysem. Practical Implications and furare sesearch directions are drawmn.

Avvailabey et

1. Introduction event. While concepis of risk with mare elements and greater complexity

exist, this dumal-slement definition is most prominent in industry and

Identifying and managing safety hazards in industrial cperations is
an important legislative requirement. Such hazards are defined as “sit.
uations or things that have the potential to harm a person® (Safe ‘Work
Australia 200 %). Kaplan and Garrick (1981) describe hazards simply as
“sources” of potential loss. In an industrial context, hazards can include
working with tools, working at beights, machinery, chemical products,
thermal energy, nuclear rmdiatban, dust, electricity, and so on. Where
hazards cannat be eliminated, legisdation requires businesses to reduce
associabed risks {e.g., Government of South Australia 201 1). The notion
of hazard is distinct from that of risk, which in the industrial comtext,
comprises two fundamental elements: 1) the likelthood or probability of
a hazardous event; and 2) the associated harmiful consequences of that

legislation. !

Hazardous situatians often develop from fadlures of plant or eguip-
ment (Center for Chemiral Process Safety 2011b). As pant of risk man-
agement decigions, plant operators need to understand the likelihood
and consequential severity (or impact) of these filures. Standard
equipment failure rates are published in reliability manuals, which can
be entered into complex modelling cabmalations to estimate risk. Alter-
matively, event probabikity and impact can be judged subjectively. Todao
this, industries perform risk assessments”, using various tools inchuding
risk matrices a5 depicted in Fig. 1a. With a deep understanding of sce-
marias, evends can be located on a nsk matrix containing guidance for
risk reduction. Organistions typically convene warkshops to explore
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these scenarios where the team identifies potential hazardous events,
reviews ensoal hunnd i the likclibood of cvents, and the
seventy of consequences (Aven 2010). This allows for risk reduction to
be developed. Apostolakss (19%0) points to the importance of subject
matter experts to contribute their expertise and experience to this pro-
cess. The workshop team typically comprises vendors, designers, and
importantly, plant operators and maintainers. An expert facilitator
guides the process, collating the expertise, and recording the judgement
of the risk with and without reduction measures.

The traditional workshop approach set the scene for this study which
sought to identify biases connected with skewed estimates in risk
assessment. The next section provides a more detailed background, in
troduces the underpinning theory, and formulates the research ques-
tions guiding the study.

2. Background
2.1. Risk assessment workshops: Errors & failures in facilitation
Warkshop settings employ groups of people to collaborate, so factoes

of a human nature naturally influence warkshop outcomes. In a risk
assessment context, these human factors can lead to skewed estimates of

Safety Schence 137 (2023) 105918

either likelihood or impact. Skew reflects cither overstated or under.
statcd risk and this is shown on n typécal risk matrixin [z, 1b. lligh snd
low skew are analogous to Type I (high) and Type Il (low) erroes in
hypothesis testing (Tabachick & Fidell, 1989, p, 35). In this case the
hypothesis is the occurrence of the hazardous event with the unwanted
consequence. Type | errors occur when the workshop team incorrectly
judges the likelihood or impact to be high. This can result in unwar.
ranted risk reduction measures and an overdy conservative approach,
such as onerous engineering interlocks or access restrictions. In coatrast,
Type Ul errors are more dangerous resulting in insufficient risk treat.
ment. In this case, the workshop incorrectly judges the likelibood or
impact to be too low resulting in insufficient interlocks or an inspection
regime that is too infrequent.

Both Type [ and Type Ul errors are somewhat mitigated through the
warkshop method itsedf. Warkshops bring together diverse expertise and
experience, and specialist technical facilitators balance and integrate the
opinians, seek consensus across the majority of team members and aim
to minimise residual uncertainty.

An expert risk facilitator keeps a warkshop ‘on track’ by ensuring
that all voices are heard equally, arguments remain ratioaal, and in-
formatian is weighted appropriately. If they perceive an event likelihood
or impact has been judged inaccurately, they usually emcourage

Impact

Negligible

Very Likely

Possible

Likelihood ——————————s

Very Unlikely

Overstated risk

too much risk
treatment, over

Impact
b Negligible | Minor | Moderate
VeryLikely | LowMed | Medum | MedHi

engineering

Understated risk |7~ ¢

not enough risk
treatment
potential for injury

Fig. 1. (a) typical risk matrlx used In risk assessment, and (b) Blustration of the effect of skew on risk assessment,
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challenge. There are theoretically two failure modes asodated with
this; either the facilitator fails to detect the skew, or they detect it, bt
lack the agency v coorect i Whereas the non-getecton aff skew s
perhaps a simple reflection of the experience of the Gcilitator, the s
ond mode of failure is the concem of the present study and is known as
‘group bias'. This occurs when an opindon is held strangly by am influ-
ential or authortative individual or sub-group, and ohjective informas
ticn is not available to counter the opinion. Group biases that result ina
Type [ emor are referred to herein as ‘dangerows biases.'

2.2 Rins & curvent approaches to bos métigation i sk omesameant
waorkshaps

PateComell (1996¢) acknowledged the problem of bias amang ex-
peris describing different ways in which to aggregate opinion in what
Aven (20:20) refers to as a foundational disrussion of sk amalysis.
Moatheller and Von Winterfeldt (2015) defined two types of bias that
affect individuals and impact risk judgement. The first is cogninve bias
which orrurs 2 a result of mental processes, described by Feason (19490,
p. 47) as cognitive operations which ‘default io contexhually-
appropriate, highfrequency responses’. This means that in the
absence of new information, a cognitive routine is repeted maore often
when it is deemed to be successfil. The second categary is monvarionod
bdas (Montibeller & Von Winterfeldt 2015 This may be conscious o
subcomscious, and is charmcterized by changes in opinion based an
external incentives such as sorial pressures, organdsational environment,
cubture, and seff-imerest (Montbeler & Van Winterfeldt 200 5). Mabi-
vational biases can permeate a workshop from the broader environment
to oot only affect individuals but patentially whole workshop sube
groups {=.g., vendors, designers, organisational representatives). Based
on extersive observatioms, Baybuee (200 8) consolidated a list of cognd:
tive biases impacting risk workshops in proress safety applications,
including: availahiliy hewisic’, anchoring heuristic, confirmation bis,
conformity and peer preszure, framing gffect, group polarization, groupthink,
represemintive heuristic and saffgficing. Definitions of these terms from
Colman [Z001) are given in Table 1. This list incloded biases tradi-
ticnally considered to be motivational and recogrised the nfluence of
the group on the individual. Hunziker (2009) examined biasss in risk
management, and highlighted conformity bas and gropehink arisng
from social or external pressares. These bases describe how ane per-
son's apinion can become the group’s opinion. The potential power of
such mechanisms can carry grave impacts for safety, for example,
proupifnk is widely regarded as a facior in the Challenger launch de-
cidion (Vanghan 19496)

Becommendations on bias mitigation in relation to risk have been
developed in vanioss domains including business management (Hun
ziker 200% Maongibell=r & Voo Winterfeldt 2015; Pesce 217), bealth
care [Lodalph & Schulz 2018), acrospace (Emmons ef al. 2018), and
process safety (Baybutt 2008 Vaoghen & Kbtz 2002 Wickens et al
2015). These inclade a greater use of statistics, training, team diversity
(Hunziker 201%; Mootibeller & Voo Winterdeldt 201%) and specific
facilitation techniques (Bavbutt 2018 After examining the effects af
cognitive bias with an online survey, Peace [2017) recommended that
farilitators redure subjectivity by implementing more visual aids, such
as flowcharts and pictures. Whils useful, these techniques restrict
themselves ta the confines of the workshop and assign the responsibility
far bias awareness and mitigation with the workshop Gcilitator. An
exception to this is the work of Emmons et al. (2018) who created a
checklist for completion after the wodshop to aid quality assamnce.
Based an ratings of experiences with various biases from a cross-sectian
of 17 experienced engineers and managers, an 11-point risk evaluation

* Heurlstiz: A rule of thamb for making & decision, forming & judgement, of

salving & problem [...] withaun sy guarsstes of obalning & coreest oF aptmal
resuly’ {(Colmean, 2000).
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Table 1

Formal definiriong for Mas found in ohe Wneranore (from Colman, 20010
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and hias reduction checklist was designed (Emmons et al. 2008). The
checklist features various sectorspecific sources of failure data with
which to cross-check risk estimates, but importantly, the potential in-
fluence of pressures external to the warkshop are acknowledged through
reference to ‘socto-political forces.’

All other approaches to improve risk estimates tend to place the re
sponsibility far quality with the facilitator in 2 mode of linear cause-
and-effect (Gah et al. 2000). This is reasorable given the ol of an
expert facilitator is to waork with individual biases and locate common
ground and the diversity in workshops helps them to challenge single
points of view. However, the literature presented thos far and related
guidance far de-biasing assumes that the fcilitator can: (1) detect the
bias as it & orowming; (2) understand the type of bias (3) select an
appropriate de-hiaging technique; and (4] implement it soccessfally
before it spreads o the group and skews the assessment. In additian,
reliance on the facilitatar introduces the possibility of a common camse
of bias betwern the workshap group and facilitator where the facilitator
s not able to be impartial (e.g., an internal facilitator and arganisitianal
pressures). Given that facilitators anly have some control aver final
attendance or diversity and may routinely deal with underlying pres-
sures going into the workshop (e.g., restricted stakeholder availability],
this raises questicns as ta whether the kevel of reliance on the facilitator
(individual-level focus) is reasonable and whether a broader systems
focus is peeded.

23, Biax minganion in rigk esecomend workshops derough @ systems
framework

One af the most influential systemic appraaches to risk is Hasmus
=en's (19497 socinsterhnical risk management mode (see Fig. 2). This
model has been widely used to imvestigate plant mamagement and
dentify rausal mechanisms of industrial accidents {Leveson 2004), It
prompts consideratian of the role played by six socio-technical levels of
responsihbility in the propagation of events keading up to an accident and
enables both a top-down approach based on areas of comirol, and a
bottomsup sammation of discipline-spacific sub-models sach as devel-
oping a simple event timeline or considering the *% whys" (Serma 20170
At a Company level, then, viewing risk management from this
perspective pramates the distribution of plans and policies throughout
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Fig. 2. Socio-techaical mode! of risk managemesnt (adapted from Fasmsen, 1997),

the organisation, enabling mare sustainable risk management, and
reducing blame culture (Hopkins 2005\ The typical risk assessment
workshop takes place at the (Asset) Management level or below where,
for example, a plant to be upgraded or a new item of equipment is
assessed. In theory, external pressures that create group biases could be
sourced from any level of the hierarchy, given that actions and decisions
can interact with one another acrass the levels to shape behaviour. By
gaining knowledge of what these biases are, and from where on the
socio-technical model they originate, the level at which to effectively

High
g
8
g
iT
Location of facktator &
low | it manse

treat these biases can be identified. This unique view of biases aims to
ook beyand asset-level facilitation to the broader system hierarchy for
suppoet with risk assessment.

This approach can be reviewed in the context of the Hierarchy of
Controls: a system for controlling warkplace risks that is mandatorily
applied both in Australia and New Zealand (e.g., Health and Sadety
Executive 2021; Peace 2017; Safe Work Australia 2011; The National
Institute for Occupational Safety & Health 2021 1. The National Institute
for Occupational Safety and Health 2021). Under this system, reliance

Physically remove
the hazard

Englneering o ke

Change the way
peopla work

Protect people with personal
& protective equipment

Fig. 3. Location of faclitation and methodology of risk assessment workshops under the Hierarchy of Controls system.
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1. litrodisction aceident rate for this industry was higher than that reported by

Prevention of injuries from occupational accidents is a public
priority | 1], and acoordinghy several studies on this ssue have been
conducted in Spain. These studied have focused on different as-
pects, such 48 trends over time or [atal injuries caused by occu-
pational secidents sorods Al sectors [2), of the rigk of loreign
wirkers sullering occupational accidents |3).

Much research has been done into cocupational accidents in
hazardous and econamically important sectors such as the con-
struction industry |4—6), but, dthough vehicle repair i an impar-
Lant ghobal economic activity, this sector has been the target of Lar
fewwer studies on workplace health and safety than the aforemen-
tioned consruction industry.

Iin U Uited] States, 3.9 out of every 100 full-time workers
employed in the automative repair dnd maintenanee seetor in 2011
sulfered some kind of nonfytal socupational accident or illness,
according 1o dats from the Buread of Labor and SLatifics |7] The

other, ypparently more hazardous, sectors such 45 Suppart sctiv-
ities for mining or the chemical industry, which had rates of 2.3 and
2.4 per 100 workers, respectively | 7).

The sector’s high accident rale is associaled with several
dilfesent variables, and in their day-lo-day detivity workess from
the sector are exposed o many different risk factors such 5 high
noise levels |E-10), asbestos [11-13], or ergonomic conditions
[ 14,15] Although some of these rigks are classified a5 hygienic risks
amd they are msocialed with occupational diseises, previous
research [ 16] demonstrated that there were strong relationships
between hygiens conditions and occupational accidents. They
showed thal poar lygienic conditions duplicate the probability af
accident | 16). Majority of the previous scientific researches Tound
aboul occupational health and Safety in the Jutomotive repair and
mainlenance sector were located in the United States. In Europe,
there is a Lack af scientific publications about the topic; however,
there are some professional guides aboul cited risks &8 the guide
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prupused by the Mealth and Safery Exscuive |17 |, and the training
guide lor assessing the risk in cars repair workshops | 15| proposed
iin the TRIA project, coordinated by Cyprus Workers” Confederation.
It Spain, there are more exarmgples of risk asessment guides, such
a that edited by the Centro de Experimentacian y Seguridad Vial
MAPFRE [CESVIMAP) | 19], or the manual propesed by the Institto
Macional de Seguridad & Higiene en el Trabajo [INSHT) [20].

It is remarkable that the Spanish Ministry of Employment
registered 89954 occupational sccidents in the sector over the
2003 1o 2008 period, leading 1o varying degrees of injury. There-
fore, accidents in the sector are ol a Arinor probles. Although it
wid pol possibile 1o obiain the dissggregate daty of sccidents the
sectar in order o caleulare specilic incidence rates, only the 1otal
number of accidents should be a rexson to study and address the
problem of the sccidents in this sector more deeply.

The aim of this study is 1o analyze the effects of the factors
asspciated with dilferent types of injury (superficial wounds; dis-
locations and sprains: bane fractures; concussion and internal in-
juries; burns, scalding, and freezing) caused by occupational
secidents in aulomotive repair workshops.

2. Materials and methods
2.1, Dara coMection of gecident reports

Since 2003, it has been mandatory in Spain to register online all
oocupational accidents resulting in sick leave lasting 1 day of more
[ORDER TAS/2006/2002, of Movember 19, establishing the new
mdels for notifying occupational accidents and enabling thess
10 b transmined electronically). Accidents must be reported over
the Deltd electronic system by flling in an Official Oocupational
Accident Report. For the purpode of this study, the Ministry of
Employment and Social Security provided us with 89,954 ooou-
pational accident reports correspanding 1o all the sccdents re-
ported from the automotive repair and maintenance sector
[Classilication of Economic Activities) beoween 2003 and 2008
This nurmber represents the toal amount af sccidents repaned
in Spain in the cited period. Belore 2003, not all accidents were
repirted digitally wsing the electronic system Delnd, because it was
passible to report the sccident alternatively using the alficial hard
copy form. Alter 2008, Spanish Classilbeation of Economic Activities
codes were madified. Although cited codes changed, the majosity
af mantenance activities are similar in cusrent times, and me-
chanical configuration of sutomobiles have nol changed substan-
tially. Cars with emergent technologies only represent a small
percentage of the oral vehicle population in Spain. & proof of that
is that only 2% of new cars sold in 2015 in the country were hybrid
ar electrics |21 Also, emengent technalogies do not affect main-
tenance of comimon elements i tires or bodywork. These are the
i reasong for the period studied being lintited (o between 2003
amil 2008,

The Ministry removed all personal data from the accident re-
ports, Despite the statutory obligation 1o report accidents, some
might not have been notified a8 requined by prevailing regulations,
beaving them with no offbcial record.

22, Study variabies

W used the injury deseription code variable, based on the first
v digits of the main injury groups listed in accident reports, in
order o measure the eflect of dilferent variables on dilferent Dypes
al injury. The percentages of workers injured based on the
deseription of the injury was as follows: superficial wounds and
injuries [412%); disbocations, spraing, and strains [385X); bone
Tractures (6.2X); concusson and intermnal injuries (5.3%); and burns,

scalding, and freezing (2.0%), Injuries soounting for less vhan 2% of
the total number of socidents were not analyzed. Overall, the per-
centage of injury descriptions studied encompassed S3.5% of all
accidents.

Once the accidents had been grouped by injury description,
dilferent variables were chosen 1o determine how they afected
different pypes of accident. The sebection of the varibles was based
on the research eonducted by Caming Lipez et al |61 [n a pre-
liminary approach we analyzed ol variables (1 = 57) included in
the accidents reconds elaborating their contingency tables. Vari-
alslis for which the majority of values in their contingency taliles
did mot reach a statistical significance were rejected for current
researcly Finally, we chose the 11 varialles which were statistcally
superior,

The variables studied were subdivided into three groups, ac-
conding to whether they were worker, company, of aacdent
description variable,

+ Worker variables: Describe the profile of the injured workes.
This group includes the varisbles cex nstionality, and
employment ituation (employed by a company vi. others,
such i sell-employment, or ather special regimes).

Compary variables: Describe organizational aspects af the
compary. This group includes the size of the company (work-
foree], whether it conducts compulsory general risks assess-
ments, its health and  safery onganization (oulsourced
prevention service o other prevention managenment system),
and wihether it worker who suffered the accident was recruited
through [emporary employment kgencies.

Accident description variables: Indlude variables related o the
crcumstances wnder which the accident occurred, such s
whether it occurred in the worker's uswal workplace, i more
than one worker was affected, il accident occurred an Monday
of nat, or whether the worker was performing their usual job at
the time of the accident

-

-

2.3 Stamstical analysis

Logistic regression model is a methodology used lreguently in
cohort studies and clinical prials. The model provides the odds ra-
Lis [ORs) for the disease or injury in those individuals who have
sullered exposure to some specilic variable wilh respect [0 those
individuals who have not been exposed |22) In the current
reseasch, the stregth of relationship between the variables and the
type of injury was measured using adjusted DRs and their O5%
confidence intervals [C1). Independency of each variable was tested
uding Chi-square test. The data were analyzed statistically using
SPS5 verson 19 (SP5S, Chicago, IL, USA).

3. Resulls

Results obtained are showm in Tables 1 and 2. In the following
subsections the most refarkable results are lighlighted.

11 Superficial wounds

Superficial wounds were significantly and independently ssso-
ciamed with male sex (OR = 2206; 95X C1, 2.02-2.409), with
warkers emploved by companies (O = L306; 95% 07, 1.143—1.401),
with companies that used lemporary employment agencies
(DR = 1BE5: 95% (1, 1113-3.192), with the wsual workplsce
(DR = 2055; 95% CI, 1.965—2049), and with the usual job
(DR = 155; 95X 01, 1.472— 1L633). It is also remarkabde that accidents
with more than one worker affected were significantly and




Anexo 8. Manda, B., & Manda, B. T. (2022). Investigating the influence of operations
management decisions on overall equipment effectiveness in an engineering company.
https://repository.nwu.ac.za/handle/10394/39229

CHAPTER 1: CONTEXTUALISATION OF THE STUDY

1.1 Introduction

This chapter introduces the study and presents the background to the study and the
problem statement will be formulated. The aim of the study as well as the research
objectives and gquestions formulated are presented. The theoretical and managerial
significance of the study are presented. The chapter concludes with the format of the
study, per chapter.

1.2 Background

Company A is a world-leading provider of engineering technology, and has been a
leader in the field for more than 100 years. The company is headquartered in
Chicago, lllincis. It is a global leader in applying advanced technologies for the safety
and security sectors, confraband detection, energy, medical devices,
communications, and engineered components. (Company A, 2020)

Company A ie a well-organiesed global company that has a total of 54 branches and 4
manufacturing facilities across the globe. Company A employs more than 5800
workers around the globe; Company A is both the supplier and service choice for
products while in use. Company A's reputation for outstanding design and
engineering of the highest guality, durability, and customised products and solutions
allows them to retain their competitive advantage. One of the core focal points is to
align partnerships with the customers and assist in meeting the latest environmental
standards, whilst keeping their operations safe and controlled. (Klassen, R.D. and
Vereecke, A, 2012)

Company A is in partnership with customers globally to deliver innovative solutions
designed to improve the reliability of the equipment and the process through
unrelenting focus on quality, a desire for best service with an uncompromising
commitment to people, safety, the environment, and ethical business practices.
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Overall equipment effectiveness (OEE) is a tool for assessing the efficiency of assels
throughout the manufacturing process. The OEE can be equally successful in the
investigation on equipment, processes, and tools that impact how assels operate.
The QEE provides a great foundation for identifying areas of an operation that can
be improved and a quantifiable way o measure progress.

Furthermore, the OEE is a tool to measure overall productivity using the three
elements of performance, availability, and quality. It identifies potential losses and
provides corrective actions that could be used to eliminate potential losses. As
stated, Company A is global. However, this study is to focus on the South African-
based unit situated in Gauteng. It uses numerical control machines (CNC) to make
engineering products and solutions. There are about 20 CNC machines. The total
number of employees are 120 all headed by a CEQ.

The need for continuous improvement (Cl) is one of the key fundamentals that
cannot be overemphasised. Measuring OEE is a manufacturing best practice. OEE
is the single best metric for identifying underlying losses and improving the
productivity of manufacturing equipment (eliminating waste) and gaining insight on
how to improve the manufacturing process. The operation's management team has
embarked on a project namely “Apollo” to focus on all the manufacturing facilities to
achieve a global standard of 60% OEE for the CNC machines.

Business is focused on optimisation and improvement of productivity to prevent
unplanned production losses and eliminate defects. This not only improves the
quality of the product, but also lowers manufacturing costs, which helps to meet
customer specifications or demands, and remains competitive in the market. (Ross,
2017)

1.3 Problem statement

At Company A, the current machine operating capacity curve on the operating
equipment efficiency shows that the company has an average of 40% of equipment
operaling efficiency. This is the average for all the 20 CNC machines. Management
has sel a target of 60% as an acceptable OEE. The global design standard is 60%.
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(Lean Production, 2021) The concern is the OEE rate that does not meet the global
standard of 60%.

Certain operations management decisions can influsnce the overall equipment
effectiveness namely.

+ Designing of goods and service

¢ Human Resources and Job design
+ Inventory management

« Layout Strategy

« Location analysis and strategy

+ Process and Capacity Design

* Process Maintenance

+ Quality management

« Scheduling

+ Supply chain management

The extent of how these affect the OEE is not known. Currently, the machine
operating capacity curve on the operating equipment efficiency shows that the
company has an average of 45% of equipment operating efficiency that can be
improved.

Consequently, this research is to conduct an in-depth research study on the
influence of operations management decisions on overall equipment effectiveness in
computer numerical control machines. According to (Hill, 2017) in manufacturing
industries, production machines are critical. They are required to be available for
production if the company needs to stay competitive in the market. (Hill, 2017)

The research will be conducted through a quantitative method. Certain operations
management decisions will have an impact on overall equipment effectiveness.

1.4 Core research question
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of quantitative research, where data from 2015 to 2020 to be retrieved and used,
discussed, and revised.

Operations Manager

Supply Chain Senvice Manager CST Manager QHSE Manager

Manager

Packing Supervisor Production
goupe — Team Leader

Figure 3.1: Organogram of Operations

The quantitative research will be conducted with the managers and employees within
each department with a constructed questionnaire survey that reflects efficiency,
avallable operator, and output quality to improve its overall operating equipment
efficiency to meet an excellent standard of 60%. The target is to capture the data
telemetry on installed CNC machines that will be used to collect data to conclude the
analysis to determine its operating schedules, and overall capacity that would
investigate the influence of operations management decisions on overall equipment
effectiveness on six CNC machines.

The manual-operated machines will not be used during the research simply due to
the technology and the company's vision for a technology upgrade in the future. The
computer numerical control machines will be used for my sampling size, which is
used for manufacturing and fine rounding during manufacturing such as machining.
The production planning and quality pass will also be used.

1.7.3 Data collection
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CHAPTER 2: LITERATURE REVIEW

2.1 Introduction

This chapter presents the literature on the areas under study, explains the history of
the OEE with a formulated equation of how the OEE are measured and calculated.
The standards benchmark for a good OEE efficiency rate will be provided with the
benefits of OEE in a manufacturing company. It then dwells on the management
decisions that effect OEE.

2.2 History of Overall Equipment Efficiency

The OEE effectiveness was invented in the the1960s in Japan, where the
pioneerand creator of the Total Productive Maintenance (TPM) system, Seiichi
Makajima, who was later hailed as the the father of TPM. (Parikh & Mahamuni, 2015)
OEE primarily focuses on sub-components of the manufacturing process, which are
listed as Availability, Performance, and Quality. (Noon, Jenkins & Lucio, 2000)

2.3 Elements of Overall Equipment Efficiency

OEE is mainly applied as a measuring tool to assess the efficiency of assets in the
manufacturing process. The OEE is just as effective in the investigating of people,
processes, and tools that might have an impact on the manner in which assets
operate. In addiction OEE also provides a basis for the identification areas in an
operation that could benefit from improvement, as it is a quantifiable way to measure
progress.

2.4 Overall Equipment Effectiveness

OEE is the ultimate in measuring manufacturing productivity, and is referred to as
the gold standard in the industry. OEE identifies the propeortion of manufacturing time
that is truly productive. The OEE score is counted out of 100%, and refers to

1
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Anexo 9. Municipality of the city of Guayaquil awards waste collection contract to Ecuadorian
consortium | Press Release | Chambers and Partners. (s. f.).
https://chambers.com/articles/municipality-of-the-city-of-guayaquil-awards-waste-collection-
contract-to-ecuadorian-consortium

Municipio de la ciudad de Guayaquil adjudica contrato de recoleccidn de residuos a consorcio ecuatoriano

Elpesado 1992 a0nsto , el Municipio de la ciudad de Guayaquil adjudicé el contrato para la recoleccién de residuos

de la ciudad al Consorcio Urvaseo, conformado por la empresa espariola Urbaser y la ecuatoriana Valango. El
monto del contrato es de USS 402'072.439,15, con un valor por tonelada métrica de USS 35,34 y un plazo de
gjecucion de mas de siete arios (2.737 dias). Entre otras obligaciones, el consorcio ha asumido el compromiso de
aumentar el ndmero de unidades recolectoras y desarrollar una nueva planta de transferencia de residuos.

Valango se encarga de la recoleccién de residuos en la ciudad de Guayaquil desde el ano 1992, primero como
miembro del Consorcio Vachagnon y posteriormente como parte del Consorcio Puerto Limpio, quien se encarga
de la recoleccion de residuos en la ciudad de Guayaquil desde el ario 1992.

Luego de adjudicarse el contrato a Urvaseo, el postor descalificado (el consorcio Guayaquil Limpio, conformado
por la empresa ecuatoriana Hidalgo e Hidalgo y la mexicana Promotora La Laguna , del Grupo Pasa, cuya oferta fue
de USS 419'847.624.31), presentd un reclamo ante el Servicio Nacional de Contrataciones Publicas ( Sercop ).

El 22 de agosto - el Sercop notificd al Municipio de Guayaquil un requerimiento de informacién, en el que
amenazd con suspender el proceso hasta que se resolviera el reclamo de Guayaquil Limpio . Posteriormente,
Urvaseo interpuso un recurso de amparo para revocar la decision del Sercop. £l 3 % septiembre , el pedido de
Urvaseo fue aceptado. El juez constitucional ordend al Sercop abstenerse de realizar mas acciones en relacian
con la licitacidn v, en particular, abstenerse de ordenar cualquier suspensidn. En un comunicado publico, el
Sercop anuncid que cumplird con la decision sin perjuicio de interponer los recursos legales que pudieran
corresponder.

Asesores legales
En el proceso de negociacion del contrato:
Asesores del Consorcio Urvaseo

Carmigniani Pérez Abogados: Socios Eduardo Carmigniani y Carlos Andretta, asociadas senior Roxana Aguirre y
Priscilla Falconi.

En el juicio de medidas cautelares constitucionales:
Asesores del Consorcio Urvaseo

Carmigniani Pérez Abogados: Socio Eduardo Carmigniani y asociado senior Roberto Carmigniani.
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Anexo 10. Paez, A. (2020, 19 mayo). Ferrocarriles del Ecuador EP, tras 10 afios de creacion,
sera eliminada. Ecuador | Noticias | el Universo.
https://www.eluniverso.com/noticias/2020/05/19/nota/7845615/ferrocarriles-ecuador-
eliminacion-personal-cierre

Una de las siete empresas plblicas gue el presidente Lenin Moreno anuncid su eliminacidn es Ferrocarriles
del Ecuador EP. Esta institucion fue creada en abril del 2010 con el objetivo de administrar |z infragstructura
ferroviaria del pais, implementar |z pelitica en este ambite y establecer los senvicios de transporte de

pasajeros. Reemplazd a la Empresa de Ferrocarriles del Ecuador.

También se sefiala que es una empresa en la cual hay una preeminencia de la blsgueda de 3 rentabilidad
social. En 2008 se declard a la red ferroviaria nacional como bien “Monumento Civil y Patrimonio Histérico,

Testimonial y Simbalicos.

En los dltimos afes, |3 entidad ha visto un descenso en el ndmero de usuarios y por ende sus ingresos. La
recaudacion en boleterfa no abasteda en el presupuesto de 3 entidad por lo que necesitaba de fondos
estatales.

Entre el 2010y 2015 fuercn rehabilitadas 506,7 km con una inversidn de $286,8 millones, en total la red
ferroviaria esta compuesta por 986,71 km. Lz empresa ofertaba siete rutas, de las cuzles unz no se

encontraba habilitada en el feriado de febrero pasado.

En el dltimo informe de rendicicnes de cuentas, publicado en |3 pagina de | institucién, se indicd que en el

2018 la empresa pdblica contaba con:

* 10 lccomotoras electrodigsal.

» 7 locomotoras a vapor.

* 7 autoferros.

* 38 coches, entre medernos, climatizados vy de madera.
» 3 furgones de energla.

s dialleres.

¢ A nivel econdmico, Ferrocarriles del Ecuador EP cuenta, hasta abril, con 327 trabajadores en su
nomina lo gue representa mensualmente 301 126,35 ddlares v al afio se estima gue en total se debe
destinar 2 612 636,20 ddlares.

¢ En el 2019 registrd egresos por 21 480 915,36 ddlares, mientras que de ingresos reportd 12 221
893,24 ddlares.

* Endiciembre pasado, Patricio Jaramille, gerente de comercializacion de [z empresa, dijo gue en caso
de cierre de la entidad el Estado debera destinar 58 047 000 para el mantenimiento y custodia de los
bienes patrimoniales.

* Hasta el momento no se emite el decreto ofidializande |z eliminacicn de esta empresa, ni tampoco
hay un pronunciamiento sobre qué pasara con los servicios gue esta ofrece, incluyendo el

galardonado Tren Crucero, considerado el mejor tren de lujo de Sudamérica.
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Anexo 11. Quiénes somos — URVASEDO. (s. f.). https://urvaseo.com/quienes-somos/
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0 o cludad, con los mos akos estindares

Internacionales,

niiomos operaciones el 2 de diciembre de 2010,
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Anexo 12. Team, B. (2024, 30 septiembre). Métricas cruciales para optimizar los servicios de
recoleccioén de basura. Business Plan Templates. https://businessplan-
templates.com/es/blogs/metrics/garbage-collection-services

¢Por qué necesita rastrear las métricas de KPI para los servicios
de recoleccion de basura?

Seguimiznto Matricas de KPI para servicios de recoleccidn de basura es crucial para mantener I eficiencia oparativa y
garanitizar ka satistaceion del clients. En una industria en rapida evolucion, donde Expectativas del cliente son altos,
comprendan su rendimianto a través de KPI de recoleccion de basura Parmite a empresos cormo Soluciones de limpieza

para adoptarse y prosperar,

Seguimisnto electivo de KPI centrales para la gestion de residuos Froporciona ideas que puedan influir directaments en la

rentabilidad y la sostenibilidad. Aqui hay algunos rozones clave por las cuales es esencial monitorear estas métricas:

+ Optimizacian de rendimiento: Anolizando Métricas operativas para servicios de bosura, los empresas pusden
identificar cuellos de botella y racionalizar los procesos, mejorando en Oltima instancia ka prestacion de servicios.

+ Satistaccion del cliente: Monitoreo de métricas como Tiempo de respuesta promedio y Puntuacion de satistaccion
del cliente Asegura que los niveles de servicio cumplan o excedan las expectativas del clients, formentando la lealtad y
o retancion.

+ Salud financiera: KPl tinancieros para recoleccion de residuos, como Ingresos par coleccion y Costo por ruta, ayuda
para evaluar la viabilidod financiera general del negocio,

+ Cumplimiento regulaterio: Realizar un seguimiento de Indicadores de rendimiento de gestion de residuos Asegura &l
cumplimiento de las requlacionas locales, que pueden prevenir multas costosas y mejorar las relacionas comunitarios.

+ Objetivos de sostenibilidad: Métricas como el tasa de desvio de residuos Parmita gue los emprasas midan su impacto

en el medio ambiente e implementen estrategias para la sostenibilidad,

Sequn los puntos de referencia de la industrio, los servicios de recoleccion de basura que rastrean activamente las
métricas de rendimiento pueden ver un aumento en lo eliciencia operativa hasta hasta 20%. Ademas, ks empresas que se

centran en lo satisfaccion del cliente puedan lograr un Tasa de retencion del 30%, reduciendo significotivamente los costos

osociados con lo adquisicion de nuavos clientes.

Consejos para un seguimiento KP efectivo

o Implementa harramientas de analisis de datos para automatizar ko recopilacion y andlisis de los matricas da KPL
« Revise regularmenta los puntos de referencia de KPI para que lo recolaccion de residuos se mantenga competitiva,

¢ Interiormente con los clientes para recopilar comentarnios que puedan informar los ajustes de KPIL

En Oitima instancia, &l Importancia de los KP1 en la gestion de residuos no se pusda exagerar. Al comprander y utilizar estas
miétricag, o empresas coma Soluciones de limpieza Ho solo puade mejorar su rendimiento operative, sino qua también

puede contribuir positivaments a sus comunidades y al medio ambients.
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¢Cudles son los KPI financieros esenciales para los servicios de
recoleccion de basura?

En &l sector de gestion de residuos, comprension del KP1 financieros para recoleccion de residuos es crucial para evaluar la
salud econdmica y e éxito operativo de un regodio de recoleccion de basura como los soluciones de limpieza. Rastreanda
cormectaments estos Métricas de KPI para servicios de recoleccion de basura No solo ayuda en la toma de decisiones

estratégicas, sind que tambin garantiza que las operaciones sean electivas y rentables.
Estos son algunos de los KFI financieros esenciales a considerar.

+ Ingresos por coleccion: Esta métrica evalla cudnto ingresos se generan en promedio para cada servicio de
recoleccion. Por ejernplo, si su negocia recolecta basura de 1000 clientes y genera $50,000 En los ingresos, sus
ingresos por cobro serian $50.

+ Costo por ruta: Esto mide los gastos totales incurridos para completar una ruta de recaleccion dnica. Si cuesta ura
ruta $200 correr y servir 25 clientes, entonces el costo por ruta equivaldria a $8 por cliente.

« Tasa de eficiencia de recoleccion: Este KFl indica la eficiencia de las operaciones al comparar el ndmero real de
colecciones con colecciones planificodas. 5i b objetivo fuera 500 colecciones y completo 450, su losa de eficiencia
serio 90%.

+ Tasa de retencion de clientes: Esta métrica refleja el porcentaje de clientes retenidos durante un periodo especific. i

ampezasts con 1,000 clientes y tarmind con 950, su tasa de ratencion seria 95%.

Adernds, comprender y utilizor estos KPIcentrales para la gestién de residuos pueds alectar drasticamente el rendimiento
financiern. Seguimiento Métricas operativas para servicios de basura Al igual que estas, parmite o los empresas identificar

areas de mejora y oplimizar sus recursos de manera eficients.

Consejos para un seguimiento KPI efectivo

v Utilice el software para automatizar el sequimiento de estos KF para la administracion oplimizada y los informes
Precisos,
+ Revizse regulorments sus métricas financieras contra los puntos de referencia de la industria para identificar brachas

de rendimiento y areas para el crecimiento.

La incorporacion de estos KFI financieros en su andlisis regular no 5ol ayudard a las soluciones de Cleaniweep a evaluar
5U posicion actual del mercado, sino gue tambian facilitard lo planificacion estratégica informada para futuras iniciotivas.
Al mantener unda gran atencion en el desempena financierg, las empresas pueden aseguiarse de gue estén alineadas con

lns mejores practicas en Indicadores de rendimiento de gestion de residuos.
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¢Qué KPI operativos son vitales para los servicios de recoleccion

de

basura?

Los KPl operativos son esenciales para los servicios de recoleccion de basura para optimizar el rendimiento, garantizar la

satislaccion del cliente y oumentar ko eficiencia. Aqui hay algunas métricas operalivas vitales:

Tiempa de respuesta promedio: Esta métrica mids el tiempo tardado al recibir una solicitud de servicio al comienzo
del servicio. Los puntos de referencia de la industria sugieren que un biempo de respuesta promedio de menos de 30
minutos es ideal para servicios a pedida.

Tasa de eficiencia de recoleccian: Un KFI critico que indica cudn efectivamente se recopila los desechos en relacion
con los rutas programadas. Una alta tasa de eficiencia de recoleccion, idealmente armba 35%, refleja operaciones
optimas y pastillas minimas perdidas.

Tasa de finalizacion del servicio: Este KPI rastren el porcentoje de colecciones programadas que se completan a
tiermpo. Una tasa de finalizacion de 90% O mas alto generalmente se espera en k industria,

Tasa de utilizacion de la flota: Esta métrica evalia qué tan bien se estd ulilizanda la flata para meaximizor las
capacidades de recoleccion. Una tosa de utilizacion de la flota dirigida de 80% Asagura que los recursos se
mplementan efectivamente.

Tasa de desvio de residuos: Este KFI mida el porcentaje de desachos desviados de los vertederos a través de
iniciativas de reciclaje y compostaje. Apuntar a una tosa de desvio de al menos 50% para promover lo sostenibilidad.
Costo por ruta: Comprender el costo asocioda con cada ruta de recoleccion ayuda a presupuestar y ajustes
operativos. B costo promedio por rula puede variar ampliamente, pero debe mantenerse abajo $100 por rentabilidad.
Tasa de retencidn de clientes: Esto refleja &l parcentaje de clientes qua contindan utilizands el servicio con el tiempa.

Una tasa de retencion de 80% o mds s indicativo de una fuerte satisfoccion dal cliente.

Consejos para rastrear metricas operativas

Implemente una solucion de software robusta para automatizor &l sequimiento y mejorar ka precision en la medicion
de KPL

Revise reqularmenta el rendimiento de KM contra puntos de referancia y ajuste los estrategias en consecuencio.

« Comunigue los resultados de kPl con su equipo para fomentar una cultura de responsabilidad y mejora continua,

Al monitorear estos KPl operatives, los servicios de recoleccion de basura, como las soluciones CleanSweep pueden mejorar

su eficiencia operaliva, servir mejor a sus comunidades y, en altima instancia, lograr sus objetivos estratégicos a largo

phazo.
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¢Con qué frecuencia los servicios de recoleccion de basura
revisan y actualizan sus KPI?

En &l panorama dindmico de la gestion de residuos, Seguimiento de métricas de KPI para servicios de recoleccion de
basura no es una larea de una sola vez sing un proceso continuo. La revision regular y las actualizaciones da los
indicadores da rendimiento clave (KPI:I son cruciales para mantener |a eficiencia operativa v o salud financiera. Para
empresas como Soluciones de limpieza, implementando una evaluacion de ruting de KPl centrales para la gestion de
residuos Asequra que los servicios se odapten a las regulacionas ambientales cambiantes, las expectativas del clients y las

condicionas del mercado.

En general, los servicios de recoleccion de basura deben tener como objelivo revisar sus KM en un trimestralmenta. Sin

embargo, ciertas métricas operativas pueden requerir evaluacionas mas frecuentes, especialments en respuesta a

cambios operativos significativos o comentarios da los clientes. Considere las siguientes pautas de frecuancia:

+ Mensual: Revise las métricas operativas clave como Tiempo de respuesta promedio y tasa de eficiencia de
recoleccidn Para garantizar lo entrega oportuna del servicio,

« Trimestrak Evaluar KP| financiens coma Ingresos por coleccion y Costo por ruta para medi &l rendimianta financiara
general.

+ Biannually: Evaluar kPl estratégicos, incluidos tasa de retencidn de clientes y tasa de desvio de residuos, para

alinearse con o3 objetivos de sostenibilidod a largo plazo.

Ademis, la evaluacion comparativa contra los estandares de la industria jusga un papel importante en el proceso de
revision de KF. Por ejemplo, el EPA sugiers que las tasos de desviacion de residuos deberian ser un promedio de alrededar
35-50% para municipios. Saguimiento Satistaccion del cliente en la gestion de residuos también debe priorizarss, con un

objetivo de un Puntaje de satisfaccion del 90% ser ideal para &l rendimiento competitivo.

Consejos para revisiones efectivas de KPI

+ Incorpore |os comentarios de los clientes regularments para ajustar KP| relocionados con la calidad y satisfaccion dal
servicio,

+ Utilice tecnologia comao el software de gestion para rastrear datos en liempo real sobre métricas operalivas para los
servicios de bosura,

+ Manténgase octualizodo sobre los combios requintorios para alinear KFI con los requisitos de cumplimiento.

Al establacer un enfogue sistemitico para revisar y actualizar sus KL los servicios de recoleccion de basura puaden
rmejorar de manera efectiva Métricas de eficiencia operativa y mejorar la prestacion general del servicio, contribuyendo o

un entorno mas limpio y saludable,
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¢Qué KPl ayudan a los servicios de recoleccion de basura se
mantienen competitivos en su industria?

En la industrio de recoleccion de basura en rapido evolucion, mantenerse competitive requiers un enfogque entusiasta en el
rendimiento y lo eficiencia. Métricas de KPI para servicios de recoleccion de basura son herramientas esenciales para este
propdsito, proporcionando ideas que informan decisiones estratégicas. Al rastrear los métricas correctas, comparios como

CleanSweep Solutions pueden optimizar sus operaciones, mejorar la satisfaccion del cliente y mantener lo salud financiera,
Liave KPI de recoleccion de basura que puede ayudar a las empresas o sequir siendo competitivas: incluir

« Tiempao de respuesta promedio: Esta métrica mide &l tiempo promedio necesario para responder a las solicitudes de
Ios cliantes. Un tiempo de respuasta mas corlo, idealmente bajo 30 minutos, se comelaciona directaments con una
major satisfoccion del cliente.

+ Puntuocion de satisfaccion del cliente: Recopilar regularmente los comentarios de los clientes puede producir una
puntuncion que refleje la calidod del servicio. Apuntonda a una puntuacian de mas 85% pusde indicar un rendimiento
gblido para sotislacer las necesidodes del cliente.

+ Tasa de eficiencia de recoleccion: Calculade por el volurmen de residuos recolectodos versus la cantidad
programada, una tosa de 90% o mas alto es indicativo de ura operacion altamente eficiente.

« Tasa de finalizacion del servicio: Esto idealmente deberia estar cerca de 100%, que reflgja el porcentaje de camionetas
programadas complatadas a tiempo, osegurando la confiobilidad en la prestacion de servicios,

+ Ingresos por coleccion: Comprander esta métrica ayuda o identificar la rentabilidad por instancia del servicio,
gpuntando a una cifra de ingresos que supera constanternenta $100 por caleccion,

+ Costo por ruta: Este KF financiero rastrea el costo promedio incurrido para cada ruta de recaleccion, con un objetivo
eliciente de debajo §50 por ruta para garantizar la rentabilidad.

« Tasa de utilizacion de la flota: Esto mide qué tan bien se esta utilizando la flota, con una tasa de utilizacion dptima

dlredador B0% para minirmizar los recursos inactivos.

Consejos para rastrear KPI de manera efectiva

 Implemente sislermas de sequimients automatizado para recopilar datos en tiempo real sobre matricas operativas
para los servicios de basura,
» Revise regularmenta los puntos de referencia de KFl para la recaleccion de residuos para garantizor que se alineen

con los estandares da la industria y evolucionen los expactativas de los clientes.

Analizando estratégicamente estos KPl centrales para la gastiﬁn de residuoslos solucionas CleanSweep pueden pivolar

rapidaments en un panorama competitivo, establecienda estandares da eficiencia, satisfaccion del cliente y rentabilidad.
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¢Qué KPI son esenciales para el éxito de los servicios de
recoleccion de basura?

En &l panorama competitiv de la gestion de residuos, la identificacién y &l sequimiento Métricas de KPl para servicios de
recoleccion de basura es crucial para garantizar ko eficiencia operativa y la sostenibilidod financiera. Los siguientes KPI

principales son esenciales para optimizar el rendimiento y el &ito de un negacio como Soluciones de limpieza:

+ Tiempo de respuesta promedio: Esto mide el tismpo necesario para responder a los solicitudes de los clientes. Un
punta de referencia de debajo 30 minutos se considera ideal para servicios a padido.

« Puntuacion de satisfaccion del cliente (CSAT): Las encuestas requlares pueden ayudar o medir la satisfaccion dal
cliente, con una puntuacion objetivo de 85% o mas ser un objetivo coman en la industria.

+ Tasa de eficiencia de recoleccion: Este KP1 reflsjo qué tan bien se ejecutan las coleceiones dentro de los tempos
programadas, con un objetivo de 85% eliciencia recomendada.

+ Ingresos por coleccion: Calcule esto dividiendo los ingresos totales por el ndmer de colecciones. Apuntando a un
promedio de $50 - §100 por coleccion es vital para la rentabilidad.

+ Tasa de finalizacion del servicio: Este KPI revela &l porcentaje de solicitudes de servicio complatadas, con un objetivo
Optimo de 98%.

+ Tasa de desvio de residuos: Centrada en la sostenibilidad, esta métrica indica el porcantaje de desachos desviados
de los vertederos, apuntando a un Tasa de desvio del 50% o través de iniciativas de recicloje y compostaje.

= Costo por ruta: Calcule esto dividiendo los costos operativos totales por el nimero de rutas. Manteniendo esto o
continuacion $200 por ruta pusds mejorar la rentabilidod,

+ Tasa de retencion de clientes: Apuntando o una tasa de retencion de 75% o mas Puede reducir significativaments los
costos de adquisicion de clientes y aumentar o8 ingrasos genarales,

+ Tasa de utilizacion de la flota: Esto mide e porcentaje de lo flota gue se usa activamente, con un objetivo de B0% de

utilizacion Para garantizar la rentabilidad.

Consejos para un seguimiento KPI efectivo

» Implementar una solucion de soltware confiable para la recopilacion y el andlisis de datos en tiempo real parg
oplimizar Seguimiento de métricas de rendimiento para servicios de basura.

v Revise regularments los puntos de referencia de KFI para la recoleccion de residuos contra los estandares de la
industria para mantererse competitivos,

» Brinde capacitacion al personal sobre la importancia de estos KF para mejorar las métricas de eficiencia operativa

para los servicios de basura,

Centrandose en estos esenciales KP financieros para recoleccion de residuos y métricas operativas para los servicios de
basura, Soluciones de limpieza puede medir electivaments el randimiento, impulsar mejoras y garantizar &l éxito a largo

phazo en &l sector da gestion da residucs.,
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Costo por ruta

El Costo por ruta es una métnca critica de KF para los servicios de recoleccion de basura, influyendo directoments en la
eliciencia operativa y la rentabilidad. Representa los gastos totales incurridos mientras s& desempeana una ruta especilica,
I que permite que empresas como Soluciones de limpieza para monitorear y optimizar de manera electiva sus

operaciones de recoleccion de residucs.
Para calcular el costo por ruta, debe considerar vanos factores clave:

+ Costos operativos de camiones: Esto incluye combustible, manterimiento y costos de sequro.
+ Costos laborales: Azignar salarics, beneficios y horas extras para la iipulacion asignada ala ruta,
« Tarifas de eliminacion: Los tarifas pagadas o las instalaciones de gestion de residuos por volear los desechos

racnlectados.

Gastos administrativos: Cualquier costo ganeral relationads con I gestion de o ruta.

Lo formulka para calcular el costo por ruta s& puede resumir de la siguiente manera:

Companente Calculo Ejemplo
Costos operativas de camionas 5K {mmhusiibla + mantanimiants + sagurn]l 5500
Costos laborales § Y | solarios + banaficins) 5300
Tarilas de eliminacion § 2 (peso tatal x tarifa por tonelada) $200
Gastos administrativos Contidod asignada 100
Costo total por ruta §¥+5y+ 52+ administrativo s1100

Monitoreando tu Costo por ruta permile que los servicios de recoleccion de basura:

« |dentificar ineficiencias en los operaciones.
+ Implementar medidas de ahorro de costos,

+ Mejore lo sotisfaccion general del cliente a través da un servicio confiable.

Los datos de los informes de la industria indican que los servicios de recoleccion de basura deben apuntar a un Costo por
ruta de no mas de 15%-20% de sus ingresos totales para maontener un modelo de negocio sostenible. Por ejemplo, si sus
ingresos de una ruta dada son de § 5,000, entonces su objetiva por costo por ruta idealmente no debe exceder de 5750 a§
1,000,

LXVI



Anexo 13. Wang, S., Syntetos, A. A., Liu, Y., Di Cairano-Gilfedder, C., & Naim, M. M. (2022).
Improving automotive garage operations by categorical forecasts using a large number of
variables.  European Journal Of Operational Research, 306(2), 893-908.
https://doi.org/10.1016/j.ejor.2022.06.062

Furopean jourmal of Operational Research 306 [1173] 893508

Contents lists available at ScienceDirect

European Journal of Operational Research

journal homepage: wew.elsevier comilocate’sjor

Innovative Applications of O.R.

Improving automotive garage operations by categorical forecasts using M
a large number of variables =k

Shixuan Wang®, Aris A. Syntetos™, Ying Liu®, Carla Di Cairano-Gilfedder?,
Mohamed M. Naim®

0 of Ecenwmics, Uni o Reading, Reading, BCG GEL Unilad Kingdam

s PARC sttt of Masulenining, Lagbnics & Minten:, Candyff Universicy, Gara)f, CFI0 3EL, United Klngdom

* Inszinae of Mechanics! and Mot ficrsning Engineening, Schosd af Engiseering Condiff University, Cordi][, CF24 244, United Kingdan
4 BT Techmalagy Appliad Keseorch, Ipswich, [P5 IRE, Uaited Kingdan

ARTICLE INFO ABSTEACT
Artich higery: Cost effective job scheduling for garage management relies upon assigning repair times into appropriate
Receseed 3 feua 2001 categories rather than using exact repair time lengths. In this paper, we employ an ardinal logit model
m :urm:;fuﬂ po— with least absolute shrinkage and selection operabor (LASSDY) to forecast such repair fime categonies for
¥ awtomobive engines. Our study is based on a unique dataset of maintenance records from the network:
Keyword: of G4 UK garages of BT Fleer Sofutions, and we consider a large pumber of predictor variables, with con-
Furecasting dition, manufactering, geographical, and calendar-related information. The application of LASSO enables
Maintenande the identification of relevant predictor variables for forecasting purposss. Bassd on the Brier score and
Repair o the ranked probability score {and their skill scores), we document substantial predictive ability of our
Lazs0 method which stperforms five benchmarks, inchading the method wsed by the company. More inpar
Aummative girage tantly, we demanstrate explicitty how o associate the predicted probabilities with a less function in onder

it make operational decisions in garages. We find that the best choice of job scheduling doss mot always

correspond to the predicted categories, especially when the loss fumction is asymmetric. We show that

scteeduling jobs on the basis of cur method can Belp the compamy reduce boss valse. Finally, we identify

opportunities for further inprovements in the operations of the company and for garage maintenance
operations in general.

© 2002 The Author{s) Published by Elwevier BV,

This is an open acress artice umder the CC BY license | hetp: fcreativecommens.org licenses by 4.00)

1. Introduction when it comes 1o innovative applications of OR 1o garage manage-
FERL.
Operational research [OR) work in the sutomotive industry In automotive garage management, one of the most important

mastly focuses on demand and sales forecasting (Murry & Zhow, operations is o make predictions of repair times” (alse known a8
1020}, production systems [Volling, Matrke, Grunewald & Spengler, Tirme o Repair, TTRL which & crocially related o scheduling and
2013 remanulscturing (Schultmann, Zumbkeller & Rentz, 2006), plannimg [Pilar, ¢ Silva & Borges, 20211 Meanwhile, garage cus-
order-wo-delivery processes (Brabaron & MacCarthy, 2007) and tomers slso need the information ol répair imes for their own
supply chain management (Zhang, Shang & Li, 2001 Less atten- planning purpeses (Ryan, 2015). Bepair tirmes that are longer than
tion has been paid 1o sutomotive garsge (repair shop) mansgement  accounted for can cause disruption o the garage’s job schedul-
whicl is still mainly performed by humans relying on judgmental  ing and the availability offersd 1o customers. On the contrary,
decision making. Academic work in this ares does nol reflect the  shorter repair Gmes induce costs related o idle time and rear-
size amd importance of the aulomotive maintenance indusiry. For  rangement of jobs. In practice, all too often garage managers make
instamce, the annual repair Bl related 1o the US federal feet of  judgmental forecasts of the repair limes based on 4 quick in-
BO0.000 vehicles i3 estimated o be $1B (U5 General Services Ad- spection. Such judgmental forecasts may nol be consistent over
ministration, 2015) There appears 1o be some gap in the literature  time, and their scoursey highly depends on experience and skills

* Coamespidading authd. T The repair time exclides tee Bspection nme, wailing ciwe, and boghrics e,
E-mall sddeesi Syncerosh@cardilTac uk (AL Sysrems) onky the time of repair acthons is considensd

b | [ oarg) 1 0. M0 B6] & o 303 2 06 06T
OIFT-Z2170 202F The Authions). Peblished by Elsevier BV, This is an open Jocess article imder the O BY Beenee (hiop ) [creaciecom mens or g Boees Ty 0]
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[Goodwin, Gonul & Onkal, 2019; Lawrende, Goodwin, O0'Connor &
Unkal, 2000 I répdr [imes of Julomalive parls can be accuraely
predicted based on some formal Jpprodch, SAGIZE MARKEES may
considerably improve the elficiency of job scheduling and betrer
inform custamers aboul their W-Ii[il'lg i,

To this end, we propose an ordinal logit model with the least
absolute shrinkage and selection operator [LASSO) e forecast the
ordinal categories of repair limes lor swiomolive parts in order
I improve Julomotive garage operations. The unigueness of our
work lies on the categorical prediction of repair times, rather
than precise time lengths becawse of two reasons, First, small dif-
ferences on the exact predicted rime length have negligible im-
pact on aperational decisions. In terms of job scheduling, repair
job are ypically “‘bucketed” into categaries for practical purposes
(Lewandowski & Dlsrewska, 2020). Second, the reconds all repair
limes are subject 1o measurement errors which [urther substan-
listes the rationabe for relying upon categories rather than exact
time lengths. Based on comsultation with expens, we clissily su-
remotive engine repair times in this stedy as: minor [less than
0.5 hour), medium (berween 05 howr snd 2 hours), and major
{mare than 2 hours) Such classification is slso consistent with the
classical planning and control princple of “runners, repeaters, and
stramgers”™ (Aitken, Childerhouse & Towill, 2003) The minor cale-
gory correspands 1o the “runners” which are the frequent rouline
tasks with standardized procedures; the medium category matches
thi “repeaters” which conlain kess frequent Lasks bul with rela-
tiwely well undersiood resource requirements; and he major cat-
eEory redermbles Che "!II'iJ'@Eri.' which are uncefain [asks asaci-
ated with Limited insight.

Wi consider a large number of predictor variables, with con-
dition, manufacturing, gecgraphical and calendar-related informa-
tion. To tackbe the high dimemsionality problem, we employ LASSO
v regularize (he estimation results and automatically select the
masl informative predictor variables. Forecasting performance is
examined by means of utilising an empiical dataset of repair
times for sulomotive engines, provided by our industrisl partner,
BT Fleet Solutions (which has since been restructured and is now
operated by a different company), which is a sizesble lleel com-
pamy in the United Kingdom. We compare our method with five
benchmarks: k-nearest neighbors, deep leaming, random guess,
sample majority, and historical sverages.” Our method comsistently
pulperfoms (e benchmarks in the tes sample based on the Brier
goore and the ranked probability soore (and their skill scored). The
superior predictive power i also confirmed by robustness checks.
Mare importantly, we explicitly demonstrate how Do use our pro-
posed method [o: ) support garage mankgers owards more effi-
cient job scheduling: and i) fclitite some betler management of
the garages,

The contribution of this study & rwo-lfald. First, our study pro-
vides an innovative OR applicalion 1o forecast calegories af repair
times for automolive engines by LASSD using o large number of
predictor variabiles. Based on 4 sizeable datasel over eight years,
our ordinal bogit model with LASS0 method shows superior predic-
tive power and comndistently outperforms e benchmarks. Second,
we [urther contribule 1o the OF fisld by means of wtiliy assess-
el i.e. by linking the predicted probabilities 1o eperational de-
cision making in garages in order o reduce boss value and enhance
efficiency. We lind that best decigions do not ahways correspand 1o
point lorecasts, especially il we deal with asymmetric bos fune-
tions. Our ramewark applied to dulomolive engines, can be natu-
rally generalized to other conlexts [such as vessels and aircrafis),

¥ Wil comfdesnialiny agreemints prockade diciosing the e method used by
the cage company wie cin revial that thelr methid s o of the fve Benchaerk
mithadi condafened in this ady.
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The remainder of the paper is organized as follows. In Section 2,
Wi DEielly (NSt The relaled BIERAIURE. 1A SECLOR 5, W describe
ouf efnpirical data and expliin the choice of predictar variables,
Section 4 presents a description of our methodology, including the
forecasting method, benchimarks, and mesunes of lorecasting eval-
uatbon. The ermpirical forecasting performance, and some issoci-
aed robusiness checks sre provided in Section 5. 3ection 6 demaon-
strates henw to wse probabilistic forecasting 1o improve garige man-
Igement in practice. Section 7 provides  sumenary of this study
anel diseusses patential exterdions for fuure research There is alse
4 Supplesment that provides additbonal results of robustess checks,

2. Research backgroimnd

This study sits in the intersection of three strands of litera-
tuire: §) maintainability analysis: i) application of LASSD in OR: i)
probabilistic forecasting for decision making. We discuss below the
sl rebevant dudies in each of these strands.

Muintainability analysis i4 concerned with the amount of Life
required to repair 4 system when it (als, Empirical sudies ded-
icated 1o lorecasting repair timeds are lmited, and most of the
relevant work is designed around very specific systems. Keizers,
Bertrand and Wesseld [2003) used a logisiic regression [0 imves-
Tigate the repair performande for the Royal Metherlands Navy. They
selected eight predicior varialies related i planning behavior, and
found five of therm to be significant ar 10 bevel Based on the con-
cepl of the propartional harard model, Gao, Barabady and Marke-
set [2010) developed a propartional repaic model (PRM) 1o analyze
repair rale (ie. the reciprocal of repair tme) by using explang-
tory varisbles Im the PRM, the repair rate function is a product
ol the baseline repair function snd a term incorporating the ef-
fect of predictor varables, Empisically, they used the PEM o pre-
dict repair pates of el and gas production Gaclities in Arctie condi-
tions They condidered three predictor variables: maintenance de-
sign, maintenance crew skill, and climatic conditions. Based on 15
records of TTR data of wrbo-compressors, their FRM showed two
wariables, maintenance design and climatic condition, signiflcantly
[at 10%) affecting the repair fate. However, their model is based
on the proportionality assumption, which nesds 1o be canefully
checked in order 1o ensure the applicability of such model. A lim-
itation of their study is that the proportionality assumption was
nol checked Additionally, the effect of predictor variables must be
time independent. To enhance the applicability of PRM, Barabadi,
Barabady and Markeser (2011) Turther extended it by incorpirat-
g lime-independent and time-dependent variables with an ap-
plication in predicting the repair rate of screen mesh (equipment
used by mineral crushing plants). They considered % operational
variables, namely temperature, shift [day or night], location, wind,
icing, and rain, Based on 16 records of TTR data of screen mesh,
their baseling model, with the propartionality asdumplion, dhowed
that three variables [temperature, shifts, and rain) have a signifi-
cant effect (a0 the 5% level). To check the proportionality ssump-
tion, they used 4 graphical method of plotting repair function ver-
sus ime for the different strata. The propartionality assumplion
wiad vialated fof lemperatune, snd they procesded 1o use a stratif-
cation approach 1o resolve the problem. The Hmitation of the strat-
ification appeoach is that the break point o divide the strata i
arbitrary and typically based on expersence. Ozturk and Frhenakis
(2020 erploved a Bayesian updating technigue o predict TTR of
wind turbines. They selected six pradictor varisbles related 1o op-
erational amd envirenmental conditions. Based on 753 reconds, they
found that TTR is higher in high inland locations, higher number of
previous Gilures, and geared-drive lurbing types with medium ca-
pacity. Overall, the existing literature on repair lEmes typically wses
4 small number of predictor variables, while our study ulilizes a
musch Larger nurber of {potential] predictors,
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For problems invelving & large number of varisbles, it is meces-
sary [ use a variable selection technigue (o reduce dimensional-
ity. Treating all varisbles 35 potential predictors is mefficient and
leads by the well-known ‘curse of dimemdionality’ and poor pre-
diction performance by using irrelevant variables (|ursa & Rohirig,
2008). LASSD was firstly proposed by Tibshirani (1998) a3 the £-
penalized method and has been succedslully developed over Che
last decades to deal with high dimensionality, Due o the £-
penalty, LASSD shrinks the coefficients of irrelevant viriables [o
om0 and, thus, sutomatically serves the purpose ol variable se-
lection, where only informative variables with ronzero coeflicients
are selected. Applications of LASS0 in forecasting shows itS robust
predictive power and it has been 3 prevailing tool in variable selec-
tian for lorecasting in mamy aress, such a4 regail demand lorecast-
ing [Ma, Fldes & Huang, 2016), macroeconomics [Smeekes & Wi-
jler, 2008), eredit rating [Sermpinis, Tsoukas & Thang, 2018), mar-
keting analytics {Sun, Zheng, Jin, Jiang & Wang, 2019), and electric
load [Ziel B Liv, 2006) One driwback of LASSD relates o variable
selection imstability, because of the parameler uncerlainty in eti-
faling 4 large covariance malris. As an extension of LASS0, Zou
and Hastie [2005) propesed & revision of the penalization Lerm
as the combimation of the fy- penalization and f3- penalization,
which is relerred 10 &8 the elastic nel in the hterafure. The elas-
tic nel has the sdvantage that the estimated coelficients and vari-
able selectson are maone stable, and it can further improve the fone-
casting performance in the presence ol highly correlated variables,
There are abie 4 number of applications in forecasting by wsing
the elastic mer (eg., Eckmeier & Ng 20115 Huck, 2009, Deturk &
Frhenakis, 2020) Despite the popularity of LASS0 and the elastic
net in various fislds, they are rarely used in the field of main-
tainability analysis. This is mainly because the number ol available
predictor variables in the previows studied is imited, and thus vari-
able selection echniques are pol nesded. Our study B based on a
sizeable dataser with a large number of predictors, and we Show
that LASSO is associated with 4 superior predictive power in lore-
Casting repair times of aulomolive engines.

In the third strand of related literature, probalilistic forecast-
ing is & well-developed feld and has many applications in OR. Un-
like point forecating, probabilite lorecasting provides more in-
lormation & it takes “the Form of & predictive probability distribu-
Lion aver fulune quantilies or events™ [Gneiling & Katzluss, 2004, p.
126] Using probabilistic forecasting emay bring sdditional benefits
[over and lsove paint forecasts) in decision making in operations
management. In the context af winter road mainlenance, it is im-
porLant 1o make 4 decicion on whether 1 e the pre-emplive p-

plication of chermicald for anti-icing, and such dediion is uswally
taken on the hasis of point forecasts. Berrocal, Raltery, Goeiting
an Steed (2000 developed two methods for ferecksting the prob-
ability of ice formation. One important issue highlighted by the
authors i Chat the eosts of rwe bypes of ermors dre highly asym-
metric the cost of 4 road closure B much higher than taking anti-
icing measures, Based on e data ol Interstate Higlhway in Wash-
irglon State, they found rhal the use of probabilistc lorecasts can
help reduce S0% af (he total cost, compared (o point forecasts. [n
the context al the allshore wind turbine maintenance, it is {‘ﬂl‘l‘l.p“-
caled 1o make decisions an whether 0 send ower 2 service vesga]
becanse access 1o the equipment is restricted by the wave height,
which depends on weather. Taylor and Jeon (2018 used ime series
methads o produce lorecasts of probabilities of wave height den-
siry, and then they incorporated probabilistic forecasting o enalie
rational decision making on the part of the mainlenanee engineers.
Their recammendation on whether [0 send oul the dérvice vesga]
reélied on the probability of wave beight Gilling below the safe limil.
In & follow-up study, Gilbert, Browell and McMillan (2020) em-
ployed a boasted semi-parametric model o generate probabilistic
frecasts af significant wave height and peak wave period, which
further predicted the vessel motion during crew ransfer up o 5-
days ahead in order [ support operations of wind offshare farms,
Our sty expands the application of probabilistic forecasting 1o
the autormative ndustry. We follow the work of Berrocal et al
[2010]), 1o consider asymmernc loss functions, and Taylor and Jeon
[2018), o minimize the expected los relaed o decison making.

3 Data

The research described in this paper has been metivated by, and
suceesshully applied o, our industrial eollaborator, BT Fleer Salw-
tiai [now restructused and belonging 1o & dilfersnt arganization”),
wihich is 2 UK-based feet company providing service, maintenance,
and repair for the fleet af BT Group ple., and commercial vehicles of
external companies in variows industries, The maintenance records
studied in this artiche were collected in their network of 64 garages
acrass the UK. Although each garage and workshop were managed
independently by their managers, they all shared the same web-
based information system o collect and consolidate the mainte-
nance data, ensuring consistency in data collsction scros all of

1 The &3 Trom the period we sobped belongs o BT Fleer Salurians. In Sepem-
ber 2080, che Deer company was weld o, and & osrenily camed by 2 dilferent
ik b6 eIy,
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them. This study considers repair records for four Meets of ve-
hices, inchuding light commercial vebicles, heavy goods vehicles,
lour-wheel drive vehicles, and personal cars. Following disousssons
with the company, we focus on the repair time of sulomative en-
gines, because engines are deemed 10 be the most critical vehicle
component, The repair times of atber vehicle components can be
forecadted in the same manmer,

3.1, Categories af repair times

There are two strong motivations for us o forecxst the care-
gories of repair times, rather than the exsct length First, the pur-
pose of forecasting repair limes of aulomolive pans is o suppor
job scheduling in the garage. Because the repair jobs are schedubed
based on the categories of repair time, there is no fundamental dif-
ference in terms of job scheduling il the predicted repair time fals
anywhere within 2 category. For example, the scheduling is exactly
the same for & predicted repair tme of 0.35 hour and 045 hour, il
they bach fall within the same categary. Therefore, pursuing a (pre-
cise] point forecast i neither the ultimate goal of the compary nar,
in um, of this snsdy. The second motivation i due 10 mesune-
ment errof. A% 4 demonstralion, Fig | presents the histogram of
repair times for automotive engines [rom the case comparsy. 1t can
be clearly ohserved that spikes oecur a1 the multiples of 0.5 hour.
This i because wechiicians in garages somelimes inpul the records
of repair times rounding up o the nesrest 0.5 hour. Thus, the
precise length of repair times is nof even mvailable, and discus-
siong with our industrial collsborator reveal that this was gener-
ally the cxse. On the basis of the two alorementioned Bsues, we
conwert the repair hours into ordinal categories (shown in Fig. 1)
and further focus on forecasting such categories (minor: e than
05 hour; medium: berween 05 hour and 2 hours; major: more
than 2 hours) Such classification has been undertaken in comsul-
tation with experts in the feet company. The empirical results pre-
sented in this study utilize categories of repair times decided upon
consultation with experts, which is exogenously determined. Bul it
is worth neting that our work is applicable to amy other arbitrary
classification of categories, based on the context of other indus-
Iries.

32 Life cycle of dicloiolive éngine

Fig. 2 schematically presents the Eife cycle of an aulomative en-
gine, dlong with the notation of the variables which will be dis-
cussed in detail in Section 3.3, A specific engine [characterized by
manufacturing information), in brand new condition, starts 1o be
used in a vehicle at time [ with mileage reading My = 0. During
its liferime, an engine may encounter multiple Gilures and needs
Io undergn maintenance in 4 garage” AL the beginning of the &
maintenance, the garage records the time (a3 £), mileage (23 M),
and condition-refated information, and the wame procedure i con-
duscted for the (i 4 1) maintenance. Between [; and [, ;, the én-
gine i used in a vehicle that operates within a specific region,
which provides the geographical information. We can also compiste
the time berwesn failure (TBF) betwesn the & and the (i + 1)
maintenance a8 TER, ;= [_; - £, and the mileage berween (silure
{MBF) a3 MBFq = M.y — M;. The calendar information at ii + 1)t
mainlenance can be directly retrisved from the date of §_;. At the
end of life eycle, the company will sell or scrap an engine.

4 Generally, the engine Boeds 3 meistenance either when if is nor fundiosing
fosrmective mainiesmoe ) of wien e echedcian Believes thar there i6 2 subsanial
Fadure nisk associaed with the enging |preventive malnieiame |
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33 Choice of predictor varibles

Wi e inlerestied in forecasting the repair lime RT,_; of an au-
tomative engine in the (f+ 1)™ mainensnce. The ulimate pur
pase of our forecasting method i 1o support decision making of
the garage manager wihen the vehice arrives in the garage far the
maintenance of its engine, This, the information 1 @, ; conling
all the information when the velicle arrives in the garage lor s
(i 1) enging mamntenance, which is svailable for us 10 wse in
order 1o forecast BT, ;. We systematically select and calegorize the
predictor vasiables into four sere vehicle condition variables, man-
ufacturing variables, grographical varisbles, and calendar variables,
wihich are all explained in detail below

JAL Condition varmabies

The first set of predictor variables mexsures the engine con-
dition and are collected ot bath time 1 and ¢ I is andand
i the sulometive indusdry o use i two-dimensional wartanty
which depends on the time and the mileage (e.g Huang, Gau &
Ho, 2015; Majeske, 2007; Murthy & Blischie, 2006) Thus o time
G, g, it i undoublable that the most important condition variables
are the age [Age;, ) and the mileage (M..,). The sverage mileage
[AngM.q), defined a5 Mi g Age., B also uselil iy measune the en-
gine condition because it gives an indication of whether the engine
is over or under-used. Next, it is crucial 1o distinguish berween
prevedlive maintenance and corvective maintenance (Porl, 1 ln
the UK the routine service on vehicles is closely relaed m safery
imspections regulated by the Ministry of Transport (MOT). This
is typically done on an anual basisS As & redult of MOT, pre-
wenlive maintenance B performed 1o satisly the salety require-
ments and 1o avoid any potential future malfunctions, while no
acthon B needed il there is no problem found. As lor cormective
aintenance, it is performed in response by an actissl malfundion
occurred, rather than a potential one. Further, we also consider
whether the (i + 1)™ maintenance is due (o an accident (il )
or ol Al time §, we collect & range of varisbles to mexure the
historical usage of the engine, including the 1otal number of pre-
wenlive maintenances up T (M), the wial number af cofrec-
live mainlenances up @ T (N5, the cumulative repair lime due
Io preventive mainlenance up @ T (CRTF), the cumulstive nepaic
e dise Lo corrective mainlenance up to T; (CRTC ) whether the
¢t maintenance & preventive or corrective (PorC;) the repair time
at the P maintenance (RT;), and whether any parts within the en-
gine are replaced at the & maintenance [isParr;). Finally, we also
inclade information i relstion to the tme between [ and G,
wihich i TBF,; and MBE, ,, defined in Secticn 32,

312 Manufucturing variobles

The literatwre found quality difference in aulomotive parts by
different wehicle makers (see, eg. Sowyer-Beaulieu & Tam, 2015).
Thous, the repair time is likely o be determined by the manufac-
turing information af the engine. Thus, the second ser of predic-
tor wariables is related to the manufscuring information, which
is fimed and nor time varying Specifically, we employ four man-
ulacturing variables: wehicle make (Moke), vehicle madel [Model),
model year (MY), and vehicle type [Type). The vehicle make refers
o the company that mamufactured the vehicle, while the vehi-
che model is the name of the range of cars. For example, in the
case al a Honda Civic, the make i3 Honda, amd the model is Cvie.
The additional snribute 1o further differentiate the same make and
model is the model year, which describes the year when a spe-
cifie wersion of & model was launched in the market lor the first
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FUENTES ADICIONALES

Fuente 1. "Los diferenciales son unidades motrices de dos velocidades con reduccion
planetaria, que poseen caracteristicas como Corona Pifién del sistema Generoid y un conjunto
de Caja Diferencial y Corona montados sobre rodamientos conicos."

Fuente: Manual de Coronas Meritor Partes.

"% MERITOR Introduccién

En baja velocidad, el engrane solar engrana
con la placa dentada.

El comando de cambio de velocidades es actu-
ado por un mecanismo (eléctrico, neumatico o
de vacio) colocado en el diferencial y acciona-

X?desde la cabina del vehiculo
acfivar el comando, el engrane solar cam-

bia de posicion anterior y engrana con la placa
dentada dejando libre los engranes del siste-
ma planetario. De ésta forma la unidad tractiva
funcionaria como un sistema motriz de doble
reduccion permitiendo aumentar la capacidad
tractiva del vehiculo.

Primera Relacion - Alta Velocidad Segunda Relacion - Baja Velocidad

>

\
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Desensamble

% MERITOR

ot A0TSR ARLIANR RERARSE

te Del Juego Entre Diortes |Backash). {figura
131

A ADVERTENCIA:
Antes de efectuar la medicidn, limpie todo
el acelte que tengan los dientes en la coro«

na y plion con cualquéera de los solventes
Indicados en la secclén Limpleza y seque

o1 SereTir Wi Sg0forme se recomlenda

7N

L - "\‘
& ‘*ff I

z![ |\ ‘(., 'I’ ' "l’@

g "' ( ‘ | I

atl (10
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Figure 12

A, Quite la chaveta de la tuarca de ajuste del
lado cerocho. {figura 14).

B. Quite los tomidks y arandolas de sujeccian
de la oubverta rodamienio. {igum 15).;

;‘,"ﬂ JQ:

Figu 13

C. Quie manuaimente las cublartas y las tuer
a5 oo ajusie. {figura 16)

Importante: Golpee las cublertas levemente
sl es necesario con un martillo de plastico,

en sentido Inclinado.
* Quie  caja soporte. (igua 17)
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Limpieza - Secado Inspeccion - Almacenaje

&, Sague, se nocossario, o rolamserda piloto,
wilzards wn exirator adequads ow uma

pronsa |Figura 40k

Figura &3

La unidad puede bwarse clemaments a in
iz faciiiar su desmontaje. Do serasi odas las
aberiras deberdn osiar apedes pam evitar la
posbichad de gue ening hurmeded al interor del
canjunio.

Imiporiande:
Mo o necomienda lavar & uncdsd despuss di
guitar la funda. Cuando esie sisiema da limpie:

i o S e P e SRR G, O, i
criicas y la pesibilidad die cinou leoion o ostas
particulas de hermambe on of acate. El dosgas:
b prematirn da rodamienia, ongranes ¥ olras
pinzas o= cxyusado par dsia praclioa.

L gsha lomna @l canjunio deberd eslar olal
manhe desensambledo, pom no oS posinlk lime

plar adecua-damenis e ofn famma.

Lase lodos los componenins que o EATE
poricie maquinada o recilicads (onfranes,

radamianios, calzas. crucefas) usands saken:
ins apropiados a base de petrdleo, flos como:
aceie, desel, o kemosina.

MO USE GASOLIMNA

Lave las piozas vaciedas [caja, porta sxidlibs,
chumacera, interor de la caja del dilerencial)
usando ks sobearies amies moncdonados.

Despegue cuidadesaments odas s particu.
las de la junta .

Corsube l seocon Junia Suimic

Limpie la parie intema de |a funda para quitar
impureras despmndidas ol quitar ol diferon-

pial, usando ks schvanins aries moncionados.

Limpiz el mpon de respiraciin oudadosamens
bz jcom pistola die aing] susbiuido s eshovora
dareda.

& CLIOADED:

L5 TAMONMES TARADDE PROVIOCAN ALl

AR PR CHES L AFHRRCS | P 1 B A AR
POR LOS5 SELLOES.

Secadg

Las peras debendn do ostar iollmenie secas
despuds die lavar, usando panos de algodon
limpios y SuTves.

Mota:
El aire comprimido puede ser también cm.

BIEV BAIoEgE™ 125 plezas. axcopto para

lospecridn

Es diz wital impordancia ka inpeocian tolal y o
dadosa de indos los componenies dioc la une
dad, anios o su reensamble. Esfa inpecodn
descubera las pezas oon desgasie anoeshio
que deberdn ser sustdukdas.

bR OO EY R e B RS LR 0%
s prefiens no aprovochar S plozas, puos so
sabe quo o cosko plsds sor midcho mayor an
il fulero.

% MERITOR

MAMUAL DE MANTENIMIENTO

‘II.?R-
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20

Ins pecoidn corona

pifidn hipoidal generoid
Irspecoione o juego conona-pifon ohsanvanda
sl 5z ha gasiado o dafado kos oscalonos do

presiones, myaduas, o ashado. Rovise lam:
bidn kot aswenios di ks oonas de los rodamion:

tos y las estrias dael pifdn.

Moka:
Los juegos corona-pifion hipoldal Generold
s0n maquinados y agrupados en |uegos

para garaniizar la posicién ideal del con-
facts entre los diendes. Por bo farto 54 fug-

S nocesaro camblar wna corona o pikdn
dafado. ko gue debe de hacerse os swsiibuir
ambens.

Inspecoidn de la carcaza

PR Ry ol TR R Tl " R B

ceprRsones, pscalones, Jvalanomn eEnssa on

SQUNOS ¥ Semi-SJunos 0 desgashe acenius.

do. Hovise tamben b= amas de imbajo cspe-

cilicadas abaja.

A Adigniocs para arandolss do ajusie oempu-
jo, semi-agureos para maniar ks bazos
de las cnicodas on ambas miades oo kb
canmaza de satdilos.

B Suporicie do apoyo de las amndolas de
ampuje de saldiie ¥ planglanas.

C. Diametros de los brazos dae la ouceta.

0. Dionies y esinas de los phanciancs.

£ Dionies y agunsjos do ks sxidlbes.

mporiante:
£ hubese nomsidad de sustiuir un saldlibe o

planctanc cambie todo ol jurge incuyendo las
arandelas do empuje. Fues |a combinacion da

pzzas nuovas ¥ usadas pueden prowvocar un
failla promatura del conjunio.

Frouea 4%

Inspeceidn del sistema planetario

& Inspeociane los diamedros y dienles de los
angranas planeianos, solar, recios de la co-
rond @n ko referenio a desgasio o danos.
Agquollos quo presenien escalones, dopre-
siones, myaduras o aslilada, deboran sor
shluidos.

E. inspacciane las carasde apoya de las arane

a Eallones sushiuyalas iodas.

. Inspeccione os rodamientos (rodilos) v s
SRS 0TS,

0. Hoviee las dameinos do los opes para pla:
nelanos en oaj@ pora planelanos. Roviss
qua s agucjercs osien libees de robabas
amhbos catromos.

E. Inspeccione os diamelros de s oes para
planetaric. Si alpuno de olos presenta

ﬂ?ﬁﬁfﬂs#ﬁﬁ.ﬁm Coprpcones,  oho

F. Hovise ol sokector do woloddades y ka sin
Cranzancn de dionies para bajy velocidad

|placa dentada y engrane solar) suslituya
las piczas quo prosanion dosgjasio owDas.
siv0, marcas O esinas.

Inspeccidn de los paliers
Verfigue si hay melladuras y desgasis exoe-

3%, s estrias y ovalamienios en agupros

Inspeccitn de la carcaza

Busoque si existen gretas en ouakquor Super
fizio o rebiabas sobre las paries magunadas.

MANUAL DE MANTENIMIENTO
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Ensamble

L Aplique gram a base de pban de Lith y
aplique presion an ks lablas del selfo.
{higura 58).

LY Ees 230, Aplique pasta de wedackan| ade-
shvo ndustrial BA7 3M | en b superficie ex:
torna del selka. (fgura 58),

Sozamble

L Artes do ensamblar un nuavo selio, certh
fcue que la superice del akjamiento da
caja daf piin y del sello han quedados 1
bres de quakquer basura,

AT v s vevesmividun
Frgam 24
THILASAL PARA TOOOS 08 EIXDS

M. Fosiciane el yugo en o astnado del pRcn.

NOTA:

S| fuese necesario sustitulr el guardapoivo,
utllice una herramienta adecuada.

N. Coloque la tuarca del pihdn apretdndola
manJuamente.

Instalacién de 1 caja del pifén

A. Selechanee in bhslnlnasdn &n:o ara
la cajp de N30 pemes g

sulte 4 seccion eusman.s DEL PN(N)
¥ apigue junta quimica Locie 174 ou 574
en & carcaza anlas de colocar las Qinas
(hgura 58).

B. ratale la caja de pinan. {igua 60).

P

Figuru 0

C. Coboque las arandelas y ks toenllos de

sueckin, aprctelas con of par de apnote

especiticaco en la seccikn Par de Apriete.
{hgura 61).

0. Inmowvice ol yugo con una heramianta
adecuaca y apnete la fuerma del pinen con
o par minmo espocificado on & secodn
Par Do Apnete. (hgura 62).

Fgra )



% MERITOR

Ensamble

* Ajusto la precarga de los rodamienscs para i
caja sopore, cansulln la seooion Rodamion.
tos Para La Caja Sopario.

+ Ajuste da juego de engrenale corsube b
seooidn Juogo ENTRE DIEWTES.

= YWerfigue ¢l camacto enire diemes hipaica-

InenREn s BeRnon  Canlacka Do Los

* fipligue Junla Quimica (174 @ 574 [LOCTI.
TE]| eni 2 s dal oenillo de apoyo para
Concna.

*# Inslak y ajusie ol fomilo de apoyo de la oo
rana, corsulle & seocikan Ajusie De Tomika

D Apoyo Fara La Corona.

Losamble del sistema para cambios de.
xelocidades

A oot o oo ioeedn efeciuando of se-

Modelo: 220
@) Pasioions |a placa denlada;

bl Aplous selb fodo (Looclés 241 ouw THEEE
BOMD 1234 en la rosca de los lomillas da
sijeoion pam la placa doniada.

c) Instakz v apnebes ks nueos familos de s
pecion o la placa segun ka secocn Par e
Annets.

Wodolo 2 30ZE0

a| Infreduzca kas cusin pspamagos de sujeo-
dan para ka placa cenfaca, o suficiente para
manterer ura distancia 26.6-27.2 mm. e
ire la parte superor y L cara maquinada de
la cancaza.

Posicione |a placa dentada soore los espar:
ragos.

¢ Cologue las nuevas arandelas cdnioas.

dl Apkque Union Liguida  [Lociie 241 o
THHEE BOMD 1334) a la rosca de los bir
Lal 4

Coloque y apricte las luercas de  sujecian
de acuerdo a la seccion Par De Aprele. i
qura T7).

b

B Coksque un rueo pemna que  bloqued la
fuerca de susie del lxdo oo la corona y
una chavefa que bloguet ka feema dol ho
apuesio.

c. E'Ergrﬂ'rn ol angrane solar y ol seleotor. |

MAMNUAL DE MANTEMNIMIENTO

Frouea T8

0. Aplgue on @ supedick dema de ks &

ponies la seladora 3M - Adhesiva Indusinal
B4T.

E. Inslale kas nurcs tpanes ¥ ol pamo o bk
ariculeckan. (igura T8k

Figum 73

:*Qm
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Fuente 2. "La Red de Asistencia Iveco asegura el uso exclusivo de Repuestos Originales
Iveco, siendo los unicos que se integran perfectamente con el diserio del vehiculo.”
Fuente: Manual Stralis C13.
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Indicadores de funcionamento Indicadores de funcionamiento /
| anomalia no monitor anomalia en el monitor

Ao serem ativadas as funcdes, ou ao se
produzirem as anomalias indicadas nas

Al activarse [as funciones, o al producir-
se i anomalias indicadas en [3s prox-

proins pagis dfaetcha 0 moritor mas paginas, aparecera en el monitor el
alcarres?andente siblo monocrone : | correspondiente simbolo monocromati-
?“:?' 0 simbolo pode aparecer sobte : 0. Dicha simbolo puede aparecer sobre
mdnaduramarelol A ?" sore 0 veme: el indicador amarillo A o sobre el rojo
o B o qudl s B, Lo cual significa:

A, Cor amarela; anomalia / avaria leve

Cﬁ"h"'{e'j percurso mlm "'a"tE[‘a & it 0 mas fep- Continue 2 marcha con precaucion y dirijase lo mas
do possivel 3 uma Oficina Autorizada eco. rapido posible a un Tller Autorizado eco.

A, Color amarillo; anomalia / averia leve

o

B. Cor vermelha: anomalia / avaria grave

Possivel parada do motor, Estacione o veiculo & contate
a Oficina Autorizada Iveco mais proxim.

B, Color rajo: anomalia / averia grave

Posible parada del motor. Estacione el vehiculo y
contacte de inmediato al Taller Autorizado Iveco mas

proximo.

o
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Uso y Mantenimiento / Uso e Manutencio

Uso en Autopista / Plano

Controlar fijaciones y posibles fugas de las tuberias de escape, admision y mangueras del sistemna de refrigeracion.
Controlar fixagdo e possivels vazamentos nas tubulagdes de escape, admissdo, mangueiras do sistema de arrefecimento.

Verificar el sistema de admisién de aire: vida Gtil del filtro, estangueidad de la junta de tapa y
valvula eyectora de polvo del filtro.

Verificar o sistema de admissdo de ar: integridade do elemento filtrante, vedacdo da junta da tampa e
valvula ejetora de poeira.
Controlar el sensor de obstruccion del filiro de aire en el tablero y en caso de obstruccion, sustituiro.
Controlar o indicader de obstrugde do filtro de ar no painel e em caso de obstrugdo, substitui-lo.

Controlar el funcionamiento del frena motar.
Controlar o funcionamento do freio motor.

Controlar la condicidn y tension de las correas.
Controlar as condicoes e tensdo das correias.

Controlar el nivel de liguido del sistema de refrigeracion.
Controlar o nivel do fluido no sistema de arrefecimento.

Cantrolar obstrucciones en los paneles de los radiadores de agua y aire, con mayor frecuencia en zonas con muchos insectos.
Controlar obstrugdes nos painéis dos radiadores de dgua e ar, com maior frequéncia em dreas com muitos insetos.

Sustituir el filtro de combustible.
Substituicdo do filtro de diesel.

Sustituir el aceite del motor (Aceite mineral).
Substituicdo do dleo (Oleo mineral).

1216/
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Uso y Mantenimiento / Uso e Manutencgao

S

HEEEDE

Motor

Sustituir el aceite moter y filtros de aceite del motar (Aceite sintético).
Substituicdo do dleo e filtros de éleo do motor (Oleo sintétice).
En caso de usar aceite lubricante mineral, sustituir el filtro.

Em caso de usar dleo lubrificante mineral, substituir o filtro.
Controlar, y eventualmente regular la luz de valvula del motor.
Controlar, e eventuaimente regular a folga de vdlvulas do motor.
Sustituir la correa de los comandos auxiliares del motor v la del opcional aire acondicionado.
Substituicde da correia dos comandos auxiliares de motor e do opcional ar-condicionade.

Control de la fijacién de la suspension del motor.
Controlar a fixagdo da suspensdo do motor.
Sustituir el elemento filtrante de admisidn de aire del moter.
Substituir o elemento filtrante de admissde de ar de motor.

Coincidiendo con algln servicio de mantenimiento, controlar el porcentaje de aditivo del sistema de refrigeracion del motor,
lo cual debe estar cerca del 40%. Caso sea necesario, complete con agua y liguido refrigerante al 50%.

Coincidindo com servigo de manuten¢do, controlar a porcentagem de aditivo do sistema de arrefecimento do mator, o
qual deve estar em torno de 40%. Se for necessdrio, completar com deua e liguido de arrefecimento a 50%.

Caincidiendo con algln servicio de mantenimiento, sustituir el liquido del sistema de refrigeracion del motor.
Coincidinde com servico de manutencde, substituir o liquide de sistema de arrefecimente do mo tor.

/218 /

ygramado /

Cada afio. g

A cada ano. =
c
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Cada 2 anos. o

A cada 2 anos.
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Uso ¥ Mantenimiento / Uso e Manutencao

Uso en Autopista / F

smision y Embrague / Transmis

Verificar posibles fugas de aceite de los sistemas de transmision y embrague.
M Controlar possiveis vazamentos de 6leo dos sistemas de transmissdo e embreagem.

Controlar el aceite del embrague v estado de los retenes.

Controlar o dleo da embreagem e estado dos euarda-pos.
Sustituir el aceite del sistema de transmision y limpiar los respiraderos y filtro de aceite del Intarder cuando disponible.
Substituicde do dleo da transmissdo e limpeza do respiro de vapores de dleo e filtro de dleo de intarder quande disponivel.
Coincidiendo con un servicio de mantenimiento, sustituir el liquido del comando del embrague (Transmisian mecanica).
- Coincidindo com um servigo de manutengdo, substituir o liquido de acionamento do comando da embreagem (Trans. mecdnica).

Eje delantero/trasero y arbal de transmision / Eixo dianteiro/traseiro e arvore de transmis
Caontrolar el funcionamiento del bloqueo diferencial.
Controlar o funcionamento do bloqueio diferencial.
Controlar posibles fugas de aceite del sistema diferencial.
Controlar possiveis vazamentos de dleo do sistema diferencial.
M En caso de contar con tercer eje auxiliar, controlar e lubricar, conforme al manual del fabricante.
Controlar e lubrificar o eixo Tandem traseiro conforme manual do fabricante, quando disponivel.
Controlar nivel de aceite, limpieza de los respiraderos, nivel de ruidoy posibles fugas en ejes trasero e intermedios.
Cantrolar nivel de dleo, limpeza dos respiros, nivel de ruido e possiveis vazamentos nes eixos traseiro e intermedidrios.
En modelos éx4 verificar el cardan entre diferenciales v en caso de ser necesario completar con grasa indicada en pag. 193y 195,
Nos modelos éx4 verificar o cardd entre tandem e caso necessdrio completar com graxa indicada nas pdg. 193 e 195.

Sustituir el aceite de los cubos de las ruedas delanteras. En caso de pérdidas, debera detener el vehiculo y efectuar el
cambio inmediato de aceite de los cubos de las ruedas, independientemente del kilometraje.
Substituicdo do dleo dos cubos das rodas dianteiras. Em caso de vazamento, deverd estancd-lo e efetuar a troca
imediata do éleo dos cubos das rodas, independente da quilometragem.

M2

220/
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Transmision y Embrague / Transmissao e Embreagem

Sustituir a cada 360.000 km ou 3 anos.
Substituir a cada 360.000 km ou 3 anos.

Cada 2 anos.
Acada 2 anos.

Eje trasero y arbol de transmision / Eixo traseiro e arvore de transmissao

nto programado /

e

nimi
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Uso y Mantenimiento / Uso e Manutencao

oDz

X X
X X
X X
X X

Uso en Autopista / Plano Rodoviario

Eje delantero/trasero y arbol de transmision / Eixo dianteiro/traseiro e arvor

Lubricar cardan y crucetas. (Para condiciones extremas de aplicacidn, ver recomendacion en la pag. 196).
Mota: si disponible cardan con engrasador en el vehiculo.
Lubrificar cardan e cruzetas. {Para condigées extremas de aplicagdo, verificar recomendacdo na pag. 196).
Mota: se disponivel cardan com pino graxeiro no veiculo.

Controlar el ajuste y estado de los arboles de transmision, crucetas y bridas.
Controlar o reaperta e estada das drvores de transmissdo, das eruzetas e da fixacdo dos flanges.

Aceite Mineral®: Sustituir el aceite del (de los) diferencialies) y limpieza de los respiraderos.
*Para vehiculo éx4, realizar el cambio del filtro de aceite del diferencial.
Oleo Mineral*: Substituicdo do dleo do(s) diferencial(is) e limpeza dos respiros de vapores de dleo.
*Para veiculo 6x4, realizar a troca do filtro de leo do diferencial.
Aceite Sintético*: Sustituir el aceite del (de los) diferencial{es) y limpleza de los respiraderos.

Oleo Sintético*: Substituicio do dlee dofs) diferencialfis) e limpeza dos respiros de vapores de dleo.

Modelos 6x2: En caso de verificar desgastes evidentes o deformaciones en el baldn neumatico para elevacion del tercer eje,

el mismo debera ser sustituido jsiga las instrucciones del manual del fabricante).

Modelos 6x2: No caso de verificar desgastes notdveis ou deformacbes permanentes na mola pneumdtica do suspensor

do terceiro eixo auxiliar, o mesmo deverd ser substituido (veja o manual do fabricante do Tandem traseiro).

Sistema de Suspension / Sistema de Suspensao

Verificar el estado de los amortiguadores (pérdidas, desgastes), y reajustar sus fijaciones.
Controlar estado dos amortecedores (vazamentos, desgastes), e reapertar suas fixacdes.

Reajustar las tuercas de las grampas de fijacion de los saportes de la suspension, de las ballestas y de las barras estabilizadoras.

Conferir reaperto das fixacdes dos suportes de suspensdo, dos grampos de mola e das barras estabilizadoras.
Controlar el estado general de los bujes de suspension.
Controlar o estado geral das buchas das suspensdes.

Lubricacidn general del sistema de suspension delantera.
Lubrificacdo geral da suspensdo dianteira.

/212

Sustituir a cada 120.000 km o2 anas.
Substituir o cada 120.000 km ou 2 anos.

Sustituir a cada 240.000 km o 3 anas.
Substituir a cada 240.000 km ou 3 anos.

Cada 3 afos.
A cada 3 anos.

Sistema de Suspensidn / Sistema de Suspensao

1223/
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Uso y Mantenimiento / Uso e Manutencao

Controlar desajustes y posibles ruidos en el sistema de direccion, barras de direccion, terminales y limitadores de recorrido.
Controlar folgas e possiveis ruidos no sistema de direcdo, barras de ligacdo, terminais e limitadores de curso.

Controlar el nivel de aceite del sistema hidraulico de direccidn y posibles pérdidas en tuberias, mangueras y conexiones.
Controlar o nivel de dleo do sistema hidrdulice de direcdo e possiveis vazamentos em tubulacdes, mangueiras e conexoes.

Verificar el limite de recorrido del sistema de direccién.
Controlar o limite de curso do sistema de direcdo.

Lubricar el perno de punta de eje del sistema de direccion.
Lubrificar o pino mestre do sistema de direcdo.

Controlar la fijacion de la caja de direccidn y de su soporte.
Controlar a fixacdo da caixa de direcdo e do seu suporte.
Controlar o torque das barras de direcdo, dos bracos, coluna e pivas.

Sustitucion del aceite y filtro de la direccion hidraulica.
Substituicdo de dleo e filtro da diregdo hidrdulica.

Sistema de Frenos / Sistema de Freios

Controlar la fijacion y posibles pérdidas en las tuberias del sistema de frenos.
Controlar fixacde e possiveis vazamentos na tubulacie do sistema de freios.

Controlar funcicnamiento de frenos de servicio y de estacionamiento. Controlar eficiencia y estabilidad de los sistemas de frenos.
Controlar funcionamento dos freios de service e de estacionamento. Contrelar eficiéncia e estabilidade des sistemas de freios.

Controlar el desgaste de las cintas de freno y de los tambores y lubricar el ajustador automéatico. Debe hacerse el ajuste del
regulador de freno automatico en cada cambio de pastillas, las zapatas y los tambores.

Controlar o desgaste das lonas de freio e dos tambores e lubrificar o ajustador automatico. Deve-se fazer a regulagem
do ajustador automdtico de freio a cada troca de lonas, sapatas e tambores.

n Controlar el torque de las barras de direccidn, de los brazos, columnay pivots.

/2241
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Uso y Mantenimiento / Uso e Manutencao

Uso Mixto - Severo / Plano Misto -

Sistema de Combustible / Sistema de Combustivel

Controlar posibles pérdidas en tuberias, mangueras, conexiones, filtros v bomba inyectora de combustible,
Controlar possiveis vazamentos de dleo combustivel em tubulacbes, mangueiras, conexdes, filtros e bomba injetora.

Reajustar fijacion de los soportes y cintas del tangue de combustible.
Reapertar fixacdo dos suportes e cintas do tanque de combustivel.

Sustituir el prefiltro de combustible,
Substitui¢do do pré-filtro de diesel.

Drenar depdsito de agua del prefiltro.
Drenar copo reservatorio de dgua do pré-filtro.

Drenar y lavar el depésito de combustible.
Drenar e lavar o reservatorio de combustivel.

Sistema de Urea / Sistema de Ureia

Controlar posibles pérdidas y cristalizacion de ARNOX 32 en el tanque, tuberias, unidad dosificadora y pice inyector.

Controlar possiveis vazamentos e cristalizagdo do ARLA 32 no tanque, tubulagdes, unidade dosadora e bico injetor.
M
Ver filtro de la unidad dosificadera. Verificar y limpiar filtro de la tuberia de alimentacion de ARNOX 32.

Verificar filtro da unidade dosadora. Verificar e limpar filtro da tubulagdo de alimentagdo do ARLA 32

Sustituir filtro de la unidad dosificadora v solamente en caso de que estuviese danado,
sustituir filtro de la tuberia de alimentacion de ARMOX 32.

Substituir filtro da unidade dosadora e somente caso esteja danificado,
substituir filtro da tubulacdo de alimentacdo ARLA 32.

/248 /
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Fuente 3. "Los motores Cursor ofrecen caracteristicas como turbina de geometria variable,
freno motor y sistemas de inyeccion electronicos avanzados para cumplir normativas
anticontaminacion."

Fuente: Escuela Producto Iveco.

AN

W

Produced by
Industrias Zelu, S.L.

2014: Spare-parts Catalog KLAM CFK and KA series.
Catalogo de recambios de las series KLAM CFK y KA

The retarders made by experts for professionals.
Frenos fabricados por expertos para profesionales.
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Industrias Zelu, 5.L.

SPARE PART LIST - RECAMBIOS
ERSATZTEILLISTE - PIECES DE RECHANGE

CFK SERIES

Pos.{  Deseription Designacidn | Beschredbung / Désignation T P::;:E'::w f:.i:ﬂ'?: MTF[HN;QLNH d;r_];lgw e
|t Tuerca / Muttr { Eceo G000 | G000 | 600D | GOODI | 69001 | 68001
2 Washer / Arandela Bellevile/ Ring  Rondele 36700 | 136700 | 136700 | 146900 | (46900 | 146900
e e e e | sty e Vg1
A {Screw  Torall / Schrauhe / Vis 15000 15000 | 13000 15007 | 15007 | L5007
3 | Washer ! Arancela Belleille/ Ring  Rondelle (14280 | 14280 | 104280 | 16310 | LIG3I0 | 116310
6 (Roor (Right/ Desecho  Rechts | Drol) 60000 60000 | 60004 60027 | GO044 | G004
T { Rotor (Left/ zquiesdo / Links / Gache] 60001 60001 | 60005 | 60028 | 60045 | G045
§ | Shim air-gap / Juego de palgas / Elnstelschesbe | Cale de Réglage T4036 4036 | 74036 3T | 0T | 403
§ | Bearing house / Conj. Rodadura / Lager Gehbuse | Lopement du pallr 67001 6001 | 67003 67004 | 67006 | 67006
10 | Serew/ Torallo /Schraue  Vis 005402 | 31005402 | 31015402 | 31215402 | 51415402 | 51415402
11 | Washer / Arancela AET / Ring / Rondell TI0160 | TI0OIG0 | TIOWGD | TISIB0 | 7220 | 75220
12 |Stator | Estao 40037 0025 | 40026 | 40029 | 40133 | 40038
e 12V (1033 11023 llﬂ?T [108 | 102 | 11030
) avl 1104 1020 | 11025 11026 | 101 | L1031
(13a) solatng wasber | Avandela aislante  scller-ing / Rondell lolanie 16001 /33 | 1600133 (16003/16021 | [GOOR/1603G | 16004/ 40 | 16004/ 40
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Fuente 4. "El sistema hidraulico del recolector opera mediante la toma de fuerza, cuyo

control se encuentra en la cabina, y se acciona siguiendo las instrucciones para garantizar

su correcto funcionamiento y evitar darios."”
Fuente: Manual Recolector A17-21.

ESCUELA PRODUCTO WECO

PLANES DE MANTENIMIENTO DE LAS DIVERSAS GAMAS

Mantenimiento programado gama EUROTECH CURSOR 8

Relacion de los servicios de mantenimiento con intervalos kilométricos)

Motores CURSOR

Acaite motor E3 - 96
(CCMC D5)
Olio Fiat Urania turbo LD

OPERACIONES M1z M1 Mz M3 M4
Cada | Cada Cada | Cada
&0.000 [160.000 (240,000 480 000
km krn kirn kormi
LUBRICACION, SUSTITUCION ACEITE, FILTROS ¥ CONTROL LiaUiDo

Sust. aceite motor

Sust. filtro aceite motor

Sust. filtro combustible

Sust. cartucho prefiltro combustible

Sust. aceite cambio mecanico

Sust. aceite cubos ruedas eje/s

Sust. aceite puente/s

Sust. filtro aire wrbocompresor V.G T.

Sust. filtro secador sistema neumatico

Sust. o limpiar filiro sistema hidraulico direccian

Controlar nivel liquido sistema hidraulico embrague

Engrase general autobastidor

CONTROLES EN EL COMPARTIMENTO MOTOR

Controlar estado commeas mando vanios

Verif. estado filtro Blow — By mediante senalizador de
atascamiento

Sust. correa mando ventilador, bomba agua v alternador

Sust. correa mando compresor acondicionador

Sust. tensor automatico correa comprescr
acondicionadar

Controlar y eventual reglaje juego valvulas

Controlar estangueidad tuberias y manguitos flexibles
rrator

NOTAS

« En caso de utilizar lubricantes de clase inferior, por ejemplo E2 - 96 (Olic Fiat Urania
Turbo), el aceite del motor se debe sustituir cada 40.000 Km.

» En caso de recorridos anuales muy bajos vy, de cualguier modo, inferiores a 80.000 Km/fafio

{empleos municipales, hormigoneras, etc...), el aceite motor y el filtro se deben sustituir

cada 12 meses.

OPERACIONES FUERA DEL PLAN (EP)

CADA ANO

(si es posible antes de la estacian invernal y coincidiendo con un servicio de mantenimiento,

realizar las siguientes operaciones):

Controlar el porcentaje de anticongelante en el agua de refrigeracion del motor

Limpiar o sustituir el filtro de combustible del calefactor suplementario
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ESCUELA PRODUCTO IVECO

Mantenimiento programado gama EUROTECH CURSOR 10

Maotores CURSOR

Relacion de los servicios de mantenimiento (intervalos kilométricos - horas)

OPERACIONES

Aceite motor E3 =96
Olio Fiat Urania turbo LD

M1

Mz

Cada

100,000 krm | 200,000 km
2.000 horas |4.000 horas

Cada

LUBRIFICACION, SUSTITUCION ACEITE, FILTROS Y CONTROL LIQUIDD

Sust. aceite motor

Sust. filtro aceite motor

Sust. filtro combustible

Sust. cartucho prefiltro combustible

Sust. filtro aire turbocompresor “Y.G.T"

Sust. filtro secador sistema neumatico

Sust. o limpiar filtro sistema hidraulico direccion

Controlar nivel liguido sistema hidraulico embrague

Engrase general autobastidor

CONTROLES EN EL COMPARTIMENTO MOTOR

Controlar estado correas mando varios

Verif. estado filtro Blow — By mediante sefalizador de
atascamiento

Sust. correa mando ventilador, bomba agua y alternador

Sust. correa mando compresor acondicionador

Controlar y eventual reglaje juego valvulas

Controlar estangueidad tuberias v manguitos flexibles motor

DIAGNOSIS

Check — up motor sistema EDC mediante Modus o IT 2000

NOTAS

# Encasode utilizar lubricantes de clase inferior, por ejemplo E2 - 98 (Olio Fiat Urania

Turbo), el aceite del motor se debe sustituir cada 50.000 km.

# En el caso de utilizar combustible con un porcentaje de azufre superior al 0.5%, el intervalo
de la sustitucidn del aceite motor debe ser reducida a la mitad.

+ Enel caso de recorridos anuales muy bajos o en todo caso inferiores a 100.000 km/afio, &l
aceite motor v los filtros deben ser sustituidos cada 12 meses.

# En el caso de recorridos anuales muy bajos, el aceite del cambio y del puente debe ser

sustituido al menos cada 2 anos.

+ FElfiltro desecador del sistema neumatico debe ser sustituido cada ano.

# En el caso de recorridos anuales muy bajos, el engrase general debe ser realizado al

menos una vez al ano.
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ESCUELA PRODUCTO IMECO Motores CURSOR

OPERACIONES FUERA DEL PLAN (EP)

Plan con intervalos kilométricos (Si es posible y coincidiendo con un servicio de
mantenimienta)

CADA 6 MESES - En particular cada inicio de primavera

En caso de operatividad baja realizar la sustitucion de los filtros una vez al afio, cada inicio de
primavera.

Control condicion filtros antipdlen

CADA ANO - ANTES DE LA ESTACION INVERNAL

Control densidad liquido refrigeracion
Sustitucion filtro combustible calefactor suplementario

CADA ANO - ANTES DE LA ESTACION DE VERANO

Verificacion del posible atascamiento del radiador
Control del estado gas refrigerante con visualizador

CADA 2 ANOS

Sustitucion liguido refrigeracion mator
Sustitucion cartucho y limpieza conjunto filtro aire
Sustitucian filtro respiradero motor

CADA TRES ANOS

Sustitucion aceite y purgade mande hidraulico embrague

CADA 100.000 KM
Coincidiendo con el senvicio de mantenimiento M1 o M2

En caso de recomidos muy bajos realizar al menos cada 2 afos

Sustitucion aceite v filtro cambio (cambio ZF + Intarder)

CADA 150.000 KM
Coincidiendo con el servicio de mantenimiento M1y M2

En caso de recomidos muy bajos realizar al menos cada 2 anos

Sustitucion aceite cambio
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ESCUELA PRODUCTO IWECO Motores CURSOR

Mantenimiento programado gama EUROTRAKKER CURSOR 8 -13

Relacion de los servicios de mantenimiento (intervalos en horas)

Aceite motor E3 - 96
Olio Fiat Urania turbo
LD
OPERACIONES M1 M2 M3
Cada | Cada | Cada
800 | 1600 [ 3200
hora | horas | horas
LUBRIFICACION ¥ SUSTITUCION ACEITE, FILTROS
Sust. aceite motor ' . .
Sust. filtro aceite motor . . .
Sust. filtro combustible ' . .
Sust. cartucho prefiltra combustible . ' .
Sust. aceite cambio mecanico . .
Sust. aceite grupo de reenvio . .
Sust. filtro aire turbocompresor WVGET . .
Sust. filtro secador sistema neumatico ' . .
Sust. o limpiar filtro sistema hidraulico direccion ' ' .
Controlar nivel liquido sistema hidraulico embrague . . .
Engrase general autobastidor [ [ .
CONTROLES EN EL COMPARTIMENTO MOTOR
Controlar estado comeas mando varios * .
Venif. estado fillro Blow — By mediante sefializador de atascamiento | e ’ .
Sust. corres mando drganos auxiliares mator .
Sust. correa mando compresor acondicionador .
Sust. tensor automatico correa compresor acondicionador .
Controlar y eventual reglaje juego valvulas [ .
Controlar estangueidad tuberias y manguitos flexibles motor
DIAGNOSIS
Check — up motor sistema EDC mediante Modus o IT 2000 | | o« | &
NOTAS

+ Encaso de utilizar ubricantes de clase inferior, por ejemplo E2 - 96 (Olio Fiat Urania
Turbo), &l aceite del motor se debe sustituir cada 400 horas.

+ Enel caso de ulilizar combustible con un porcentaje de azufre superior al 0.5%, el intervalo
de la sustitucion del aceite motor debe ser reducida a la mitad.

+ En el caso de operatividad muy baja, inferior a 800 horas, el aceite motor y los filtros deben
ser sustituidos cada 12 meses.

+ Encaso de operatividad inferior a 1.600 horas/ano o para los vehiculos desprovistos de
cuenta - horas, el aceite del cambio y puentes debe ser sustituido al menos cada 2 afos.

+ En el caso de operatividad anual muy baja, el engrase general debe ser realizado al menos
una vez al ano.

«  Elfiltro desecador del sistema neumatico debe ser sustituido cada ano.
250 o 4

XCIII



ESCUELA PRODUCTO WECO

Mantenimiento programado gama EUROTRAKKER CURSOR 8 - 13

Relacion de los servicios de mantenimiento (intervalos kilométricos)

Motores CURSOR

Aceite motor E3 - 96
Mio Fiat Urania turbo LD

OPERACIONES M12| M1 M2 M3 M4
Cada Cada Cada (ada
0,000 krn [1E0.000 kem 240,000 b PBOU000 kam
00 h 1600 h. | 3200 h. -
LUBRICACION, SUSTITUCION ACEITE, FILTROS Y CONTROL LiQUIDO

Sust. aceite motar

Sust. filtro aceite motar

Sust. filtro gasdleo

Susl. prefiliro gasdleo

Sust. aceite cambio

Sust. aceite puentel/s motoeje (4x4 — BxB)

Sust. aceite cubos ruedas anteriores (dx2-Exd-8xd)

Sust. aceite reductores laterales anteriores|dxd—6xf)

Sust. aceite repartidor = reductor (4xd - 6x6)

Controlar nivel liguido embrague

Sust. o limpiar filtro sistema hidraulico direccion

Sust. filtro secador sistema neumatico

Sust. filtro aire valvula “vGET"

Engrase general (al menos cada ano)

CONTROLES EN EL COMPARTIMENTO MOTOR

Controlar estado correas mandos varios

Verif. estado filtro Blow - By mediante senalizador
de atascamiento

Susl. correa mando organos auxiliares motor

Sust. correa mando compresor acondicionador

Sust. tensor automatico correa compresor
acondicionador

Controlar v eventual reglaje del juego de valvulas

Controlar estangueidad tuberias y manguitos motor

DIAGNOSIS

Check = up motor sistema EDC mediante Modus

[+ |

NOTAS

+ En caso de utilizar lubricantes de clase inferior, por ejemplo E2 - 96 (Olio Fiat Urania

Turbo), el aceite del motor se debe sustituir cada 400 horas.

# En el caso de utilizar combustible con un porcentaje de azufre superior al 0.5%, el intervalo

de la sustitucian del aceite motor debe ser reducida a la mitad.

# En el caso de operatividad muy baja, inferior a B00 horas, el aceite motor y los filtros deben

ser sushiuidos cada 12 meses.

« Encaso de operatividad inferior & 1.600 horasfano o para los vehiculos desprovistos de
cuenta - horas, el aceite del cambio y puentes debe ser sustituido al menos cada 2 afios.

+ En el caso de operatividad anual muy baja, el engrase general debe ser realizado al menos

una vez al ano.

+ FEl filiro desecador del sistema neumatico debe ser sustituido cada ano.
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ESCLUELA PRODUCTO IVECO Matores CURSOR

Mantenimiento programade gama EUROMOVER CURSOR

Relacion de los servicios de mantenimiento (intervalos kilométricos)

Aceite motor E3 = 96
Dlio Fiat Urania turbo LD
M1 M2 M3 M4
OPERACIONES Cada | Cada | Cada | Cada
B80.000 160000\ 240.000( 480.000

km km km km
LUBRICACION Y SUSTITUCION ACEITE, FILTROS
Sust. aceite motor . . . .
Sust. filtro aceite motor . . . .
Sust. filtro gasaleo . . . .
Sust. prefiltro gasdleo . . . -
Sust. o limpiar filtro sistema hidraulico direccion " " . .
Sust. filtro secador sistema neumnatico (**) " " . .
Sust. filtro aire turbocompresor VGT " .
Sust. aceite puente y limpieza respiradero . .
Sust. aceite cubos ruedas anteriores » .
Engrase general autobastidor () . . . *
CONTROLES EN EL COMPARTIMENTO MOTOR
Controlar estado correas mandos varios . . . .
Verif. estado filtro Blow — By mediants sefializador de . . . .
atascamiento
Caontrolar juego valvulas y eventual reglaje . *
Sust. correa mando drganos auxiliares motor . »
Sust. correa mando compresor acondicionador (*) . .
Sust. tensor automatico correa compresor acondicionador . .
()
(") Opeional

(™) Cada ano, por lo menos
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Fuente 5. "Los retardadores electromagnéticos KLAM son disefiados para proporcionar
eficiencia en el frenado, asegurando confiabilidad y durabilidad en operaciones continuas."”
Fuente: Retardador KLAM ST20072.

MANUAL DE OPERACION, MANTENIMIENTO ¥ )
REPUESTOS:  ANDRES 15-17 - 21 ECOINTIU

S ELONOV)

TECNOLOGIA SUSTENTABLE
MANUAL DEL PROPIETARIO

OPERACION, MANTENIMIENTO Y REPUESTOS

( RECOLECTOR - COMPACTADOR J

DE CARGA POSTERIOR

ANDRES

MODELOS: 15 - 17 - 21

CONSERVE SIEMPRE ESTE MANUAL EN EL VEHICULO
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MAKLAL DE OPERACION, MANTENIMIENTO

REPUESTOS:

AMDRES 15 - 17 - 21

©

ECONOU)

Instrucciones de seguridad generales

Todas los afs cownen acodemes a causy del uso
impnadenie de cqupos. ks que puRden swlarse sigacnda
las irsiucciones  de segundad que seodetalan o
ColirLsoin:

1

Siempen s ol Manual del Operadar a bando anies de
hacnr ningun trabajs en oocon su compaciadar. Elono
mcein punie cCasionar Sonas consccusncias para el
personal o o equpe.

Siempen alaie lo presion oo sswma anbes de hacer
mngan irabajo en el equipn. El no hacer ¢sio pucde
causa que & opermdor guedn REpURSO & senns danos
naor o ke,

Mo realice imbajs de senACo, mamonimienio o
duses on el compaciade con el molor oen
furcioramienio. Mo deenor o moor puede ocasiinar

que ol opeador quede enganchado par paries en
moNimiema y Sura dafos persnnaks soros.

Mo Il ol anque de combusible con ol moior oo
marcha. Sempe lmpie o doje cvaporar oualquier
combustibic que s hay deramade amoes de poner el
motor onomircha El no hacerlo punde odgiear un
noendo casando posbles dafos al equipo v oal
mor sonal quie lo apera.

Venlique imamonie o oguipo ames e ullizano,
Austande wodas las luwcas, bulones O concEores
mecincas fioas. By precauckin punde oyvitar dafos

o persanal y penuicios al equipa,

Siempe desoonecie @ baterls anins de  haoor
reparadones on ol sisema ekcinco. Tenga cudado de
o producr chispas corca de B baksia dado gue sus
wapones pueden onvar en geidin yocasar dafos

porsonaks sorios al personal y perjuicios al eguipo.

Maniznga ol Alro de ane limpio @n Ssdo momenio,
reemplicado sioestusicras defeclunse. Los fikeos de aro
daifadns jpuedon OCasonar incordias on ool molor y
produck quemaduras seles ol operador y danas al

oquipn.

Wantenga limpla of drea alrededsr del cafo de escaps
y ol siercador. El no haoerie puosde arginar un
noendo que case posbles danos al personal ¥ al

oquipn.

Tenga mucha precauckin cusndo haga rodar o couipa
sobie camincs  de alia veloddad o .
Anpglense que ol operador hays befdo y eniendido o
Manual del Opsersdor

10, Ageeque religesank: ol radindor solamena
cuando o mislor psbe detenida o en ralemi. Gire b
tapa del radiador despaco y con cudado pary
MEMEr que la proson @scaps ames de nodiar
wameme @ mpa. Bl refngeranie puede esiar

calenic y ocasionar quamadunas,

1. Mamenga ks neomdicos inbados a b
mRsin cornct. Los reumdlcos pueden reventar
¥ Cousar danas seras.

12, Vaoilgue poricdicamenie o csiado de las
margueras hidniuicas. El acobe hidrdulco pusde
wxstar muy calenie ¥ hajo cxrema pesion. 50ouns
Mangutta  rewvienta  puede  causar  dafcs  al
apeT .

13, Maméngase algado de ks clindeos
ndrdulicos y  pancies  mdvles  cuando S
funciorando ol equipo, Sus parins mddles pueden
causa ke danos fiscns.

Ibaoued conmykang Roeaiioto AP P XL S dhs
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MANUAL DE OPERACION, MANTENIMIENTO ¥ D
REPUESTOS:  AMDRES 15-17-21 ECIn

AVIS0 IMPORTANTE:

ESTE RECOLECTOR-COMPACTADOR DE CARGA TRASERA DE OSCAR SCORIA
EQUIPOS ¥ SERVICIOS SRL  SE MANUFACTURD CONFORME LAS
REGULACIONES DE LA AMERICAN MATIONAL STANDARD PARA EQUIPOS QUE

RECOGEN ¥ COMPACTAN BASURA - REQUISITOS DE SEGURIDAD, ANSI £245.1-
1942,

ES ESENCIAL QUE CADA PERSOMAL VINCULADD DIRECTAMENTE O
INDIRECTAMENTE A LA OPERACION DEL RECOLECTOR-COMPACTADOR DE
CARGA TRASERA DE OSCAR SCORZA EQUIPOS Y SERVICIOS SRL ENTIENDA Y
APLIQUE A FONDO EL CONTENIDO DE LA AMERICAN NATIOMAL STANDARD PARA
EQUIPOS QUE RECOGEN Y COMPACTAN LA BASURA - REQUISITOS DE
SEGURIDAD, ANSI Z245.1-1092.

S5E PUEDE CONSEGUIR UNA COPIA DE ESTOS REQUISITOS DE SEGURIDAD
ENTRANDO EN CONTACTO CON: AMERICAN MATIONAL STANDARDS INSTITUTE

INC., 1430 BROADWAY, NUEVA YORK 10018, SOLICITANDO LA NORMA ANSI
224511902

Cuakquier persona que reconstneye o que modifice este recolecton-compactader de carga trasera
Io debe hacer de acusrdd con las sectlomes 4.3 y 5.2 de ANSI 2245.1-1982

Cuakjuier intervencion de reparacion sobre |as pares maowles de esta unidad debe ser realizada
con el motor ded camion apagedo y |a lave de ignicion quitade, excepto durante la preeba de
marntenimiento.

Cugkuier aperador de e=ia unidad ke hara solamene después de ser mendade & entrenamiento.

AVISOE

Todas las lustreciones incluidas en este manual son realizadas sin tener en cuenta las escalas o
planos reales. Consuke nuestro Depanamento de Ingenseria para todas las especilicacanes.

Oscar Scorza Equipos y Servicles SAL, se resarva el derecho, bajo su programe e mejoras del
producte de modificar la construccidn yo de redssefiar los detales y de reequipar e eguipo sin
tomar coms referencia a las ilustraciones yio a las especificaciones includas en este manial
Todas las especficaciones sujetas a camblo sin el avso previo.

MANTEMIMIENTD DIARID

1. Examine todas las etiguetas, cercirandoss que todas estén en su lugar y sean legibles.
{Cuendo sean regueridas etiguetes de reemplazo de su equips ANDRES, solicitelas a su
distribuidor, especiicando & nimera de pleza aproplada).

2. Compruebe que el gepdsito de acete oel sistema Mdrauiod, manenga e nivel de aceite
recomendadn.

3. Compruebe si hey perdidas de aceite (reparalas sl es necesaria).

4. Cerclorese de gue tpdas las luces y testigos indicadones estén funcionands comectaments
(TEQarelos 5i &5 NECESANa).

5. Limpee el drea debapo y detras del paned eyector, de matenal extrano o basura.
También limpie el area entre el frente del cuerpo y la parte pesterior de la cabing del vehiculo.
ADVERTERCIA™ AL LIMPIAR ESTA AREA. PARE EL MOTOR ¥ OUITE LA LLAVE DE
IGHICION.

e eonyikn Bocodctor AFT-H 30713 s Pdgina 7 de 53
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MAHLAL DE OPERACION, MANTEMIMIENTO Y QJ
REPUESTDS:  AMDRES15-17-21 FI:T)

(PLOT175)

AVIS0: NADIE OPERARA, HARA MANTENIMIENTO NI REPARARA ESTE EQUIPC "ANDRES"
HASTA QUE HAYA LEIDD ¥ COMPRENDIDO EL MAMUAL SUMINISTRADD POR EL
PROPIETARIO., COPAS ADICIONALES PUEDEM SER SOLICITADAS A 5U DISTRIEUIDOR
"ANDRES" MAS CERCAND O DIRECTAMEMTE A OSCAR SCORLZA EQUIPOS ¥ SERVICIOS
SRL, AVDA SAN MARTIN N® 1067 (C. P. 5B86) ONCATINVG (CORDOBA)] REPUBLICA
ARGENTINA, AL SOLICITARLO ESPECIFIQUE MODELD Y NUMERD DE =ERIE DEL
PRODUCTO.

PRECALICION:

AL TRABAJAR EN LA COLA, PANEL EYECTOR, LOS CILINDROS, ETC. PROVEASE DE LAS
AYUDAS ¥ LAS CADENAS APROPIADAS DE SEGURIDAD PARA EVITAR QUE ESTAS
PIEZAS RESBALEN O CAIGAN, LO QUE PODRIA CAUSAR DARD A LA UNIDAD O LESION
AL PERSONAL QUE TRABAJA O ESTA CERCA DE LA UNIDAD.

NO INTRODUCIRSE EN LA COLA PARA REPARAR O REALIZAR INSPECCIONES O
MANTENIMIENTO HASTA QUE USTED TENGA:

{1) DESACOPLADA LA TOMA DE FUERZA.

{2) FREND DE ESTACIONAMIENTO ACTIVADO.

{3) RUEDAS CALZADAS.

{4) EL MOTOR DEL VEHICULO PARADO Y RETIRADA LA LLAVE DE IGNICION.

TOMA DE FUERTA:

Comprusbe ks contrales de |3 toma de fuarza periodcamente para cerciorarse de que la perilla o
boton de acopke no e haya desenroscado ni que se haya danado de otra manera,

Comprusbe que todos Ios bulones en la ventana de |a toma de fuerza y en |a brida de montaje de
la bomba estan apretados. Verifique que no haya perddas de acefle en la junta entre toma de
fuerza y la transmision. Repare y sustiuye si hay perdidas, pues la falta de aceste podria dar lugar
& dahos costosos en |a ransmision,

PRECALICION:

MO HACER INTERVENCIONES DE MANTENIBIENTOD NI CUALQUIER TIPO DE TRABAJD, EN
LA TRANSMISION CARDANICA DE LA BOMBA HIDRAULICA MIENTRAS EL MOTOR ESTA
FUNCIONANDD. PARE EL MOTOR ¥ QUITE LA LLAVE DE IGNICION.

verifique que los bulones de la wansmision cardanice a la bomba hidraulca se mantengan
apretados. Compruabe que |8s crucetas no tomen [uego.

EQnBA:
Estea sistema hidraulico del recolector-compactadar @8 carga rasera se disafia para funcionar con

un caudal maximo de ateite hidraulico de 130 litngs par minwto, que =& anfregan a wa velooidad
de |a bomba de 1.300 R.P.A

Instelada carrectamente y funcionando, | bomba hidraulica derd muchos 8Aos de sendicko sin la
necesidad de reparacidn alqung, sole con el mantenimiento o servicio requerido. Hey una bksia de
precauciones y culdados aproplados gue se deben obsanar para obiener un largo pericdo de vida
wtil:

(1) Las crucetas s& deben sustar al eje y trabar comectaments para prevenir la vibracsn,
(2] En caso de toma g8 Iuerza, asequrarse gue ks buanes del abrdado permanazcan ajustadas.

Pkt cooybon Becoloro A7 75 XT3 Pagina 20 de 53
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MAHLUAL DE OPERACION, MANTERNIMIENTO ¥ {b
REPUESTOS:  AMDRES15-17-21 FOA AN

(3] La toma de fuerza debe ser desacoplada de modo que la bomba no funcone cuando el
camidn esbé en movimlento.

{4) Skempre que hage mantensmiento en & sistema hidraulico, esequrese que el aceite no esté
contamingda con Bgua u ofros elementos exiranos comao virues metdicas, lera o Brena.

(5] Tenga culdedo; no haga funcionar la bomba con la alimenacion aceite cermada o escaso nivel
e scele en el tangque.

EPP DF FUNCIONAMIENTC APRDPIADAS

Un régimen bajo de rpm en el molor agreqard innecesariamente tempo y costo & la oparacian,
pefo raramente dana la bomba. Lin régimen excesivamente alto de la bomba, uniforme y hasta por
un iempo corta, peede dar lugar a danos coslosas en muchas panes del sistema hidraulico.

La falta ge presin puede ser causada por falta de acete. El calentamiento excesivo del acelte
dilata los engranajes de ka bomba o las paletas sequn &l modelo, rayando el metal de las placas
e empue ¥ de no detener |a unidad se puade rompsar & ege del engranale conductar o el &e de la
bomiba (en caso de les bombas de paletas, especialments en las bombas nuevas).

No excedendo el régimen de la bomba de las 1.400 R.P.M. se logrardn los mejores resultados y
EEEQIIE[E[‘I una méxima wida il con wn minimo cosio de mameanimiento.

MALVULA DE CORTE DE ALIMENTACICON DEL SISTEMA HIDRAULICT:

Una valvula esférica esta situada debalo del tanque del depasito de acelle para ser usada sl liega
& S8r Necesano hacer mantenimiento en cualquier parte del sistema hidraulco. E| acele quitado
en cuakjuier operacidn de mantenimiento debe ser filrado antes de ser cargado nuevamente al
tangue de aceite. Comgruebe siempre estd valwla eslérica esté cerada antes de hacer
mantenimiento y carciirese de que el peso de Acelte esi@ ablerto antes de hacer funcionar la
unidad.

TANQUE DFE ACEITE:
El fangue o acete es e lugar de amacenaje del alimenio ded sisiema hidraulico. El

marteniments y [a inspeccdn cundadose & eske punte sumentard la wida ool de & unidad y
legraran llevar |85 reparaciongs a un rinem.

El tanque para el depdsito del aceite hidraulico esta siuado en |a parte central inferior dal frente
defantero del depdsio de residuas. Ver FIGURA M-1.

Dbserve &l depisio de acelle diariaments, cerciorandose de que el nivel de aceile est# por sobre
las % pares del iubo del visor de aceite. Al obsarvar la unidad ésta deberd estar apoyada sobre
terrene nivelado, todos los cllindros retrakdos y la toma de fuerza o vélvda derivadora
desacoplades.

Recamendamas que después de los primeros seis (6) meses de operackin, el acaite sea drenado
y sustibdo. Un cambio anwal del aceite serd suficente después de eso en operacionas normales.
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MAKNLAL DE CPERACION, MANTENIMIENTO ¥ Q-)

REPUESTOS: J‘INDEEIE 5-17-21 | [ ,[ il
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Mo alvide sUstiulr o agregar aceite sl Sistema cusndo Sea Necesarno, para operar la unidad.

BOCA DF CARGHA DE ACEITE

Esta siuada sobre del tanque de aceke (vdase la figura M-1) del lado de la verada y tiene una
tapa con fitrado de aire y un fikre canasio de malla para prevenr enfrada de Impurezas gruesas
duranta la carga. LElice esta via para agregar & aceite del sistema. ES IMPORTANTE QUE LA
TAPA CON EL FILTRO DE AIRE 5E MANTENGA LIMPLA.

ESPECIFICACIONES DEL ACEITE:
ACEITES RECOMENDADOS CIRCUITO OLEQHIDRAULICO

MARCA TIFD VISCOSIDAD 150

YPF HIDRALLICO 45..48

SHELL TELLUS 45...48

E550 NUTD 45..48

TUTELA POWER 45...48

ELF OLNA 45...48

Los aceltes hidrauicos, son de color claro, superiores en antifriccion (antidesgeste), hechos con
mezckas de cortes del destlade de parafing de aka calldad y con excelente establlidad. Tienen
inhibidores de moho y oxidacidn y cantlenan un antiespumante especlalmente selecclonado que
permite |a eliminacian muy répida del aire arastrado.

Esta dltima punio es imporanie puesto que el sre amasirado causard esponjoskdad del skstema,
dlectando asi la rapidez y l@ exactiud de la respuesta del sistema, por oo lado, estas
microburbuljas de aire interrumpean la pelicula lubricante producienda dancs en la bomba. También
deberian contenar un agente antiriccin (amidesgaste) del tipe ZIN (esto ke conflere una
colorackdn rojiza que destine con la exposician al sol) que ayuda a que se reduzca al minimao al
desgesie de las palketas y engranajes de las bombas de alta presidn; mientras que, al mismo
flempo, gicanza kos requisios de lubricacion de |as bombas de pistan axales que tienen placas en
Contacto de bronce y acero.

Al conmykan Bosodoton A7 F-H X112 s Papgina 22 de 83
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Fuente 6. "La implementacion de la norma IATF 16949 en Toyota Ecuador mejora la calidad
del producto mediante controles estrictos en linea de produccion, reduccion de costos y
satisfaccion del cliente."

Fuente: Implementacion de IATF 16949 en Toyota Ecuador.

~ \/
PROCESO DE
IMPLEMENTACION:

1.Diagndstico inicial: Auditoria de procesos actuales
para detectar brechas respecto a la norma.

2.0ptimizacion de Procesos Clave:
1. Produccion: Implementacion de controles en cada etapa
del ensamblaje.

2. Logistica: Monitoreo en tiempo real de inventarios y
proveedores.

3. Servicio al Cliente: Sistemas de retroalimentacion
continua para medir la calidad percibida.

3.Capacitacion del Personal:
Talleres sobre estandares IATF 16949, Lean Manufacturing
y Six Sigma.

4.Auditorias Internas y Externas:

Seguimiento periddico y certificacion formal.

AREAS IMPACTADAS EN TOYOTA ECUADOR:

* Control de Calidad: Herramientas como FMEA (Andlisis de Modos de Falla y

Efectos) y SPC (Control Estadistico de Procesos).
* Desarrollo de Proveedores: Aseguramiento de la cadena de suministro.
* Medicion de Desempenio: KPIs alineados con IATF 16949:

PPM (Partes por Millon de Defectos)

OEE (Efectividad Global del Equipo)

T
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¢{QUE ES LA NORMA IATF 16949?

* Definicion Técnica:

Es una norma internacional de Sistemas de Gestion de Calidad (SGC) especifica para la
industria automotriz. Su enfoque se centra en la mejora continua, la prevencion de defectos y
la reduccion de variacion y desperdicio en la cadena de suministro,

* Objetivos Principales:
* Garantizar lo consistencia y confiabilidad en los productos.
*  Mejorar lo eficiencia y productividad de los procesos.

* Facilitar lo integracién con proveedores y aliodos globales.

* Desarrollada por: International Automotive Task Force (IATF), integrada por fabricantes
lideres como:

* Toyota, Ford, General Motors, Daimler, BMW, etc.
* Beneficiarios:

* Fabricantes de autos, ensambladoras, proveedores de componentes y servicios relacionados.
* Ejemplo Real en Toyota Ecuador:

Aplicacidn de controles estrictos para el ensamblaje de motores y transmisiones en vehic
hibridos.

3

EVIDENCIAS DIARIAS

Empezamos la fase de capacitaciones mediante un respaldo determinando temas
especificos a los asistentes de esta manera buscamos importar conocimientos y la
practica necesaria para que los temas dados se entendieran con claridad y por completo,

los temas impartidos fueron:

1. Dia 1: Principios para una correcta administracion de talleres: En esta area se

impartio como temas principales los siguientes:

e Organizacidn de espacios y recursos: Se trabajo sobre los disefios de los
espacios del taller y de las areas de trabajo personales con el fin de buscar
la eficiencia, adecuacion de equipos para priorizar el trabajo, herramientas
y los materiales adecuaos para las reparaciones.

e Gestidn del personal: Buscar el personal mas idoneo segun las tareas que
van a desemplear, mediante esto se busco establecer roles claros para cada

area y persona, asi como establecer responsabilidades para cada uno,

CIlI



establecer cronogramas para cada tarea y a su vez tener fechas de entrega y
priorizar los trabajos de manera eficiente.

Inventario y presupuesto: Tener un correcto inventario de todos los
suministros y materiales necesarios, esto se logra mediante un sistema
ordenado donde especifiquemos posicion, registros de ingreso, salida y
gastos extra que tenga el taller, esto se controla mediante el presupuesto
anual y un seguimiento sobre los costos del mercado.

Control de calidad: Se introdujo el como crear y establecer la calidad para
los servicios o productos y de esta manera asegurar que se cumplan,
implementando procesos de inspeccion para corregir o detectar los
problemas, y aplicar mejoras continuas.

Tecnologia de mejora continua: En base al punto anterior enfatizando en
las mejoras continuas se impartio el adaptar nuevas tecnologias con el fin
de mejorar la eficiencia y calidad, y la optimizacion de los procesos y
Servicios.

Seguridad en el trabajo: Se dio a conocer las normas y politicas de
seguridad para la prevencion de los accidentes y lesiones, y promover una
cultura de seguridad.

Cumplimiento legal y ético: Cumplir con las regulaciones pertinentes,
requisitos legales y aplicables, en base a la operacion de la ética y la
transparencia para sus actividades comerciales.

Medicién y evaluacion: Indicadores para el rendimiento (KPI) que nos
ayuden a medir el desempefio y objetivos, asi como realizar evaluaciones
donde nos permita tomar datos para toma de decisiones.

Resiliencia y adaptabilidad: Los preparamos para que sepan cOmo actuar
frente a los cambios en la industria y como adaptarse a ellos.
Documentacién y permisos: Se dio una introduccion de documentos y
permisos para su debida acreditacién como: Patentes, LUAE, RUC, y los
permisos de los bomberos.

PDCA: También conocido como Plan-Do-Check-Act y la normativa 1SO
9001 estan entrelazadas debido a que en la normativa ISO 9001 tenemos un

enfoque del PDCA como su marco fundamental.

Dia 2: El tema principal tratado fue el Layout que se divide en:

CIv



e Que es el Layout: Es la herramienta que nos ayuda a una correcta
distribucion de los espacios del taller evitando los espacios ml distribuidos.

e Tiposde Layout: Existen 3 tipos diferentes los cuales son de disefio grafico,
presentaciones visuales y los Layout de almacén.

e Fundamentos para realizar un Layout: Este depende del contexto en el
cual se lo va a utilizar, para el caso fue disefio de almacenes ya que podemos
hacer una referencia a una buena organizacion y distribucion.

e Como realizar un correcto Layout: Primero debemos reconocer los tipos
de Layout y cual utilizaremos para asi proceder con los pasos como: Los
analisis de las necesidades, optimizacion de espacios, definicion de las areas

y areas funcionales, organizacion de equipos, pruebas y ajustes de campo.

Dia 3: Se imparti6 lo que es el FODA, dividiendo en subtemas como;

e Prontuarios: Segun los propositos y objetivos se debe seleccionar una
herramienta del registro, establecer los formatos de disefio y la creacién de
politicas de procedimiento.

e Que es el FODA: Es una herramienta que nos ayuda a la planificacion
estratégica es utilizada en los negocios y diferentes campos para visualizar
la situacion de una empresa.

e Objetivos del FODA: Nos ayuda en la toma de decisiones ya que nos
permite identificar las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas, y
segun esto desarrollar las estrategias segn sus ventajas y minimizar sus
riesgos.

e Estrategias: Estrategias FO (Fortalezas — Oportunidades); Estrategias FA
(Fortalezas — Amenazas); Estrategias DO (Debilidades — Oportunidades);
Estrategias DA (Debilidades — Amenazas)

e Temparios: Esta herramienta nos permite medir los tiempos de los trabajos
a realizar y asi otorgar un tiempo especifico para cada trabajo.

e Productividad: Se les dio a conocer la formula para el calculo de la

productividad, esta formula es solo utilizable para Ecuador.

(Sueldo / Mano de hombre / horas trabajadas * 12 * N dias 20%) * 100:
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Dia 4: Normativas para un taller automotriz.

e Normativa de higiene: Son los requisitos que debe seguir un taller para la
prevencion de los accidentes y asi precautelar la salud de sus trabajadores,
aqui entran los equipos de proteccion personal y un correcto manejo de
materiales peligrosos.

e Implementacion de primeros auxilios: Es fundamental contar con un kit
de primeros auxilios el cual tenga los elementos basicos para una correcta
asistencia a la persona.

e Extintores: Se debe tener en cuenta que los talleres automotrices tienden a
correr un mayor riesgo de incendios ya que se trabaja con una gran cantidad
de materiales inflamables, por ende, se debe trabajar con un extintor correcto
para el control en caso de ser necesario

e Norma de gestion ambiental: Son los requisitos y medidas que los talleres
deben seguir para la prevencion de accidentes en el cual entra el correcto
uso de los desechos de materiales peligrosos.

e Normas técnicas: Debemos tomar en consideracion que en los talleres
existen normas que nos ayudan a garantizar y precautelar la seguridad y
calidad en cuanto a los procesos de reparacion, como procedimientos
especificos o herramientas idoneas para el trabajo.

e Normas Laborales: Son las encargadas de regular las condiciones en las
que opera un taller, como sus jornadas, sueldos, obligaciones y derechos, asi
como analizar posibles riesgos.

e Proteccion al consumidor: Es la cual regula la relacion que existe entre
talleres y sus clientes, en estos entra la transparencia, calidad, seguridad y

la facilidad de resolver conflictos.
Dia 5: Evaluacion Final

e Se topo los temas ya impartidos como:

e Quees FODA

e Determine los conceptos de: FODA, ISO 9001, LAYOUT, ISHIKAWA
e Mediante el diagrama de ISHIKAWA resuelva un problema

e Layout de mejoras en su area de trabajo.
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Evaluacién:

Se desarrollaron las evaluaciones en base a como la capacitacion iba avanzando. Se
tomaba evaluaciones diarias o trabajos, talleres como trabajos practicos como
complemento para afianzar los conocimientos, al final de la semana en base a los

temas impartidos se tomd la evaluacion final.

La evaluacion tedrica y practica se evalu6 sobre 10 puntos, para que sea acreditada

la capacitacion la nota minima fue de 7/10.

Resultados:

HORARIOS N GRUPOS SEDE N TECNICOS
15:00 A 17:00 1 NORTE 30

15:00 A 17:00 1 SUR 21

Los técnicos se dividieron en:

DETALLE NORTE - SUR CANTIDAD
Nunca asistieron 2
Aprobados 35
Reprobados (Remedial) 16
TOTAL 51

Nota: Los resultados obtenidos se validaron Unicamente para los participantes que
asistieron minimo a una jornada de capacitacion; mientras que los que no

asistieron tienen una nota final de cero (0).
Evaluaciones, desarrollo:

Es importante mencionar que ademas de las evaluaciones existieron actividades de
desarrollo y practicas, para que los participantes interactien y se adapten a los
temas dados, ademas se ejecutd durante la evaluacion cualitativa, donde se tomé

en cuenta las siguientes convenciones para los trabajos grupales:
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e A: Participacion (entusiasmo, actitud positiva, creatividad).

e B: Trabajo en equipo (ideas, involucramiento, colaboracion).

e C: Preguntas (Interés en el proceso, aportes a los temas).

Educacién continua

Se adjunta el cuadro con los nombres de los participantes que obtuvieron las notas

mas altas durante las jornadas.

APELLIDO NOMBRES

NOTA FINAL

BOLANOS ARELLANO MIGUEL ANGEL
CHILUIZA CAIZA GEOVANNY WLADIMIR
TUPIZA ANCHAPAXI MILTON EDUARDO

TOAPANTA HERNANDEZ GUSTAVO ANDRES
OSORIO CHALACAN DAVID WILLIAN

10,0
9,8
9,8
9,6
9,5

CAPACITACION TEORICA Y PRACTICA AL PERSONAL TECNICO FORESTAL - EMASEO EP

EVIDENCIAS FOTOGRAFICAS:

NOMBRE Y APELLIDOS

ctoula

LUNES 25/09/2023

VIERNES 29/09/2023

CUYO SEMBLANTES JOSE GULLERMO

OJTor8lo6—©

Var%

APATA WELLINGTON LEONARDO

IACH IRISTIAN SEGUNDO

(FISYI3 - ¢

MENDOZA LUGMARA HERMEL ALCIDES

DT I6~0

TOAPANTA HERNANDEZ GUSTAVO ANDRES

1323280655

TOAPANTA HERNANDEZ VICTOR GIOVANNY

21612308>

TUPLZA ANCHAPAXI MILTON EDUARDO

TATBIS T

OSORIO CHALACAN DAVID WILLIAN

|HdB22y 3

o Jo v o Ju  |s

RICO QUILGA MARIO DAVID

FS(BUOTR

172240615 ¢ -

10 BALLAGAN SUMBA LUIS ENRIQUE

Ros MIGUEL ANGEL

'/1/7‘~ Sosez9

NESTOR MESIAS

0S501S93024

IZA GEOVANNY WILADIMIR

(Y2334

GANCHALA GUILCASO HUGO PATRICIO

Bold3y Y~

1120 739%/-~5

(H868632/¢

MERAZO BASANTES MARCELO DAVID

(Z3 826504

QUISHPE PUMASUNTA DENNIS JAR

AXABESO ¢

ROSERO FLORES WILLIAM FERNANDO

7261653516

RIVERA VINUEZA WILLIAM GERMAN

Fexopy E9varoo pruws vazddy |F43TR2S$L
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W uUIDE

CAPACITACION, PERSONAL TECNICO EMASEO - RECOBAQ

Educacién Continua

REGISTRO DE ASISTENCIA POR JORNADA

y Consultoria N
M&nl:m University
LUGAR: SALA DE CAPACITACION FORESTAL
AULA:
DIRECCION:
INOMBRE INSTRUCTOR:
FECHA:
DURAQON JORNADA:
N°| NOMERO DE CEDULA APELLIDOS Y NOMBRES FIRMA (1a misma de la C.L) TELEFO CONTACTO EMAIL
111722406756 BALLAGAN SUMBA LUIS ENRIQUE p dﬂ?f\& . 07?‘7 2100 80 lucgd”m‘m € 8‘ Amq.' ; Gy
T : (@)
2 (1717305229 BOLANOS ARELLANO MIGUEL ANGEL (\‘%@/ .
’ 7830/6560 zmmuge/ 58 /0%771// -com]
»|0501583025 CHIGUANO LEMA NESTOR MESIAS %é g . E
—— o%"llé\(ql w\(15|ar‘4m@l‘a'rma.‘.(w
« (1723001334 CHILUIZA CAIZA GEOVANNY WLADIMIR ﬂ = 09599S 63U Seoc(u 13 nggm\\. om
7 7
s (0501581060 CUYO SEMBLANTES JOSE GUILLERMO A@;/ 0T 95 8075/ fosecus 1968 Qj’m / il
4
« (0501434245 GANCHALA GUILCASO HUGO PATRICIO W
1Y, 4 03383082 _pohiad . on da s () hod]
~ L ' o é"m / L‘ﬂ
71719633941 HIDALGO ZAPATA WELLINGTON LEONARDO 4_\/‘1 09{&5?2]05 ﬂ@/ﬂ 77 WIH/ Lapm
Zo— -
s (1717194136 JACHO QUINGA CHRISTIAN SEGUNDO /J/"” 1 02913 §48Y/3 ahnﬂdn'nJ - 2005@ (1‘7’@",(
s 1718977760 MENDOZA LUGMARNA HERMEL ALCIDES
P
11714822374 OSORIO CHALACAN DAVID WILLIAN (/% ' 09994290 9% d qw‘J ovomealpon ) g |- com
1 (1725184079 RICO QUILGA MARIO DAVID 1% ereseIER. &.&Q‘\"}P’C’S \@y\c}i (-,
——
/
11723280655 TOAPANTA HERNANDEZ GUSTAVO ANDRES ;
© 78629 1368 qnoes oayaamlcm J@Zlam;ko»
11716129083 TOAPANTA HERNANDEZ VICTOR GIOVANNY 0]b ‘35}3_’)5\!— ngw\\u(\lfd\'i)/ \88o
o~ QWM | CSan
(1721735874 TUPIZA ANCHAPAXI MILTON EDUARDO 8 a ‘b_) A @ }\G‘I\‘m I com
- 0996250758 edu_tupias
151720739315 ZHANAY GOMEZ DARWIN PATRICIO ey 3 :
/ﬁm 0894606349 Z‘”wdo(g Prusiv 1355 Q@MI,V
161715686521 ZHANAY GOMEZ JOSE ALEJANDRO ( 6 gwy,\ 048U o/ 4_01' F 1 A‘)Ov af q 00 \©@ b 0},,., a ,[. con
“lrecrsess |Quesee Do Dae, %@@} oae22ead | QNP gmail. com
36 | Wiligm Riven 0383356334 | wnoriveraragnsAdne) .,
13382651 =2 |MAR_ca e )ﬁ_ﬁﬂ: XIBB/6R o ordera 2o 760 ¥k
1716165336 (w,u':, %,,m ©996191922| wolkacho o310 & folmail
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. EVALUACION DIAGNOSTICA 8
< j A SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
vere: JOCGE.. fOBERT. [ER0e. IRLERD. .

1. Que es administracién de un taller

% Esaquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accién.
2. QueesPDCA
»~ 3. Planear, desenvolver, chequear, actuar
X %. Planificar, desear, compartir, actuar
c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Queesunlayaut
2. Esladistribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo
>( b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacién
c. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4, ales los principios para una correcta administracién
=~3. Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
c.  Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.

AT T SO, .y ibic ol e

R T i ik S VB 5
/%"“‘;"/0/’ eraliee, £1 7‘?/0 e el LS. by perdienZeh..<a.2L. Ll ot i
lzx'.’ﬂ.sa...[/ led.. /n/qqf

eemietfess ;. [ar4 de""ﬁ'm’ or.. drddejo. eliceale.. enin... map. Ziep>..

de ¥, e e - par. profeaos. persaad
e Trahay... 510 enles. e Seprida peaenal. ... L. . /
en el Jem%‘;m) Jde 7’ mfalt’ gaicep

—

6. e es un inventario
y%&  Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indjque cual es la jerarquia en su puestgde trabajo
a. Jz idlor...2€... t/waf/q yaf ;.
b. Seb. Directer. q(;;c Magy /I 507/"
didues. de thﬂ o ‘1 1#” o
d. Sopervisores.. Jy.. fatic..
8. (Aue son equipos de seguridad
L4 Son elementos que previene accidentes y lesiones
Son elementos que evita accidentes

¢
9. u produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a:- 98l
»b. NO
10 son los pa comu r un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méaximo 5)
...... f !/U‘f j Supe/ wrof de. tios..

s é’/ Ju,grwjo/ Je ;"hwf (/H personad. acéwa(/a far. o cw)fl/ 1o Mecants..
Mecankd.. 0 a st ;e(”mmm _9...repedles M..?.q/«ma/c/ ewlliomeqnica
...... M&/o a.la. ndad “on_th

‘foceder . correqu’ qa.. __a//q
- g;mun/au/ medionte.. (adi0. la. 0ovedad. en.. o0,
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EVALUACION DIAGNOSTICA
SEMANA 1-ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES

RE:
Que es admmlstracnén de un taller

@ Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.

¢) Eslaunion de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2. QueesPDCA

)( @ Planear, desenvolver, chequear, actuar

b. Planificar, desear, compartir, actuar

c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Quéesunlayaut

Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
b. Esuna empresa que analiz a los costos de operacion
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cugles los principios para una correcta administracion
@ Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢. Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
5. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
Orvasyszacen
s (Qcion.
(omonicacson
LWMPICIA,

6. Que es un inventario
@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indjque cual es la jerarquia en su puesto de trabajo
2. OIS CIOR. .~ 30%. DiroCTON
b QeDSt ... CORRDINROOT
¢ .S0PsRLISOR.
d. ICOMNED. = AR AVTE
8. Que son equipos de seguridad

\/ @ Son elementos que previene accidentes y lesiones

b. Son elementos que evita accidentes
c.

® s

Sfu produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
b. NO

10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
C OO:Y&CO\M xRSO 7. £SO CLOORO. Q. AR A AT QI 2
..... B N T S N N W e

sorerusor)..  Ceordsva. .o\ Aaw\e 2 . Memaica...... segun.... Ao moceder. Yegosludo

(teenmces).....saten d...avxls e con.. & wetcmveta o imsumes... KR lo,,v\ouecha
(“l‘.E.Y.‘..'.Eszs...........\l..i.’\gﬁu ....... a. b omdad, ve. vesodve & prblenc T in

.................. |st=no. w»
(Jeneces) . soheclen  soous  serasco. o0 wecta [ iearna ol balley
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EVALUACION DIAGNOSTICA q
SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
Henty.....Cheloisa .
& Que es admlnistraclén de un taller
a) Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
7( b) Elaquelque limita la operatividad en su puesto de trabajo.
© Es la unién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accnén
2. Quees PDCA
a. Planear, desenvolver, chequear, actuar
@ Planificar, desear, compartir, actuar
c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Que es un layaut
(B Esladistribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
b. Esuna empresa que analiz a los costos de operacién
c. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cuales los principios para una correcta administracion
Una organizacién eficiente, gestién personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢. Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.

5. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
R ——————————————
mplemenyes.... de. Seytidad:
...Y\e.\',%ummx\a Q«s\'wc.*°
Prooer.... %ercx\GS

6. Que es un inventario

/ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b.

Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
Es un registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarqula en su puesto de trabajo

a. Ge;‘sm\e mqvt.m—.s.!.‘.s.\ ..............................................................................
IR YO LI TU T R——————
TN IS o osossssessssssssssosssess st s e e RERS S RRRR RS R RRRR SRR e e

1S TR ¥ L2 V)XY . 2o T O
8. Que son equipos de seguridad

Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

&

. ju produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a.
b. NO

). Cual son los pasos para comunicar un fallo mecanico, si el vehiculo se encuentra en ruta (maximo 5)
N Tolstnciaiin, bl o el b . el i R

F.E\ cenvo. de.. T R —————— .

O T i
--.--F\ Qxsomal P e TN SRR T
. Y’e' miso de.. T.wwe.({o.d.'
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EVALUACION DIAGNOSTICA q

. SEMANA 1 = ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
& LA /’Q ................. S B s i e RO

. Quees adm!nlstraclén de un taller
\/@)\ £s aquel que permite plantear conceptos bdsicos de estructura y organizacién,

JRE:

b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.

¢) Eslaunion de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accidn,
2. Quees PDCA

a. Planear, desenvolver, chequear, actuar
)( b. Planificar, desear, compartir, actuar

(9 Proponer, desenvolver, culminar, afirmar,
3. Que es un layaut

Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo
b. Esuna empresa que analiz a los costos de operacién
¢.  Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores

4. Cuales los principlos para una correcta administracldn

@ Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
/ b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elementos dlspensables en su puesto de trabajo
Rilisy L bedcad

el u«ctu \{ tugr«w Lﬂﬁ'."ﬁﬁ'.ﬁﬁﬁﬁff.:fﬁﬁﬁfﬁﬁ]ZIIIIIIZIIIIﬂfﬁfﬁﬁﬁﬁfi.fﬁﬁ""'"""""'"'"'"""""""""""'""'”"W"""
Yep

6. Que es un inventario

@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial

c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es |a jerarquia en su puesto de trabajo

a ..Ceoy Ainagom L\PM“ Enane.. L Lt pe....
RE P e

b, Svb.. (oryRaudddn..
Sepsibtiar.. e Pabves
PTG T, -
8. e son equipos de seguridad

3) Son elementos que previene accidentes y lesiones

Son elementos que evita accidentes
C.

9. u produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
S|
b. NO
10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (mdximo 5)

Ppaibosifo Je[ ('On a(u i ——————
X atpecaon. Vool 4 Dass
¥..Cava.Qle . Vaio.

ALvaleey.. J,:Dot.no ......

Ao Comonica...al. S-'(M/DTW DQ Tallevey D4 ﬁn,ﬂmmv YU?U!/)\\: e
B o (S Y (?Idno
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EVALUACION DIAGNOSTICA
% & SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
£, Cishia.. 20meed....
. Quees administracién de un taller
C{D Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunidn de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2. QueesPDCA
@ Planear, desenvolver, chequear, actuar
X . Planificar, desear, compartir, actuar
c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar,
3. Queesun layaut
Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
b. Esuna empresa que analiz a los costos de operacion
¢.  Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4, Cuales los principios para una correcta administracién
@ Una organizacién eficiente, gestion personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.

S. Indique 4 elementos ind pensables en su puesto de trabajo

e YUl em.zﬂ T R ——
- Neomina. b.)muzJ?. ......

3. Repuesyo.s
Lol Nkwade......=.... Sosizlzcionts....

6. e es un inventario
Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. In que cuales la erarqufa ensu puesto de trabajo
D“{f 0. & ﬂzq (oY T RO
b, |IF L ol

€. sl BN Y ocicainsbos srsvoaporsaspssssd
d. 51&(1&&)2.‘ ..... L1 R
8. e son equipos de seguridad
e Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentis
c. N,
9. /Suproduccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a. Sl
b. ({9
10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénlco, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
Z Neea.....al. Luoke. doake . 2 00emdl:.. F): 2 P R

Fel T TR T I S R
QA A el

EAL S TR LY )T R R S
LM %}1[?5 olo.Ci0n..... 9. 2.1
o T Omhua

=080ty L; A Uthiedo. ¥ m(un’f/,) O[fm\ My
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EVALUACION DIAGNOSTICA

¥ ADMINISTRACION DE T
///f/O 6'0‘”"",5’ ,wlZAC?u DE TALLERES

, Quees administracién de un taller
/ Q Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.

aaf

) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo
¢) Eslaunion de esfuerzos para mejorar los iempos de entrega de una accion.

a. Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
@ Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Queesun layaut
Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
b. Esuna empresa que analiz a los costos de operacion
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cuales los principios para una correcta administracién
a Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elemenms indispensables en su puesto de trabajo

Fepad f »f»m@ " L
v epst?
Gl Mw ﬂfw //ag;/ o e % z%

6. es un inventario
@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es D{erarqula en su puesto de trabajo

2 iwTA

b. %0"7&'(7‘0’ Dptisvcsasivsi v R R R s
c S/pwww/ 4 mﬁ

Ol ciamsamimas v e e B S S G Y B S YRR

8. Queson equipos de seguridad
@ Son elementos que previene accidentes y lesiones
Son elementos que evita accidentes

¢

9, produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a.
b. NO

10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)

b(’ comu ca a/f C.C.0 , como , primo/ {;aw d
Nego ol “ar- s Vizeor de ) me‘f)':(’;"
3¢ roaedl a4 ve g 7ape. 00, e Abne /o WW/
70cletenay oM ‘f/C"w/ 5, a7 ,/Z,Vlﬂ‘“f b,
T

i

/

v 30 [ToclOl. VARl ol
... omeed on A’mfe s¢ N hchva ol ond e wrecdal
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EVALUACION DIAGNOSTICA q
/ z SEMANA 1 - ORGANIZACION Y AQ_INlSTRACION DE TALLERES
ViZé [BAVDRD [ ER@FS 7 DAw DO
Que es administracién de un taller
(:)) Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunion de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2. QueesPDCA
a) Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
2( ¢. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Que esun layaut
Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo
b. Esuna empresa que analiz a los costos de operacién
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cuales los principios para una correcta administracion
@ Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.

5. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
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6. Que esun inventario
a. J Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial

c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

1

7. Indique c?s la jerarquia en su pyesto de ti bajo
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8. Que son equipos de seguridad
- Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes
(o

?/zSuccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
S

b. NO

ual ? los pasos para ;omum 'é ;22‘%1 me?z_ico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
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EVALUACION DIAGNOSTICA

/ 5 _SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
s, .angwma .

1. ,Que es administracién de un taller
Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
c) Eslaunidn de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accidn.
2. QueesPDCA
Planear, desenvolver, chequear, actuar
CZ Planificar, desear, compartir, actuar
>< c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Queesun layaut
a. Esladistribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo
)( b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cugles los principios para una correcta administracién
@ Una organizacién eficiente, gestion personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
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6. Que es uninventario
a. Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
@ Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.
7 e cual es la jerarquia en su puesto de trabajo
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8. Qué son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes
€.
9. £Su produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
B s
b. NO
10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (maximo 5)
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EVALUACION DIAGNOSTICA

\! SEMANA 1 — ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
PO SERIMI IS o
1. ~ Que es administracién de un taller

Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.

b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.

¢) Eslaunidn de esfuerzos para mejorar los iempos de entrega de una accion.
2. Quees PDCA

>< @ Planear, desenvolver, chequear, actuar

b. Planificar, desear, compartir, actuar

c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Que es un laydut

9 Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo

b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion

c. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores

4. Cuales los principios para una correcta administracion
Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos

b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales

c. Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indiq 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
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6. es un inventario
Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique gsa‘ll Ia jerarqula en su puesto de trabajo
a. R T
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8. (ue son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes
¢
Qf'u produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
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b. NO
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EVALUACION DIAGNOSTICA
(I/ SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES

1. Que es administracién de un taller
a). Esaquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b)‘ El aquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
@ Es la union de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2. QueesPDCA
2 Planear, desenvolver, chequear, actuar
' b. Planificar, desear, compartir, actuar
)( c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Qug'esun layaut
a, Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo
b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion
c. Enlaformade como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cuales los principios para una correcta administracién
a. Una organizacién eficiente, gestion personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
. © Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
5. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
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6. Qué es uninventario
@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. JAdique cual es la jergrquia en su puesto de trabajo

i /7
Qug son equipos de seguridad
a. Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

9. ¢Sy produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a. Sl
b. NO
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EVALUACION DIAGNOSTICA

/) ., SEMANA 1 @NIMCION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
RE: / [ QUMK AT\

1. Que es administracién de un taller

b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
Es la unién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
ue es PDCA
@ Planear, desenvolver, chequear, actuar
){ b. Planificar, desear, compartir, actuar
¢. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Queesun layaut
a. Esladistribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes 4reas de trabajo
b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4, ales los principios para una correcta administracién
é Una organizacidn eficiente, gestion personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.

5. Indiqtl.lj 4 elementos indispensables en su puesto de tgabajo
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X a) Esaquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.

6. Que es un inventario
Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

¥ Indlquecuales erarquiaensup esto de trabaj
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8. Que son equipos de segundad
a. Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

X

9. ¢Suproduccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?

/ a. Sl

b.(n0)

. Cual son los pa para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo s ncuentra en ruta (méxim
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EVALUACION DIAGNOSTICA
/ NA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
RE: . E[ .. /;yA
1., Quees admlmstracién de un taller
@ Es aquel que permite plantear conceptos bdsicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accién.
2. QueesPDCA
@ Planear, desenvolver, chequear, actuar
>< b. Planificar, desear, compartir, actuar
c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Quees un layaut
\/ Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes éreas de trabajo
b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion
En la forma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4, Cuales los principios para una correcta administracion
¢@ Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales

c. Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
A
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ue es un inventario
Q Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarquia en su puesto de trabajo
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8. e son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

c.
9. u produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
)
b. NO

10. Cual son los pasos para comumcar un fallo mecéni co, si vehlculo se encuentra en ruta (maximo 5)
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EVALUACION DIAGNOSTICA
SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES O

1. , Que es administracién de un taller
Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) , Es la union de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
ue es POCA
a. Planear, desenvolver, chequear, actuar
A Planificar, desear, compartir, actuar
¢. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
ue es un layaut
A Esladistribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion
¢. Enlaformade como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cuales los principios para una correcta administracion
Una organizacién eficiente, gestién personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacidn, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
Indizug 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
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6. Que es un inventario
Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
¢. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarqufa en su puesto de t;abajcl
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8. Que son equipos de seguridad
7 Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

C.

9. ¢Su produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a. Sl
b.

10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecdnico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
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/ EVALUACION DIAGNOSTICA

SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
E: e ‘n ( :(&1 ............................................................................................
Que es administracién de un taller
@ Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.

a. Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
O Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.

3 es un layaut
Q Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes reas de trabajo

b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacién
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores

Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo

4. Cuales los principios para una correcta administracién
/ O Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos

6. e es un inventario
@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indjdue cual es la jerarquia en su puesto de trabajo
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8. Que son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

c
9. ASu produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a. Sl

10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se enc entra en ruta (m imo 5)
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EVALUACION DIAGNOSTICA
SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES

BRE: /......
1 /‘e es administracién de un taller

a) Esaquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accién.

2 Quyba
a. Planear, desenvolver, chequear, actuar

b. Planificar, desear, compartir, actuar
- Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. s un layaut
Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo
Es una empresa que analiz a los costos de operacién
En la forma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
/a(los principios para una correcta administracién
Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
L Indnqueﬁleqnentos indispensables en su esto de trabajo

UVInas o pPora+tivas
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6. t;?yﬁn inventario
a. Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.
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d.
ue s6n equlpos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
b Son elementos que evita accidentes

u oduccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?

|
b NO
1
Cual }(Ios pasps para comumca un f; '|I¢: mecécr;i , Si eI vehlcul ﬁr ‘Jncuyntra en ruta (mg‘xlm 53’ y
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EVALUACION DIAGNOSTICA

MANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
BRE: Flons  Swnra

1/ Que es administracién de un taller
@ Es aquel que permite plantear conceptos bsicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accidn.
2. QueesPDCA
@ Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
¢. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. es un layaut
@ Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes éreas de trabajo
b. Esuna empresa que analiz a los costos de operacién
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cuales los principios para una correcta administracién
@) Una organizacién eficiente, gestién personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacidn, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
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g
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6. (@ue es un inventario

a. Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarquia en su puesto de trabajo

a2 .. Qlredm
b )obdieerdr
T L A A
d ....okojody
8. e son equipos de seguridad

a. Son elementos que previene accidentes y lesiones
@® Son elementos que evita accidentes
c.

9. ASu produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?

b. NO

10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehfculo se encuentra en ruta (méaximo 5)
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EVALUACION DIAGNOSTICA
SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
Ge\Wlo h &o \(Q

i Que es administracién de un taller
@ Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.

¢) Esla unidn de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2. QueesPDCA

Planear desenvolver, chequear, actuar
)( b. Planificar, desear, compartir, actuar
Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Aue es un layaut

O Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes reas de trabajo

b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacién

¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cuales los principios para una correcta administracién

b.
c.

Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.

S, lndig}f 4 elgmentos indispensables en su puesto de trabajo
ol RO

@ Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos

6. Que es un inventario
@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarquia en su puesto de trabajo
a ’;) tre v

b, Smolo dvvechor

d. Pupsizer
8. Que son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones

b. Son elementos que evita accidentes
C;

9. 4Su produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
/ a. Q)
b. NO
10. Cual son los pasos pa

comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
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EVALUACION DIAGNOSTICA

SEMANA 1 — ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
fe LEALOD Mawa

1. Que es administracién de un taller
Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.

El aquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
Es la unién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accién.
2. Que es PDCA
Planear, desenvolver, chequear, actuar
)( Planificar, desear, compartir, actuar

Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.

Es una empresa que analiz a los costos de operacion
c. Enlaformade como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
Ies los principios para una correcta administracién
Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestidn de inventarios y control de costos
Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
c. Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S Indu1 e 4 elementos mduspensables en su puesto de trabajo

e es un layaut
@ Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
4.

6. Que es un inventario
@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarquia en su puesto de trabajo
= reClor .

b. 2w dareclor
& éups\z’més:n“ A
d. Necouuico
8. fue son equipos de seguridad
@ Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

G
9. u produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a. Sl

® wo

10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecanicp, si el vehiculo se encuentra en ruta (maximo 5)
A Oraudor Drmumica WAoo ol SUpRusY f eote o suwez al ceubio

S, A abne @ eculn woptcanva 4l fallo cow los  uudidas o eququs
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EVALUACION DIAGNOSTICA
SEMANA 1 — ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES

LAndel Velage

1. Que es administracién de un taller
/ . Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.

b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
Es la unién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accién.

2. QueesPDCA
@ Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.

Que es un layaut
’ Es la distribucidn de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion
\/ c. Enlaformade como un trabajador puede comunicarse con sus superiores

Cuales los principios para una correcta administracion
@ Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos
c

Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo

. Copu S k‘mm\edw
Repertes owbmateey

Eapace...adandim... .. AR, lwh«w WP

6. e es un inventario
Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indigue cual es la jerarquia en su puesto de trabajo

a. Mimehr du Yogimona..y. favies..
b. %obaw:\v da Hugum g oy &4urp

e Condinedor 3 gemtng WA oo
S A TN T £ —
8. Que son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes
c.
9. u produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
a. Sl
® no
10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecanico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
> Delovec Al vihitlo. . hocer.un..prio. cheme. 8¢ \ool edde.. suediend .. on. ). :rquo._mm
B A o soliddor 6. feonal... e GuxtI.. Meoune
% Explrcargor. Tado_ bl . que Sllp. Menicomen.
B e aweds ol Jullo o dafs.. Rrsvno).. ST . i 1o vty v herum e N egmd
7w Tomer. \on. eeomemdsin, & gon)...meate....y. 3102 8\..cue0. gekmnmur. e\ B
& Sperr..al. a0l mecona
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EVALUACION DIAGNOSTICA

SEMANA 1 -~ ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
RE: ...(i%on........Guamanhéa.......

1. Que es administracién de un taller
Es aquel que permite plantear conceptos bdsicos de estructura y organizacion.
b) El aquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.

Es la unién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2. QueesPDCA

(@) Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.

3. e es un layaut
a.

Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes éreas de trabajo
@ Es una empresa que analiz a los costos de operacion

c. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores

les los principios para una correcta administracién

@ Una organizacién eficiente, gestion personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
c. Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
5. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
L lumioacion...... AR U S P L. )P S
..Henamicale)

P C e P e A

T R AN

6. e es un inventario

@ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c.  Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarquia en su puesto de trabajo

2. . Direckar.
b. ..Subdireckal......
C. \dey

A BOPRMSO. i
8. Que son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones

b. Son elementos que evita accidentes
c

9, u produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?

2 @

b. NO

Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
Cé Vertheer...e).. Sel\a..Cencendid.cle.. umdodl?
..... gseoar... e\ xuidg..

.@.....Qen\\'zc\’ ... Consulbe. ‘a......wndddOV....Sabrf d inconveaieake.

% o i o o, b oz A,

.. igonol.. eporte..a). - BUPEWLEQL. de. .pako... @ SULEVISOK..... aelecciond.. (a5
L TECONS... me.ca..m.sg ..... gn brinckx..auilio ¢
(as hesromienles....

N c)\n .............. (
al o la m\\t?o de la umsn 7 que f&wr1(>’ar17 cuxilio mecdmte>y’
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EVALUACION DIAGNOSTICA
5 : SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
E: W20 LU020000..
1/ Que es administracién de un taller
@ Es aquel que permite plantear conceptos bdsicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunion de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2. QueesPDCA
@ Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
X ¢.  Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.
3. Queesun layaut

O Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes areas de trabajo
Es una empresa que analiz a los costos de operacion
En la forma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores

es Ios principios para una correcta administracién
Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales

¢.  Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.

S. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo

AL € ORIy A
NGRS rore (FOSAS YLLCN eWAnoL oM [gpso)
CorPec o

comea,

6. Qug'es uninventario
é Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

7. Indique cual es la jerarquia en su puesto de trabajo
2. Oelevme
b. w@mwp@l ..QCM?@.&....QQ...Z..@.‘.?P610.5,)
o SoeetLReS
d. .Bofcee.
8. Qug’son equipos de seguridad
@ Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes

c;
9, ¢Syproduccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
/:. ]
b. NO

. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (maximo 5)
> OOrenung 96 oowe PAOVENE. €L W1 OpDO
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/

' EVALUACION DIAGNOSTICA
/ SEMAN ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
RE: .. quw\ C(.pr(ns & ..................................................................................
1 Que es administracién de un taller
@ Es aquel que permite plantear conceptos bdsicos de estructura y organizacion.,
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunién de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accién.
2, Quees PDCA
@ Planear, desenvolver, chequear, actuar
K b. Planificar, desear, compartir, actuar

¢. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar,

3. / Que es un layaut
/ . Es la distribucién de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes éreas de trabajo
Es una empresa que analiz a los costos de operacion
c. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores

4, les los principios para una correcta administracién
. Una organizacion eficiente, gestion personal, control de calidad, gestion de inventarios y control de costos

Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
c. Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
5. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo

6. e es un inventario
Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

E dnn
(DRLLN

SapoesseTes
8. son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes
C.
4Su produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
g S
NO

/ Cual son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (maximo 5)

9.
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/

/ EVALUACION DIAGNOSTICA
SEMANA 1 - ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
1./ Que es administracién de un taller
A1 Esaquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunidn de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accién.
2, QueesPDCA
A Planear, desenvolver, chequear, actuar
b. Planificar, desear, compartir, actuar
c. Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.

3. Quees unlayaut
\/ 2 Esladistribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes éreas de trabajo

b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacién
¢. Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
4. Cualg§ los principios para una correcta administracion
A, Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
¢.  Mejorar la comunicacion, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo

6 es un inventario
Z Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Esun sistema de ordenamiento geo-referencial
c. Esun registro de quejas y preguntas hacia la empresa.

. Q
7. Indi

e yl es la jerarqufa en su puesto de trabajo

a. 7lance

b, Cond.de. ot i
c. ngﬁzﬁi?m.....?a.\.i Bt ot

¢ 3 OquC ......
8. e son equipos de seguridad
/:’ Son elementos que previene accidentes y lesiones
b. Son elementos que evita accidentes
c

¢Su produccién es medida en funcién del tiempo que se demora en una activad?
Z Sl
b. NO
10. Cual son los pasos para comunicar un fallo mecdnico, si el vehiculo se encuentra en ruta (maximo 5)
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— EVALUACION DIAGNOSTICA

fED&N 1 ORGANIZACION Y ADMINISTRACION DE TALLERES
NOMBRE: .... ml Udh

1./Quees adminlstracién de un taller
Es aquel que permite plantear conceptos basicos de estructura y organizacion.
b) Elaquel que limita la operatividad en su puesto de trabajo.
¢) Eslaunidn de esfuerzos para mejorar los tiempos de entrega de una accion.
2, Que es PDCA
Planear, desenvolver, chequear, actuar
b Planificar, desear, compartir, actuar
Proponer, desenvolver, culminar, afirmar.

3. /Que es un layaut
l/{ Es la distribucion de planta y hace referencia a los planos en los que se disponen las diferentes dreas de trabajo
b. Esunaempresa que analiz a los costos de operacion

¢.  Enlaforma de como un trabajador puede comunicarse con sus superiores
aIes los principios para una correcta administracién
Una organizacion eficiente, gestién personal, control de calidad, gestién de inventarios y control de costos
b. Ingresos altos, egresos bajos y aumento de horas laborales
c. Mejorar la comunicacién, horas de trabajo nocturno, control de calidad.
S. Indique 4 elementos indispensables en su puesto de trabajo
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6 ue es un inventario
\3./ Lleva un registro ordenado, preciso de materiales y herramientas
b. Es un sistema de ordenamiento geo-referencial

c. Esunregistro de quejas y preguntas hacia la empresa.

ique cual es la Jerarqula en su puesto de trabajo
D e

5upuws/y £[ ideve.. dZ/- Blley,
Tecnte...dd.. Honken IM
ue son equipos de seguridad
Son elementos que previene accidentes y lesiones
Son elementos que evita accidentes
c. .

al son los pasos para comunicar un fallo mecénico, si el vehiculo se encuentra en ruta (méximo 5)
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