ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

LA GESTION DEL TALENTO HUMANO Y EL SISTEMA TPS EN
EL AREA DE SOLDADURA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA CIAUTO AMBATO.

AUTOR
VICTOR MARCELINO FUERTES ALARCON

Proyecto de Investigacion presentado ante el Instituto de Posgrado y Educacion
Continua de la ESPOCH, como requisito parcial para la obtencion del grado de:

MAGISTER EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS
PRODUCTIVOS.

RIOBAMBA - ECUADOR

MARZO 2016



CERTIFICACION:

EL TRIBUNAL DE TRABAJO DE TITULACION CERTIFICA QUE:

El Proyecto de Investigacion, titulado “LA GESTION DEL TALENTO
HUMANO Y EL SISTEMA TPS EN EL AREA DE SOLDADURA
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA

CIAUTO AMBATOQO?”, de responsabilidad del Sr. Victor Marcelino Fuertes Alarcén
ha sido prolijamente revisado y se autoriza su presentacion.

Tribunal:
DR. PATRICIO NOBOA VINAN PhD. FIRMA
PRESIDENTE

ING. GLORIA MINO CASCANTE Ph D. FIRMA
DIRECTORA

ING. CARLOS SANTILLAN MARINO M.Sc. FIRMA
MIEMBRO

ING. JORGE FREIRE MIRANDA M.Sc. FIRMA
MIEMBRO

COORDINADOR SISBIB ESPOCH FIRMA

Riobamba, Marzo 2016



DERECHOS INTELECTUALES

Yo, Victor Marcelino Fuertes Alarcon soy responsable de las ideas, conceptos y

opiniones vertidas en esta investigacion.

Firma
Cl: 170447604-1



DEDICATORIA

A DIOS

Porque en su inmensa sabiduria ha sabido darme la oportunidad para que pueda lograr
mis aspiraciones, y fundamentalmente en los momentos de debilidad cuando se siente
desfallecer y solo él con su infinito amor, me dio fuerzas y salud para continuar con mi
suefio.

A Ml MADRE ELSI

Por haber sido todo el tiempo la que me motivd, aunque a la distancia, dandome valor
para que continuara, porque invariablemente creyd en mi con ese tierno amor de mama.
A MI PADRE GONZALO

Porque desde el cielo, estuvo todo el tiempo recordandome los valores que inculcé en
mi y cuando en mis noches de desvelo me hacia ver siempre “la responsabilidad” y el
futuro de la familia, haciéndome dar cuenta que el pendiente de un padre traspasa
barreras de la eternidad.

A MI ESPOSA E HIJOS

Porque ellos fueron, todo el tiempo, el motor que movid mi espiritu para seguir adelante
en la consecucién de mi propoésito, porque con ellos pude confirmar que de todo se
continta aprendiendo, mas que nada de mi esposa, la paciencia; y, de mis hijos, la
constancia.

A MIS AMIGOS

Porgue de una u otra manera fueron coparticipes de este proyecto, fundamentalmente a

Julio, con quien hicimos un equipo de trabajo especial y tesonero.

Victor Marcelino



AGRADECIMIENTO

A la ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO, por haberme dado
la oportunidad de alcanzar esta maestria. A mi directora de tesis, Ph.D. Gloria Mifio por
Su paciencia, entrega, conocimientos y experiencia que me ha motivado para poder
concluir mi tesis. Ademas quisiera agradecer a mis Asesores, Ing. Carlos Santillan e
Ing. Jorge Freire por sus valiosos consejos en el desarrollo de este trabajo. Por ultimo a
la empresa CIAUTO al Ing. Juan Carlos Escobar, Gerente de Produccion, al personal
técnico y trabajadores por todo el apoyo brindado en el trabajo de campo.

Para todos: Mil gracias, que Dios los bendiga siempre.

Victor Marcelino



INDICE GENERAL

CONTENIDO

INDICE GENERAL
LISTA DE TABLAS
LISTA DE FIGURAS
RESUMEN
SUMMARY
CAPITULO |

1

1.1
111
1.2
1.3
1.4
1.5
151
1.5.2
1.6

xii

Xiv

XV

INTRODUCCION

Problema de investigacion:

El planteamiento del problema

La formulacion del problema

La sistematizacion del problema

Justificacion de la investigacion:

Objetivos de la investigacion:

Obijetivo general

Objetivos especificos.

Hipotesis

W W W W NN NN PO O

CAPITULO 11

2

2.1
2.1.1
2.1.2
2.2
2.3
2.3.1
2.3.2
2.3.3
2.34
2.4

Marco de referencia

Sistema TPS

El Sistema de Produccién Toyota (TPS) en relacién al Talento Humano__

Modelo de sistema humano de Toyota

Gestion del talento humano de acuerdo a diferentes concepciones

Competencias basicas del Talento Humano

Direccion y liderazgo

Liderazgo

Trabajo en equipo

© 0 0O N oo o o &~ &~

Comunicacion

[EY
o

Macro procesos de la Gestion del Talento Humano

[N
[N

Vi



12
12
13
14
14
14
16
17
18
18
20
20
20
21
22
22
23
23
23
24
24
25

27
27
27
28
28
29
29
30

32

2.4.1 Reclutamiento y Seleccion

2.4.2 Ofertay Demanda de RRHH

2.4.3 Seleccién y Empleo

2.4.4 Descripcion de tareas

2.4.5 Utilidad de la descripcion

2.5 Seleccidn del personal

2.5.1 Entrevista inicial

2.5.2 Examenes psicométricos

2.5.3 Examen de aptitudes

2.5.4 Entrevista especializada

2.5.5 La confidencialidad de la informacion

2.5.6 Contratacion

2.6 Desarrollo de personas

2.7  ¢Queé es la evaluacion del desempefio?

2.7.1 El empleo adecuado de la evaluacién del desempefio
2.8 Objetivos de la evaluacion del desempefio

2.9 Beneficios de la evaluacion del desempefio

2.10  Beneficios para el gerente como administrador de personas
2.11  Beneficios para la persona

2.12  Curvade aprendizaje y el Kaizen

2.13  Trazo de curvas de aprendizaje

2.13.1 Kaizen

CAPITULO HI

3 DISENO DE INVESTIGACION (METODOS Y MATERIALES)
3.1 Metodologia a Utilizar

3.2 Técnicas e instrumentos a utilizar

3.3 Herramientas a utilizar

34 Localizacion de la empresa CIAUTO

3.5 Mision CIAUTO

3.6 Vision CIAUTO

3.7 Organigrama Estructural de la Empresa CIAUTO
3.8 Layout de las instalaciones y Maquinas en el area de Soldadura. 31
3.9 Producto ensamblado en la linea de soldadura

3.10  Actividades en las estaciones de trabajo

32

vii



3.10.1 Estacion JIG1 (UB 10) 32

3.10.2 Estacion JIG2 (UB 20) 33
3.10.3 Estacion JIG 3 (MB 10) 34
3.10.4 Estacion JIG 4 (MB 20) 35
3.10.5 Estacion JIG 5 (MB 30) 36
3.10.6 Estacion JIG 6 (MB 40) 37
3.10.7 Estacion JIG 7 (MB 50) 38
3.11  Procedimiento de la Gestidn del Talento Humanoy Sistema TPS 38
3.11.1 Proposito 38
3.11.2 Responsabilidad y autoridad 39
3.11.3 Descripcidn de actividades 39
3.11.4 Controles 40
3.11.5 Documentos y registros asociados 40
3.11.6 Distribucién 40
3.11.7 Ildentificacion de los cambios 41
CAPITULO IV

4 RESULTADOS Y DISCUSION 42
4.1 Procesos de Gestion del Talento Humano 42
411  SOP-06-PR-01 Gestion del Talento Humano. 43
4.1.1.1 Reclutamiento 45
4.1.1.2 Procedimiento de reclutamiento 45
4.1.1.3 Diagrama de Flujo proceso de Reclutamiento 47
4.1.1.4 Reclutamiento interno 47
4.1.1.5 Reclutamiento externo 48
4.1.1.6 Procedimiento reclutamiento externo 48
4.1.1.7 Diagrama de Flujo proceso de Reclutamiento 49
4.1.2 Formulario de Requisicion de personal 50
4.1.3 Factores a evaluarse por puesto de trabajo 51
4.1.3.1 Puesto: Lider de linea de soldadura 51
4.1.3.2 Puesto: Acabado metéalico 52
4.1.3.3 Puesto: Coordinador de produccion de soldadura 53
4.1.3.4 Puesto: Operario de soldadura de punto 55
4.1.4  Solicitud de empleo para CIAUTO 56
4.2 Seleccion 61

viii



4211
4.2.2
4.2.3
4.2.4
4.2.5
4.3
43.1
4.3.2

Resultados del test de personalidad

Procedimiento de seleccion

Diagrama de Flujo para seleccién de personal

Formato de lista de postulantes

Listado de postulantes habilitados para presentacion a la entrevista

Modelo de entrevista

Cuestionario para la prueba de personalidad

Interpretacion de tridngulo de interaccion

RESULTADOS DEL TEST DE PERSONALIDAD

4.4

4.5

451
45.2
453
45.4
455
4.5.6
45.7
45.8
4.6

4.6.1
4.6.2
4.6.3
4.6.4

Induccion

Capacitacion

Procedimiento para la capacitacion en el area de soldadura

Registro de capacitacion

Aplicacion de las curvas de aprendizaje en el area de soldadura
Procedimiento para evaluar el desempefio en el area de soldadura

Diagrama de flujo de la evaluacion desempefio

Fichas de evaluacion anual para operarios en la linea de soldadura
Ficha de evaluacion anual: asistente de gestion de seguridad

Ficha de resultados y seguimiento de la evaluacién

Validacion de la hipotesis

Frecuencia Observada

Frecuencia Esperada

Nivel de Significancia

Regla de Decision.

CONCLUSIONES
RECOMENDACIONES
BIBLIOGRAFIA
ANEXOS

61
63
64
65
66
67
72
73
73
74
76
76
77
78

82

83

83

85
87
87
88
88
89
90
91
93



LISTA DE TABLAS

Tabla 1-2:
Tabla 2-2:
Tabla 3-2:
Tabla 4-2:
Tabla 1-3:
Tabla 1-4:
Tabla 2-4:
Tabla 3-4:
Tabla 4-4:
Tabla 5-4:
Tabla 6-4:
Tabla 7-4:
Tabla 8-4:
Tabla 9-4:

Tabla 10-4:
Tabla 11-4:
Tabla 12-4:
Tabla 13-4:
Tabla 14-4:
Tabla 15-4:
Tabla 16-4:
Tabla 17-4:
Tabla 18-4:
Tabla 19-4:
Tabla 20-4:
Tabla 21-4:
Tabla 22-4:
Tabla 23-4:
Tabla 24-4:
Tabla 25-4:

TIPOS e HABTAZGO ....eveeeieiee e 9
Caracteristicas de 10s equipos de trabajo ..........cccevevieereiiieieecie e, 10
Caracteristicas de autoevaluacién mediante la técnica de Cleaver ........... 18

Comparativo del tiempo entre la entrevista tradicional y la conductual ... 19

Identificacion de los cambios €N MatriCeS ........coceveveveieieiesieieieienn 41
Procedimiento de reclutamiento de personal area soldadura..................... 45
Seleccion externa de Talento HUMANO...........cccccveieieeie e, 48
Formulario de reqUISICION ..........cceiieiieieic e 50
Factores a evaluar en el lider de linea de soldadura..............ccccvevvevernneen, 51
Factores a evaluar en el puesto acabado metalico...........cc.ccevevevvcieiennnn, 52

Factores a evaluar en el puesto coordinador de produccién de soldadura 53

Factores a evaluar en el puesto operario de soldadura de punto................ 55
Solicitud de empleo para CIAUTO ... 56
Procedimiento de SEIECCION .........cccocevviiiiceceee e, 61
Formato de lista de poStUlantes..........ccccevieiieie i 64
Listado de postulantes habilitados para presentacion a la entrevista........ 65
MOJEIO dE ENEIEVISTA ......eevveieeeireie e 66
Aplicacion de cuestionario para prueba de personalidad........................ 67
Trazado de los resultados del Cuestionario...........cccoceeeveieieieseeieienen, 72
Resultados del test de personalidad..............ccccoeevieieeiiie i, 73
Modelo de inducCion CIAUTO ......cccociiiiiceceeeeeee e 74
Procedimiento para la capacitacion en el area de soldadura................... 76
Esquema de registro de capacitacion .............cccccevveveeieiie v cse e, 77
Tiempo en horas Por UNidad...........ccccvevieiiieiie e 79
Tabla de NOIQUIAS ..o, 81
Evaluacion de desempefio en el area de soldadura ..........c.cccceevevveieenenn. 82
Ficha de evaluacidn anual para OPEerarios ...........cccceveeveevieieeseeieeseeenans 83
Ficha de evaluacién anual asistente de gestion de seguridad................... 85
Ficha de resultados y seguimiento de la evaluacion ...........c.ccccoovvenenn, 87
Frecuencia observada por COMPONENTE. .........ccvvrieererieneneneseseeeeeeees 88



Tabla 26-4: Frecuencia esperada por componente ...............

Tabla 27-4: Frecuencias observadas-Frecuencias esperadas

Xi



LISTA DE FIGURAS

Figura 1-2:
Figura 2-2:
Figura 3-2:
Figura 4-2:
Figura 5-2:
Figura 6-2:
Figura 7-2:
Figura 8-2:
Figura 9-2:
Figura 1-3:
Figura 2-3:
Figura 3-3:
Figura 4-3:
Figura 5-3:
Figura 6-3:
Figura 7-3:
Figura 8-3:
Figura 9-3:
Figura 10-3:
Figura 11-3:
Figura 12-3:
Figura 13-3:
Figura 14-3:
Figura 15-3:
Figura 16-3:
Figura 17-3:
Figura 18-3:
Figura 19-3:
Figura 20-3:
Figura 21-3:

Sistema de produccién Toyota en relacién con el Talento Humano: ........ 5
Modelo del sistema Humano de TOYota ..........cccccovevveieieeie e 6
NIVEIES A8 TITECCION ... 8
Proceso de COMUNICACION ......ccuveieiierienieiiesie e 10
Caracteristicas de [a ComuUNICACION.............ccvvviieiiereiese s 10
Planificacion del Talento HUMANO ..........cccoviieieriiiene e, 12
ENErenamiento........cooiiiiiiiiieee e 21
Factores que afectan el desempefio en el puesto ..........c.cccccvevvevievirenenne. 22
CUNVA 0B AVANCE......cueeieeeiieiiesieesie ettt e e e e sneeneennes 24
Organigrama estructural de CIAUTO.........coooiiiiieieieesc e, 30
Area Soldadura-puestos de trabajo .............ceeeveervereeeeeeseesesseeseseeseeeen, 31
Producto de estudio en la linea de soldadura............cccocevviiinnieneniennn, 32
Sefalizacion de los puntos de soldadura...........cccceveverenieieseseeieiee, 33
Transporte del PiSO POSTEIION ........ocviiiiiiiiiiieeee e, 33
Transporte del piso delantero...........ccccoevieiiiie i 33
Transporte del compartimiento del Motor ...........cccccvevevieie e 33
Proceso de SOIAAAUIA ........c.eoeeiieiieie e 33
Verificacion de los puntos de soldadura...........cccceeveveieveieeieeieiesen, 33
Transporte de JIG L1 aJIG 2.....ocovvieiieecece e, 34
Marcado de los puntos de soldadura.............cccccveeveeieiieie e 34
Proceso de soldadura con pistolas de punto............cccccovviieniiieiienienen, 34
Proceso de soldadura MIG.........cccooiiiiiieiiie e 34
Colocacidn del soporte airbag.........ccccveveiieiiciciiccece e, 34
Verificacion de los puntos de soldadura............cccccoveveiieieciieccic e, 34
Transporte del conjunto de la parte lateral derecha e izquierda ............. 35
Transporte del conjunto ensamble JIG2a JIG 3.......cccovvvevveieiieennenn, 35
Marcacion de los puntos de soldadura.............ccoeeveeveiieie e, 35
Colocacién y ajuste de la pared posterior de la cabina..............c............ 35
Colocacion y ajuste del techo de la cabina ..........ccoccvevviieiiveieecie e, 35
Verificacion de los puntos de soldadura.........cccceevvveveeieiieeieenie s, 35

Xii



Figura 22-3:
Figura 23-3:
Figura 24-3:
Figura 25-3:
Figura 26-3:
Figura 27-3:
Figura 28-3:
Figura 29-3:
ajuste............
Figura 30-3:
Figura 31-3:
Figura 32-3:
Figura 33-3:
Figura 34-3:
Figura 35-3:
Figura 36-3:

Figura 1-4:
Figura 2-4:
Figura 3-4:
Figura 4-4:
Figura 5-4:
Figura 6-4:
Figura 7-4:
Figura 8-4:

Posicionamiento del compartimiento, piso delantero, posterior del JIG 336
Sefializacion puntos soldadura piso frontal y compartimiento del motor36
Soldadura compartimiento del Motor .........ccccccvvvveveeieiie i, 36
Soldadura compartimiento del piso frontal............ccccceeveiiveieiicceenenn, 36
Sefializacion puntos soldadura en el techo del auto............cccveeveieiennn, 36
Verificacion de [0S puntos de SUEIdA .........cccceeveveiierieie e 36
Posicionamiento de compartimiento, piso delantero, posterior del JIG 437
Colocar el corchete para viga de parachoques delantero derecho y
................................................................................................................... 37
Colocacion y ajuste de parachoques delantero derecho.............ccccveveeen. 37
Colocacion y ajuste del conjunto de la puerta trasera izquierda............ 37
Transporte del conjunto ensamble dela .........ccocooveiiiiiiicii e, 37
Colocacion y ajuste de la cubierta del motor...........cccccocvveiieiveieeiierienn, 37
Colocacion y ajuste del conjunto de la puerta trasera...........cc.cceeveeennn. 38
Colocacioén y ajuste de guarda faro derecho ..........ccceccvveveiecie e, 38
Descripcion de actividades talento HUManNO............ccccccevvivciveie e, 39
Gestion del talento Humano de la Empresa CIAUTO.........ccoceeviiinennne 44
Diagrama de flujo proceso de reclutamiento ..........cccocevvrvrerinieiienienn, 47
Diagrama flujo de reclutamiento eXterno ..........cccccevveveevciieceece e, 49
Diagrama de flujo de seleccion de personal .............cccccveveiieiecicceennen, 63
Tridangulo de interaccion para test personalidad ............ccccocoveeiriinreenne 72
Interpretacion del triangulo de interaccion para test personalidad .......... 72
Curva de aprendizaje tiempo en horas por unidad.............cccccevvevveiiennen. 80
Diagrama de flujo de evaluacidn de desempefio ........cccccceveevieeiecieennenn, 83

Xiii



RESUMEN

La Investigacion Gestion del Talento Humano y el Sistema TPS en el area de soldadura
para mejorar la productividad empresarial, es una contribucién al conocimiento respecto
a las potencialidades del talento humano en la industria automotriz con una vision
futurista que ayudaré a transformar la sociedad ecuatoriana, en una sociedad mas justa,
ayudando a desarrollar la matriz productiva. Para el mejoramiento productivo de la
empresa CIAUTO se incorpor6 en la gestion del talento humano lineamientos del
sistema TPS como el sistema productivo Just in Time, Kaizen, trabajo por procesos, las
personas que laboran en la organizacion es parte fundamental priorizando al ser humano
en la diversidad, aprovechando todos sus conocimientos, habilidades destrezas,
experiencias que son la base importante para el desarrollo empresarial, para aquello se
debe disponer de herramientas para los subsistemas de Reclutamiento, Seleccion,
Induccidn, Capacitacion y Evaluacion del personal en el area de estudio de la Empresa
CIAUTO. En este sentido la investigacion esta estructurada en forma sistematica
partiendo del subsistema de reclutamiento, la seleccidn con sus respectivas matrices que
ayudardn a seleccionar la persona idonea que cumpla con el perfil dado, un
conocimiento general de su personalidad aplicando el test respectivo, como también
parametros estipulados para la induccién, de igual forma en el subsistema de
capacitacién se efectGa un estudio de la curva de aprendizaje obteniendo una relacion
entre el tiempo de produccién por unidad y el namero de unidades de produccion en

linea del automovil M4.

<GESTION DEL TALENTO HUMANO> < SUBSISTEMAS DE LA GESTION DEL
TALENTO HUMANO> <TPS> <CURVA DE APRENDIZAJE>
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SUMMARY

The investigation to the Human Talent and the TPS system in the welding area to
improve the entrepreneurial productivity is a contribution to the knowledge related to
the potentialities of the human talent in the automotive industry with a futurist vision,
which will help to transform the Ecuadorian society, into a more fair society, helping to
develop the productive matrix. For the productive improvement of the enterprise:
CIAUTO was incorporated in the human talent management, guidelines of the TPS
system such as the productive system Just in Time, Kaizen, work per processes, the
people who work in the organization is a fundamental part, priorizing to the human
being within the diversity, by using all their knowledge, abilities, skills, experience that
are important base for the entrepreneurial development, for these tools has been
disposed subsystems, such as: recruitment, selection, induction, training and staff
evaluation in the study area of the enterprise: CIAUTO. In the sense, the investigation is
structured in a systematic way from the recruitment subsystem, the selection with their
respective matrices, which will help to select the proper person who accomplishes with
the given profile, a general knowledge of their personality by applying the respective
test, as well as the stipulated parameters for the induction, on the same way in the
training subsystem, a study was done of the learning curve by obtaining a relation

between the production per unit time and the production unit in the automobile line M4.

<MANAGEMENT OF THE HUMAN TALENT> <SUBSYSTEM OF THE HUMAN
TALENT MANAGEMENT> <TPS> <LEARNING CURVE>

XV



CAPITULO I

1 INTRODUCCION

La gestion del talento humano se basa en dos elementos fundamentales las personas y
las organizaciones, en donde las personas hacen que las organizaciones dependan de
ellas ya que una gran parte de su vida la pasan trabajando para buscar alcanzar los
objetivos empresariales. Las personas trabajan en las organizaciones para alcanzar sus
objetivos personales, individuales, tener éxito, crecer dentro de la empresa, pero lo
cierto es, que las organizaciones, con seguridad, dependen inmediata y definitivamente
de las personas; ya que en sus objetivos esta la rentabilidad, crecimiento sostenido,

calidad en sus productos, entre otros.

Las organizaciones producen casi todo lo que necesita la sociedad y si las personas que
son parte de esa sociedad trabajan la mayor parte de sus vidas en ellas: es 16gico deducir
que la una dependa de la otra. Por lo que se hace imprescindible canalizar los esfuerzos
de las personas para que a traves de estas alcanzando sus objetivos personales en el
menor tiempo posible, también la empresa logre sus objetivos organizacionales, de
modo que se beneficien ambas partes. En resumen no existiria la gestion del talento
humano sin las personas y sin las organizaciones. Es por ello que las empresas deben

mostrar la capacidad para desarrollar y emplear las habilidades de sus miembros.

1.1 Problema de investigacion:

En las organizaciones actualmente su crecimiento se debe a la importancia que se dé al
talento humano, el éxito o el fracaso depende en gran medida de la gestion humana para
crear ventaja competitiva de tal forma que los procesos sean llevados en forma técnica y

de acuerdo a la planificacién, control evaluacion.

El proyecto de investigacion “La gestion del talento humano y el sistema TPS en el area

de soldadura para mejorar la productividad de la empresa CIAUTO Ambato” se enfoca



en el area de soldadura compuesta por 7 puestos de trabajo como son JIG1 (UB 10) -
JIG2 (UB20) - JIG3 (MB 10) - JIG4 (MB 20) - JIG 5 (MB 30) - CUADRATURA (MB
40) - MF (MB 50).

Por observaciones realizadas en la empresa y con informacion proporcionada por la
misma no posee estudios especificos referentes al Talento Humano en el &rea de
soldadura, debido a su reciente inauguracion lo que dificulta disponer de una

herramienta adecuada para la mejora continua.

1.1.1 El planteamiento del problema

Actualmente las empresas estan sufriendo cambios trascendentales en el manejo del
talento humano pasando de la Administracion del Recurso Humano a Gestion del
talento Humano para no ser considerado solamente como mano de obra sino como un
ser integral con sus habilidades y destrezas, actitudes, aptitudes personales que logren el
cumplimiento de las metas institucionales (adaptacion del Sistema TPS) para mejorar su

desempefio y la productividad empresarial.

Lo que se pretende es entender al trabajador no como un ser aislado sino relacionar su
vida laboral con su vida personal, evocando el trabajo en equipo, confianza, relaciones
personales todas ellas aplicadas para el mejor rendimiento en su puesto de trabajo
credndose una filosofia humanista (TPS) en la que se encuentre empoderada toda la
gente. Actualmente las organizaciones empresariales como el caso de la empresa
CIAUTO Ambato dentro de su proceso productivo posee un area de Soldadura
compuesto de: JIS1-JIS2-JIS3-JIS4-CUADRATURA-MF-EV  requiere de la
implementacién de un sistema de analisis y disefio de puestos de trabajo para que la
empresa pueda alcanzar la excelencia en el desempefio de sus actividades, a la vez,
contribuir al logro de las metas organizacionales que deben estar contempladas como
ejes en la Gestion de talento Humano. Esta Gestion del Talento Humano contempla:
Admision, Aplicacion, Compensacion, Desarrollo, Retencion y Monitoreo de Personal

(CHIAVENATO, 2010, 362 p).

En la Empresa CIAUTO Ambato debido a la reciente inauguracion de esta linea

(PROECUADOR, 2015) N0 tiene un estudio sobre la Gestion del Talento Humano, lo que

1



dificulta disponer de una herramienta para mejorar la productividad de la empresa. Esta
informacion es indispensable en el momento actual ya que ayudard a asignar tareas a los
trabajadores de tal forma que se pueda cumplir con la planificacion, organizacion y

control de la produccion.

1.2 La formulacién del problema

¢Permite la gestion del talento humano y el Sistema TPS en el area de Soldadura

mejorar la Productividad en la empresa CIAUTO Ambato?

1.3 La sistematizacion del problema

- ¢Es posible adaptar la gestion del Talento Humano y el Sistema TPS en la empresa
CIAUTO, cuyos procesos se encuentran definidos?

- ¢Se puede mejorar la productividad del personal perteneciente al area de soldadura
adaptando el sistema TPS a la gestion del talento humano?

- ¢La utilizacion del SDI permitird determinar las capacidades para un mejor

desempefio de los trabajadores del &rea de soldadura?

1.4 Justificacién de la investigacion:

El presente proyecto se desarrolla en Ambato en la primera ensambladora de vehiculos
de la Sierra Centro y la cuarta en el pais, se denomina Ciudad del Auto (CIAUTO). Sus
instalaciones estan ubicadas en el sector de Unamuncho, en el norte de esa ciudad. Alli
se producen los modelos del automovil Haval H5 y la camioneta Wingle de la empresa
China

Great Wall. La iniciativa es del empresario Hernan Vasconez, Gerente General de la

compafiia Ambacar (PROECUADOR, 2015).

Las empresas por el aporte significativo en la sociedad son las que més requieren de las
mejoras para que optimicen sus recursos y den como resultado un producto de excelente
calidad por tanto es necesario conocer el entorno laboral, departamental, organizacional
de la empresa para identificar sus potencialidades y poder  realizar los cambios
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oportunos de forma &gil y dinamica en el talento humano de la Empresa lo que
conducen a mejorar las estrategias y planes como una diferenciacién de otras del

mismo tipo.

1.5 Objetivos de la investigacion:

1.5.1 Objetivo general

Adaptar la Gestion del talento humano y el Sistema TPS en el &rea de Soldadura para
mejorar la Productividad en la empresa CIAUTO Ambato.

1.5.2 Objetivos especificos.

- Realizar un estudio bibliografico de la Gestion del talento humano y el Sistema TPS
en el area de Soldadura en la empresa CIAUTO Ambato.

- Diagnosticar la situaciéon actual del talento Humano en area de soldadura de la
Empresa CIAUTO.

- Plantear un esquema de Gestion del Talento Humano y TPS en el &rea de Soldadura
de la empresa.

- Sintetizar la metodologia tedrica para la gestion del talento Humano y Sistema TPS
en los subsistemas de Reclutamiento, Seleccién, Induccion, Capacitacion vy
Evaluacién del personal en el area de estudio de la Empresa CIAUTO.

- Proponer la Gestion del Talento Humano y TPS en los puestos de trabajo en el area

de Soldadura con la finalidad de una mejora productiva.

1.6 Hipotesis

Ho. La adaptacion de la gestion del talento humano al sistema TPS en el area de
Soldadura permite mejorar la productividad en la empresa CIAUTO Ambato.
Ha. La adaptacion de la gestion del talento humano al sistema TPS en el &rea de

Soldadura no permite mejorar la productividad en la empresa CIAUTO Ambato.



CAPITULO I

2 MARCO DE REFERENCIA

El capitulo siguiente tiene por finalidad referenciar la gestion del talento humano vy el
sistema TPS para mejorar la productividad de la empresa CIAUTO Ambato mediante la
seleccion de conceptos, teorias, enunciados, métodos, técnicas, procedimientos que

expliquen con secuencialidad el objeto de estudio.

2.1 Sistema TPS

TPS anacronico de Total Production System es un sistema donde las personas son
parte fundamental de la organizacion, trabajando, comunicandose, resolviendo los
problemas y creciendo juntos de acuerdo a (EFFREY, 2004, pp. 36), €S decir en el modelo
Toyota anima, existe un apoyo y la Gnica diferenciacion es que ellos desarrollan gente
excepcional como prioridad principal. En las propias palabras de la empresa he aqui los
dos pilares del Estilo Toyota:

1. Mejoramiento Continuo

DESAFIO: Formulamos una vision en el largo plazo, enfrentando los desafios con valor
y la creatividad necesaria para realizar nuestros suefios.

KAIZEN : “Mejoramiento Continuo” Mejoramos continuamente nuestras operaciones
de negocios, siempre buscando la innovacién y la evolucion.

GENCHI GENBUTSU: “Vaya y véalo usted mismo” Vamos a la fuente para encontrar

los hechos para tomar las decisiones correctas, crear consensos y lograr nuestras metas.

2. Respetar a las Personas
 RESPETO: Respetamos a los demds, realizamos todos los esfuerzos para
comprendernos los unos a los otros, asumimos la responsabilidad por nuestras acciones

y hacemos lo mejor posible para construir la confianza mutua.



* Trabajo en Equipo: Estimulamos el crecimiento personal y profesional, compartimos

oportunidades para el desarrollo y maximizamos el rendimiento individual y del equipo.

2.1.1 El Sistema de Produccion Toyota (TPS) en relacion al Talento Humano

Segln (QEFFREY K.LIKER 2012, pp. 21) Toyota trabaja continuamente para mejorar los métodos
de capacitacion. La naturaleza interconectada de todos los procesos dentro de la planta
hace necesario capacitar a la gente sin ralentizar jamas la linea (hacerlo también

ralentizaria a otras miles de personas dentro de la planta y a la larga, a los proveedores).

Sustenta y majora
continuamente

Desarrolla personas Crea un sistema
altamente talentosas exigente

Requiere
alta capacidad

Figura 1-2: Sistema de produccién Toyota en relacion con el Talento Humano:
Fuente: JEFFREY K.LIKER 2012, pp. 21)

El sistema exige alta capacidad y proporciona un ciclo de mejora continua (EFFrRey
K.LIKER 2012, pp. 21). Este es realmente el punto clave del SPT, el sistema obliga a todos a
estar en excelente forma en todos los aspectos, incluyendo la capacitacion. La
naturaleza del SPT requiere gente altamente capaz y competente. De ahi la importancia
del desarrollo de la gente (y la prominencia de una de las cuatro P, por sus siglas en
inglés, que se destacan en The Toyota Way). Por supuesto, todas las P estan
interrelacionadas. La filosofia (Philosophy) lleva al pensamiento a largo plazo necesario
para hacer inversiones en el proceso (Process) correcto interconectado de modo que la
gente (People) solucione los problemas (Problems) que salgan a la superficie” @errrey

K.LIKER 2012, pp. 22).



2.1.2 Modelo de sistema humano de Toyota

La capacitacion y el desarrollo de los miembros del equipo (todos los empleados) en
Toyota son parte del “Sistema Humano” mas amplio. En el centro del Sistema Humano
de Toyota estéd el desarrollo de la gente, incluyendo la habilidad para atraer personas
capaces, contratarlos e inscribirlos como miembros completamente desarrollados en la
cultura Toyota. A la larga, las personas mejoran continuamente los procesos con los

cuales fueron capacitados originalmente (JEFFREY K. LIKER, DAVID P. MEIER, 2012, pp.24-26).

Procesos de apoyo
organizacional

Empleo estable Politicas y practicas

Emplo s Politica de wtill
APORTES Administracion-Recursos dc Recursos Humanos ¥ acdéa comectiva Hoshin Kanri
Fosods, A S Justasy
Valores, D T— R PRODUCCION
Pringigios cel nu;a & Merar, Desarrolk Comp {Contrater Cultura do
sstema da 2
s.ovrpa'u o axitd alihe
produccian, d: ganta / ndl.u'nemo\ = mg’“;ﬁz:ﬂ —D:srrolo mh\ Genta
Mernificar ce alidad ~Sdloccitn - Resovar problamas Ccrnunbdm Familiar -‘“’ Hacar produciendo
compatancizs Q entacién inical - lu:ﬂﬁmon con el wamn 16n can o aldd,
dave, ‘ e oq PO St ‘ Bajo costo y
Recursos D B o &
H | Capaz de ser éntrenado Capaz Nl,orar (ompromcudo
umanos ik a tiempo
clagtblas =
o - Lugar de trabajo Comwnicacién Liderazgo
Trabeje ds equipe limpio y seguro de doble via a ka Manera Toyota

Gente apoyando los procesos
Liderazgo de servicio

Confianza y mejora continua mediante Planear-Hacer-Verificar-Actuar

Figura 2-2: Modelo del sistema Humano de Toyota
Fuente: JEFFREY K. LIKER, DAVID P. MEIER, 2012, pp.25).

2.2 Gestion del talento humano de acuerdo a diferentes concepciones

Algunos autores definen a la gestion del talento humano de la siguiente manera’:

Un autor define la Gestion del talento humano como: “el conjunto de politicas y
practicas necesarias para dirigir los aspectos de los cargos gerenciales relacionados con
las personas o recursos, incluidos reclutamiento, seleccion, capacitacion, recompensas y

evaluacion de desempefo” (CHIAVENATO, 2010, 362 p).



Otro afirma que: “es un enfoque estratégico de direccion cuyo objetivo es obtener la
méaxima creacion de valor para la organizacion, a través de un conjunto de acciones
dirigidas a disponer en todo momento del nivel de conocimiento capacidades y
habilidades en la obtencion de los resultados necesario para ser competitivo en el

entorno actual y futuro”. (ESLAVA ARNAO EDGAR, 2004).

También se afirma : “que son las practicas y politicas necesarias para manejar los
asuntos que tienen que ver con las relaciones humanas del trabajo administrativo; en
especifico se trata de reclutar, evaluar, capacitar, remunerar y ofrecer un ambiente
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seguro y equitativo para los empleados de la compafiia”. (DESSLER GARY, 2006).

Consideran los autores que el talento humano posee una riqueza intangible de un valor
incalculable que ni los Psicdlogos utilizando los méas avanzados test podran determinar
con exactitud. ¢Cuél es capital intangible de un individuo? Talento Humano con el
Capital Intangible, que segun ‘“La acumulacion de capital intangible, humano y social
es a la vez una caracteristica y una causa del desarrollo econdmico”. (BERNARDEZ,
2008:194). Lo expresado por el citado autor, esté en sintonia con la realidad que se vive en
el presente siglo en el cual prevalecen los avances de los conocimientos en las Tic’s,
sistemas de comunicacién electronicos (internet, skype, telefonia celular, entre otras),
que exigen al talento humano su fortalecimiento y desarrollo como parte de su
propiedad intelectual, representando asi el capital intelectual de cada individuo en las

organizaciones.

La nueva perspectiva del talento humano se enfoca en el mejoramiento de la
productividad, la competividad empresarial abandonando los enfoques tradicionales
para generar objetivos estratégicos mediante el trabajo por competencias, influyendo la
eficacia de los trabajadores, el compromiso organizacional que son claves para situarse

dentro del grupo de empresa exitosas.

2.3 Competencias basicas del Talento Humano

En el estudio del Talento Humano en la Empresa se requiere de ciertas caracteristicas

que debe disponer el trabajador que se detalla a continuacion.



2.3.1 Direccion y liderazgo

La direccion de acuerdo (LOUFFAT, 2012, 354 p.) lo define como un “proceso administrativo
encargado de velar por las relaciones humanas de las instituciones” es decir ejecuta y
lleva a la practica todo lo planeado por parte de los trabajadores que son la parte o el
actor més importante dentro de la organizacion, esto significa que se debe comprender
el comportamiento personal o individual de las personas como también de los grupos o
equipos de trabajo, para esto se debe tener conocimiento de técnicas de liderazgo,
motivacion, formas adecuadas de comunicacién, negociacion, resolucion de conflictos,
cultura organizacional temas indispensables y necesarios para que los trabajadores se

sientan identificados y comprometidos en desarrollar la empresa.

De acuerdo a Meyers los niveles de la direccion se detallan a continuacion

Directores
ejecutivos

Presentar a las

Directivos medios

Annwvn a Ine altne riarnitiving

Mando medio

Trabajadores

Figura 3-2: Niveles de direccion
Fuente: Meyers 2010

2.3.2 Liderazgo

Es la sinergia que tiene el lider y sus seguidores en la busqueda de la consecucion de
los objetivos previstos en la organizacion. El lider recibe poder y autoridad para ser el
representante de sus seguidores. El proceso administrativo compuesto por la
planeacion, organizacion, direccion y control, todos estos elementos encargados por la
direccién es ejecutado por personas tanto en forma individual como en equipos, es
decir es necesario disponer de técnicas de liderazgo, motivacion, comunicacion,
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negociacion, toma de decisiones entre otros que son conjugados con actitudes diversas

personalidades, sin nimero de valores que tiene el ser humano.

La personas que ejercen el liderazgo lo establecen valiéndose de muchos recursos entre

los que a continuacion se detalla con sus diversas combinaciones.

Tabla 1-2: Tipos de liderazgo

No- Tipo Caracteristicas

1 Poder coercitivo Tiene como caracteristica la relacion de la fuerza,

del poder, imposicién

2 Poder de la recompensa La relacién es la manipulacion por premio, es
decir haces “lo que te digo” y te doy “una

recompensa’”

3 Poder de la competencia Cuando se establece entre el lider y seguidor una
relacién de admiracion y respeto, por lo que el
seguidor tiene admiracion de su inteligencia, sus

cualidades humanas.

4 Poder legitimado El seguidor lo respeta solamente por el
nombramiento que tiene en forma oficial, porque
realmente si no fuese asi lo considera no apto para

el cargo.

5 Poder del carisma La relacion es de empatia, debido a caracteristicas
propias del lider, el seguidor admira sus

cualidades tanto intelectuales como humanas.

Fuente: (LOUFFAT, 2012, 354 p.)

2.3.3 Trabajo en equipo

Los equipos son un conjunto de individuos que disponen de competencias
complementarias que se integran y se relacionan en forma independiente, constante y
con responsabilidad solidaria para lograr objetivos organizacionales que se manifiestan
en indicadores de resultados. Se puede afirmar que todo equipo es un grupo y no todo

grupo es un equipo, esta vision lo refiere (LourrAT, 2012, 354 p.) €n la siguiente caracteristica.




Tabla 2-2: Caracteristicas de los equipos de trabajo

EQUIPOS DE TRABAJO

Liderazgo participativo

La responsabilidad es individual como grupal o de equipo

La formacion de un equipo de trabajo es un proceso continuo

Se auto asignan propdésitos y objetivos especificos

Los resultados son respuesta del trabajo conjunto del equipo

El trabajo en equipo se considera un oportunidad y se disfruta de aquello

La resolucion de conflictos se lo efectlia por medio de un confrontacion productiva
Se reconocen e incorporan las diferencias individuales como el capital del equipo

Fuente: (LOUFFAT, 2012, 354 p.)
2.3.4 Comunicacion

La comunicacién es un proceso donde el emisor envia un mensaje por medio de un
canal y es decodificado por el receptor, quien luego de entender competa o

parcialmente procede a enviar una respuesta.

Mensaie

Decodificacion Receptor
Emisor Canal

_ Feed- back
Figura 4-2: Proceso de comunicacion
Fuente: (LOUFFAT, 2012, 354 p.)

La comunicacion a nivel organizacional debe tener un sentido claro, coherente e
integrado tanto en la parte interna como en la externa, es decir debe ser claro, completo,

conciso, concreto, correcto que se ilustra en el siguiente diagrama.

Mensaje Claro

Me"saje Completo

Mensaje Correcto I Mensaje Concreto I

Figura5-2: Caracteristicas de la comunicacién
Fuente: (LOUFFAT, 2012, 354 p.)
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2.4 Macro procesos de la Gestion del Talento Humano

Los seis procesos de la Gestion del talento humano

1. Admision de personas, Division de reclutamiento y seleccion de personal: ¢Quién
debe trabajar en la organizacion? procesos utilizados para incluir nuevas personas en la
empresa pueden denominarse procesos de provision o suministro de personas, incluye

reclutamiento y seleccion de personas, (Psicologos, Sociologos).

2. Aplicacion de personas, Division de cargos y salarios: (Qué deberdn hacer las
personas?

Procesos utilizados para disefiar las actividades que las personas realizaran en la
empresa, y orientar y acompafiar su desempefio. Incluyen disefio organizacional y
disefio de cargos, anéalisis y descripcion de cargos, orientacion de las personas y
evaluacion del desempefio, (Estadisticos, analistas de cargos y salarios).

3. Desarrollo de personas, Divisidn de capacitacion: ;Cémo desarrollar a las personas?
son los procesos empleados para capacitar e incrementar el desarrollo profesional y
personal. Incluyen entrenamiento y desarrollo de las personas, programas de cambio y
desarrollo de las carreras y programas de comunicacion e integracién, (Analistas de

capacitacion, Instructores, Comunicadores).

4. Mantenimiento de personas, Division de higiene y seguridad: ;Cémo retener a las
personas en el trabajo? procesos utilizados para crear condiciones ambientales y
psicoldgicas satisfactorias para las actividades de las personas, incluye, administracion
de la disciplina, higiene, seguridad y calidad de vida y mantenimiento de las relaciones
sindicales, (Médicos, Enfermeras, Ingenieros de seguridad, Especialistas en

capacitacion de vida).

5. Evaluacion de personas, Division de personal: ¢Como saber lo que hacen y lo que
son? procesos empleados para acompariar y controlar las actividades de las personas y
verificar resultados. Incluye base de datos y sistemas de informacion gerenciales,

(Auxiliares de personal, Analistas de disciplina) (cHIAVENATO, 2010, 362 p).
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2.4.1 Reclutamiento y Seleccion

En general la direccion de RRHH en muchas organizaciones es la responsable del
disefio de los sistemas de reclutamiento y seleccion de los empleados, los directivos
deben comprender y emplear estos sistemas. Ya que, atraer y contratar a las personas
con el nivel y tipo de talento adecuado son elementos criticos de la eficacia empresarial.
Hacerse con los empleados de mayor talento ha sido descrito como el trabajo mas
importante de la direccion, la capacidad de atraer y contratar a empleados eficaces es
también un elemento clave para el éxito en la carrera directiva, los directivos podrian
encargarse de reclutar o tener un papel clave en el proceso. Si no atraen y contratan a las

personas adecuadas, pueden dafiar a la organizacion (GOMEZ-MEJIABALKIN DAVID,CARDY
ROBERT, 2008, pp. 184).

2.4.2 Ofertay Demanda de RRHH

En la figura resume el proceso de PRH

Demanda Productivida Mercado Mercado
del nroducto d lahoral laharal
l \ 4
Demanda de trabajo Oferta de trabajo

1 |

Condiciones y respuestas

1. La demanda de trabajo excede a la oferta

- Formacion y reciclaje

- Planificacion de sucesiones

- Promocién desde dentro

- Reclutamiento fuera de la empresa

- Subcontratacion

- Utilizacion de trabajadores temporales a tiempo parcial
- Utilizacion de horas extras

2. La oferta de trabajo excede a la demanda

- Reducciones salariales

- Reducciones de jornada

- Trabajo compartido

- Jubilaciones anticipadas voluntarias

- Salidas incentivadas (por ejemplo, con indemnizaciones por cese)
- Despidos

Figura 6-2: Planificacion del Talento Humano
Fuente: (GOMEZ-MEJIA,BALKIN DAVID,CARDY ROBERT, 2008, pp. 185)
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De acuerdo a (GOMEz-MEJIA,BALKIN DAVID,CARDY ROBERT, 2008, pp. 185). La oferta de trabajo se
entiende como la disponibilidad que los trabajadores poseen en las habilidades
requeridas que podria necesitar un empresario. La demanda de trabajo es el numero de
trabajadores que una empresa necesita. Estimar la oferta y la demanda de trabajo en el

futuro y seguir los pasos para equilibrarlas requiere de planificacion.

La planificacion de RRHH (PRH) es el proceso que emplea una organizacion para
asegurarse de que tiene la cantidad y la clase de personas adecuadas para suministrar un
nivel determinado de productos o servicios en el futuro. Las empresas que no realizan
una PRH podrian no ser capaces de cubrir sus necesidades de trabajo futuras (una
limitacidn de trabajadores) o podrian tener que recurrir a despidos (en el caso de exceso

de trabajadores).

2.4.3 Seleccion y Empleo

La seleccidn es un proceso con el cual se busca a una persona 0 a un grupo de personas
con la aptitud para realizar una cierta actividad. El empleo de personal es una de las
dificultades iniciales del director. Hay personas con una habilidad particular para
rodearse de gente capaz y otras, en cambio, para hacerlo de quienes no estan en
condiciones de cumplir sus tareas. Siendo asi es habitual que el supervisor sienta miedo
de emplear gente capacitada que le pueda “serruchar el piso”, o incluso sustituirlo. Este

recelo no es facil superar, ya que no es una razén sino una emocion.

Tener las habilidades que reclama el puesto, sin excederlo en mucho, no es lo Unico a
considerar. También, seguramente, es que quienes ingresen tengan los requerimientos
culturales de la empresa en general y del sector en particular. Otro elemento a
considerar es el potencial eventual. La busqueda habitual de “personas con potencial”
no siempre es lo adecuado. Necesitamos tener personas con potencial y otras que no lo
tengan, para compensar la dinamica en la cual algunos estan satisfechos con quedarse en
su lugar y otros tienen capacidad y anhelos de crecimiento. Cuando la seleccién se
relaciona con un ingreso, hay dos grandes vias iniciales: la seleccién propia y la

efectuada por un tercero.
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La seleccién por un tercero evita tener una estructura especial para hacer las
selecciones, lo cual es un costo menos. En el pasado, las selecciones por empresas
externas se efectuaban solo para puestos importantes que requerian confidencialidad vy,
en mas de una ocasion, entrar al campo de la competencia para sacarle gente. En la
actualidad, es mas frecuente recurrir al outsourcing, que es la contratacion de un tercero
para una funcion o tarea de la empresa, con el fin de evitar costos extra y mantener el

gasto bajo control.

2.4.4 Descripcion de tareas

La descripcion de tareas es una manera de establecer los objetivos basicos que
debera cumplir el puesto, es decir, un detalle de su justificacion. No es la antigua
descripcion pormenorizada de operaciones y tiempos, pero tampoco es una hoja

genérica sin elementos de definicion.

2.4.5 Utilidad de la descripcion

Antes de disefiar una descripcion de tareas hay que definir en qué vamos a aplicarla, ya
que tiene mas usos que la simple descripcion y nos resulta util para:

. Seleccion del personal

. Entrenamiento

. Evaluacion de desempefio

. Evaluacion de tareas

. Fijacién de objetivos

. Coaching

. Higiene y seguridad

. Delegacion

© 00 N o o B~ W DN B

. Organigrama

2.5 Seleccion del personal

De acuerdo a (ALFARO CASTELLANOS, 2012, pp. 80-93) La seleccion de personal es un subproceso
importante del mas amplio proceso de dotacién. Una vez que se integra un grupo de

solicitantes adecuado, por medio del reclutamiento, comienza el proceso de seleccion
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de personal. Este proceso incluye una serie de etapas que agregan tiempo y complejidad
a la decision de contratacion. Si el proceso de reclutamiento es una actividad de
divulgacion, de llamada de atencion, de incremento de entradas (consumos), por lo tanto
una actividad positiva de invitacion, el proceso de “seleccion” es una actividad de
escoger, de opcidn, de decision, de filtracion de entrada (insumos) de calificacién y, por
lo tanto, respectiva. El reclutamiento se centra en escoger, mediante distintas técnicas,
candidatos que posean los requisitos minimos para ocupar el puesto vacante. En tanto
que la labor de seleccion consiste en elegir entre los candidatos que fueron reclutados,

sera la persona que tenga las mayores posibilidades de ajustarse al puesto vacante.

La seleccion, es un proceso para determinar cual es dentro de todos los solicitantes los
mejores para que se puedan adaptar a las descripciones y especificaciones del puesto.
La seleccion da comienzo cuando los candidatos solicitan un empleo, y finaliza con la
determinacion de contratacion. Las etapas intermedias de seleccion de personal, hacen
coincidir las necesidades de empelo de los candidatos y la organizacion. Ahora bien, en

esencia, la tarea de seleccidn de personal, procura dar solucion a dos problemas basicos:

a) La adecuacion de la gente al puesto. b) La eficiencia de la gente al puesto.

Todo criterio de seleccidn, se basa en informacion de analisis y especificaciones del
puesto que debe ser ocupado. Las exigencias de seleccion se apoyan en las exigencias
propias de las especificaciones del puesto, cuyo propdésito es el de mayor objetividad y
precision de la seleccion del personal para desempefiarlo. Los gerentes de personal
utilizan el proceso de seleccion, para captar nuevo personal. Este proceso se basa en tres
aspectos clave. La planeacion de personal indica a los gerentes de personal, qué
vacantes tienen posibilidades de presentarse. Tal tarea o accion posibilita que la
seleccion se efectle de manera eficaz y l6gica. Para ello, la informacion para el analisis
de puesto ofrece descripciones de las tareas, especificaciones humanas y normas de
desempefio que requiere cada puesto. Por Gltimo, se necesitan candidatos para que el
gerente de personal cuente con un grupo de estas personas entre los cuales escoger.
Estas tres variables de entrada determinan en gran parte, la eficiencia del proceso de
seleccidn. Si la informacion de planeacion de recursos humanos, el analisis de puestos y
los candidatos son de gran calidad, el proceso de seleccion se llevard adecuadamente,

para lograr que se tomen en consideracion factores relacionados con las tareas y ajenos
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a ellas, por lo general el departamento de personal utiliza una secuencia de etapas, que
se mencionan a continuacion.

- Recepcidn de los solicitantes.

- Entrevista preliminar.

- Formas de solicitud.

- Pruebas de empleo.

- Entrevista.

- Investigacion de historia anterior.

- Seleccion preliminar en el departamento de empleo.

- Seleccion final por el supervisor. Examen fisico

- Colocacion. Como ya se ha mencionado anteriormente del cumplimiento eficiente

de cada una de las partes del proceso depende la colocacion o el rechazo.

2.5.1 Entrevista inicial

La entrevista inicial es realizada por el departamento de reclutamiento y de seleccion o
por las personas que desempefian esa funcion; su proposito es profundizar en los
aspectos generales del candidato, especialmente en lo relacionado con su preparacion
académica, su familia, la impresion que él tiene acerca de sus trabajos anteriores. En
ocasiones se aprovecha esta charla para indagar acerca de los valores y de los intereses
de la persona con el fin de identificar si estos son congruentes con la cultura de la
organizacion. lgualmente, se presentan al candidato las condiciones generales del puesto
que se ofrece tales como horario, responsabilidades, personas que le reportarian de tal
manera que cuente con los elementos para decidir si le interesa 0 no ingresar a
colaborar con dicha organizacién. Tradicionalmente se ha considerado que las
entrevistas pueden ser abiertas, cerradas o mixtas, dependiendo del tipo de preguntas
que se elaboren durante ellas. Las entrevistas cerradas son las que llevan a cabo
mediante un guion preestablecido y en las que el entrevistador pregunta Unicamente
aquellas cuestiones que ya estan consideradas en el esquema. La entrevista abierta es
aquella en la que el entrevistador sigue el curso del mismo de la conversacién sin una
guia predisefiada y va elaborando una tras otra las preguntas que piensa que le van a
proporcionar la mayor cantidad de informacion requerida. La mixta obviamente es

una combinacion de ambas (zepepA, 2012, pp. 182).
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2.5.2 Examenes psicométricos

Desde que la Segunda Guerra Mundial se popularizé el uso de los examenes
psicométricos para la seleccion de los reclutas, las empresas copiaron el esquema
deseoso de imprimir a este procedimiento un cardcter méas objetivo. Sin embargo, con el
paso de los afios muchos de los supuestos que en un principio animaron a las compafiias

a emplear esos instrumentos han caido en el descrédito. (zEPEDA, HERRERA FERNANDO. 2012,
pp. 184).

Otros instrumentos empleados fueron los referentes a la medicidn de los valores de la
persona, como la escala de valores de Allport, Vernon y Lindsey o el test de Hartman.
También se emplearon examenes para medir las habilidades especificas, como el
razonamiento matematico, el razonamiento mecéanico, el manejo de las relaciones
especiales, la coordinacion ojo-mano, etc. Otro campo para indagar sobre las
habilidades especificas lo constituyeron los cuestionarios sobre habilidades de
liderazgo, del manejo de relaciones laborales, de relaciones interpersonales, etc. Durante
afios se abuso del empleo de las pruebas de inteligencia y de personalidad y se llegé a
eliminar de las listas de los candidatos a determinadas personas altamente productivas y
valiosas para las organizaciones, Unicamente porgue su puntaje en los examenes que
daban un par de puntos por debajo del limite fijado arbitrariamente. Las herramientas
que en la actualidad se emplean para la valoracion de los candidatos son la Human Side,
la técnica de Cleaver y el modelo de Ned Herrmann. Para la aplicacion de cuales quiera
de estos mecanismos de valoracion se requiere de entrenamientos especializados y
periodos de supervision por parte del personal experimentado.

Ejemplo de la técnica de Cleaver.

La técnica de Cleaver emplea un comparativo entre las respuestas del candidato ante un
cuestionario que se ha considerado como “diferencial semantico”, contra un perfil de
puesto elaborado previamente por el jefe del puesto que se desea cubrir, asesorado por
el responsable de la seleccion del personal. De cada uno de estos se conforman unos
graficos que nos permitan identificar las preferencias de desarrollo de la persona en

cuatro escalas, empuje, influencia, estabilidad y constancia.
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Tabla 3-2: Caracteristicas de autoevaluacion mediante la técnica de Cleaver

Autodescripcion

Nombre: Puesto: Fecha:

Las palabras descriptivas siguientes se encuentran agrupadas en series de cuatro.
Examine las palabras de cada serie. Ponga una X bajo la columna M, proxima a la
palabra que en cada serie lo describa mejor. Ponga X bajo la columna L, junto a la
palabra que lo describa menos en cada serie. Asegurese de marcar una palabra
solamente bajo la columna M y solo una palabra en cada serie.

M | L N L M| L
Persuasivo | 1 1 Fuerza de voluntad 1 Obediente 1
1
Gentil 2 2 Mente abierta 2 2 Quisquilloso 2
Humilde |3 3 Complaciente 3 3 Inconquistable
3
Original 4 4 Animoso 4 4 Juguetén 4

Fuente: ZEPEDA, HERRERA FERNANDO 2012 p. 186

2.5.3 Examen de aptitudes

Los exdmenes de aptitudes se realizan como complemento de la psicometria. Estos
pueden consistir en examenes de destreza en el uso de un procesador de textos, en el
manejo de vehiculos de carga, en el manejo de un montacargas, en la realizacion de
operaciones aritméticas basicas, etc. Estos examenes tienes por objeto verificar si el
candidato posee en verdad alguna aptitud especifica que sea indispensable para el
desempefio correcto del puesto. En ocasiones, el olvido en la realizacién de tales

pruebas puede tener repercusiones poco gratas para la compafiia.

2.5.4 Entrevista especializada

Este paso del subproceso es realizado por quien sera el jefe del nuevo empleado. La
entrevista especializada es la que se realiza con el propésito de comprobar el grado en

que la persona que aspira a ocupar la vacante posee los conocimientos y las habilidades
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necesarias. En la entrevista especializada se sigue el mismo esquema que la entrevista
inicial, en cuanto a los pasos previos y posteriores a ella. Las variaciones consisten en el
tipo de preguntas que se proponen a los aspirantes. Despues de establecido el rapport, el
entrevistador debe encaminar sus preguntas con la intencion de obtener informacién
clara acerca de los conocimientos y habilidades especificas que posee el candidato, los
momentos, la frecuencia y las circunstancias en las cuales los ha aplicado, asi como la
manera en que ha sorteado los obstaculos que se le ha presentado. También es
importante conocer la manera como adquirio dichos conocimientos, desde cuando los

posee y los aplica y las maneras concretas en que se mantiene actualizado al respecto.

Cuanto mas especializado sea el puesto que se pretende ocupar, mas tiempo sera
necesario para la entrevista especializada, asi como también serd necesario abordarla
con mayor profundidad. Indagar estas cuestiones es fundamental, asi como también
proporcionar al aspirante toda la informacion posible acerca del estilo de liderazgo, de
como interactua el equipo al cual se integraria y los valores especificos que requeriria
mostrar en ese puesto. En caso de adoptar el modelo de entrevista conductual, es en este
paso cuando se elaboran las preguntas que nos proporcionan mayor informacion acerca
de las aptitudes reales del candidato, de hecho la manera como se organiza el tiempo es
este tipo de entrevista es muy diferente de la forma como se hace en la entrevista

tradicional.

Tabla 4-2: Comparativo del tiempo entre la entrevista tradicional y la conductual

Tipo de preguntas Entrevista Tradicional | Entrevista Conductual

(%) (%)

Escolaridad, certificaciones, 17 5

titulos

Experiencia laboral 28 20

Opiniones 54 15

Descripcion de conductas 01 60

Total 100 100

Fuente: ZEPEDA, HERRERA FERNANDO 2012, pp. 189
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2.5.5 La confidencialidad de la informacién

En cualquier caso, los profesionales de la seleccion de personal deben mantener un
apego estricto a las normas de confidencialidad en todo momento. Los candidatos que
acuden a una organizacion deseosos de aportar lo mejor de si mismos, suelen confiar
informacion importante acerca de su vida personal y laboral, su estado de salud, sus
capacidades personales y profesionales, las experiencias, los logros y las dificultades

que han enfrentado en empleos anteriores.

Cuando se filtran informacion relacionada con estos aspectos no es posible controlar las
repercusiones que este hecho pueda tener en la vida de los aspirantes, por ello, siempre
es preferible vivir plenamente el valor de la confidencialidad. Por otra parte también es
posible que se observe la debida discrecion respecto a la informacion que
proporcionemos a los candidatos a un puesto, en especial a lo relativo a las causas que

nos motivaros a no elegirlos para ocupar una vacante.

2.5.6 Contratacion

El contrato laboral ayuda a determinar los limites, las funciones, las prestaciones, el
sueldo, los derechos y las obligaciones del empleado. En caso de que éste no exista, la
ley protege al trabajador otorgandole muchos mas beneficios de los que quizéa hubiera
obtenido con una contratacion formal, ya que de hecho se considera que existe un
contrato (aunque sea verbal) en toda relacion de trabajo en la que exista subordinacion.
En la contratacion es importante cuidar los requisitos legales fijados por las distintas

autoridades, tanto laborales como fiscales.

2.6 Desarrollo de personas

Los procesos de desarrollo implican tres estados que se superponen: el entrenamiento, el
desarrollo de personas y el desarrollo organizacional. Los estratos menores, como
entrenamiento y desarrollo de personal (E&D), estudian el aprendizaje individual y
como aprenden y se desarrollan las personas. El desarrollo organizacional (DO) es el
estrato mas amplio y se refiere a como aprenden y se desarrollan las organizaciones a

través del cambio y la innovacion (CHIAVENATO, 2010, pp.112,113).
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En la actualidad el entrenamiento se considera un medio de desarrollar competencias en
las personas que sean méas productivas, creativas e innovadoras, puedan contribuir mejor
a los objetivos organizacionales y sean cada vez mas valiosas. El entrenamiento es una
manera eficaz de agregar valor a las personas, a la organizacion y a los clientes. El

entrenamiento enriquece el patrimonio humano de las organizaciones (CHIAVENATO, 2010,
pp.112,113).
Las cuatro clases de cambio de comportamiento logrado mediante el entrenamiento se

visualiza en la siguiente figura

TRANSMISION DE INFORMACIONES
Tranzmizion de informaciones:
*  Aumentar el conocimiento de las personas:
informacion s
productos o s
reglas v ra

DESARROLLO DE HABILIDADES
Mejorar lazhabilidades y destrezas:
¢ Capacitarla zjzcucion v oparacion ds tarsas,
mansjo de equipos. Maquinss v hermmientas

ENTRENAMIENTO DESARROLLO DE ACTITUDES
Dezarrollar o modificar comportamientos:

*  (Cambio ds actitudss negativas a actitudas
favora d: toma ds con 3
sensibilidadconlas parsonas, conlos clisntas
intamos v axtamos

DESARROLLO DE CONCEPTOS
Elevar el nivel de abstraccion:
®  Desarrollaridsas v concaptos para ayudara
las personasa pansar an términos globalss v
amplios

Figura 7-2: Entrenamiento
Fuente: IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 112-113

2.7 ¢ Qué es la evaluacion del desempefio?

La evaluacion del desempefio es una valoracion sistematica de cémo se desempefia una
persona en un puesto y de su potencial de desarrollo. Toda evaluacion es un proceso
para estimular o juzgar el valor, excelencia y cualidades de una persona. Para evaluar a
los individuos que trabajan en una organizacion se aplican varios procedimientos que se
conocen por distintos nombres, como evaluacion del desempefio, evaluacion de méritos,
evaluacion de los empleados, informes de avance, evaluacién de la eficiencia en las

funciones (IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 202-203).
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Valor de las recompensas Capacidades del individuo

Esfuerzo individual Desempefio en el puesto
Percepcién’de que las recompensas Percepciones dependen del esfuerzo de la funcion

Figura 8-2: Factores que afectan el desempefio en el puesto
Fuente: IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 202-203

2.7.1 El empleo adecuado de la evaluacion del desempefio

De acuerdo (IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 202-203) 10S primeros pasos del encargado de la

funcién de administracion de Recursos Humanos dirigidos a instrumentar la evaluacién

del desempefio deben ser:

Garantizar un clima laboral de respeto y confianza personal.

Propiciar que se asuman responsabilidades y definan metas de trabajo.

Desarrollar un estilo de administracion democratico, participativo y consultivo.
Crear un proposito de direccion y mejora continua de las personas.

Generar una expectativa permanente de aprendizaje, innovacion y desarrollo
personal y profesional.

Transformar la evaluacion del desempefio en un proceso de diagnéstico de

oportunidades de crecimiento, en lugar de un sistema arbitrario basado en juicios.

2.8 Objetivos de la evaluacion del desempefio

Para (IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 205, 206, 207) la evaluacion del desempefio tiene los

siguientes objetivos intermedios.

Capacitacion.

Promocion.

Incentivo salarial por buen desempefio

Mejora de las relaciones humanas entre superiores y subordinados.
Auto perfeccionamiento del empleado.

Informacion bésica para la investigacion de recursos llamanos.
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Estimacion del potencial de desarrollo de los empleados

Estimulo para una mayor productividad.

Conocimiento de los indicadores de desempefio de la organizacion.
Realimentacion (Feedback) de informacidn al individuo evaluado.

Otras decisiones de personal, como transferencias, contrataciones, etcétera.

2.9 Beneficios de la evaluacion del desempefio

De acuerdo (IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 205, 206,207) cuando un programa de evaluacion

del desempefio se planea, coordina y desarrolla bien genera beneficios de corto,

mediano y largo plazos. Los principales beneficiarios son el individuo, el gerente, la

organizacion y la comunidad.

2.10 Beneficios para el gerente como administrador de personas

Los beneficios recopilados en (IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 205, 206, 207) SON

Evaluar el desempefio y el comportamiento de los subordinados, con base en
factores de evaluacion y, sobre todo, contar con un sistema de medicion capaz de
neutralizar la subjetividad.

Proporcionar medidas para mejorar el estdndar de desempefio de sus subordinados.
Comunicarse con sus subordinados para hacerles comprender que la evaluacion del
desempefio es un sistema objetivo, el cual les permite saber como esta su

desempefio.

2.11 Beneficios para la persona

Los beneficios recopilados en (IDALBERTO CHIAVENATO. 2010, pp. 205, 206, 207) SON

Conocer las reglas del juego, es decir, los aspectos del comportamiento y
desempefio de los trabajadores que la empresa valora.

Conocer las expectativas de su lider en cuanto a su desempefio y, segin su
evaluacion, sus puntos fuertes y débiles.

Conocer las medidas que el lider toma para mejorar su desempefio (programas de

capacitacion, de desarrollo, etc.) y las que el propio subordinado debe realizar por
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cuenta propia (aprendizaje, correccion de errores, calidad, atencion en el trabajo,
cursos, etcétera).
- Hacer una autoevaluacién y una critica personal en cuanto a su desarrollo y control

personales.

2.12 Curva de aprendizaje y el Kaizen

Denomina curva de aprendizaje segun (CHASE RICHARD, JACOBS ROBERT Y AQUILANO NICHOLAS,
2006, pp. 143-156) @ Una linea que relaciona entre el tiempo de producion de una unidad de
cualquier producto y el nimero acumulado de unidades producidas. Este aprendizaje se
entiende como la mejora que se obtiene de que las personas repitan el proceso y
adquieran la habilidad o eficiencia debido a su propia experiencia.

- Promedio acumulado
a
.
Tiempo . ey
-

pnr . -
unidad I L ."0-..

Datos
observados

Linea de ajuste —f

Namero de unidades —
Una curva de avance

Figura 9-2: Curva de avance
Fuente: CHASE RICHARD, JACOBS ROBERT Y AQUILANO NICHOLAS, 2006, pp. 143

La teoria de la curva de aprendizaje esta fundamentada en:

1. El tiempo requerido para finalizar una tarea o una unidad de producto serd menor
cada vez que se emprenda una nueva tarea.

2. Eltiempo por unidad ira disminuyendo a un ritmo creciente

3. Esté reduccion del tiempo tendrd una modelizacion matematica o patrén previsible

2.13 Trazo de curvas de aprendizaje

Una curva de aprendizaje de acuerdo (CHASE RICHARD, JACOBS ROBERT Y AQUILANO NICHOLAS,

2006, pp. 143) €S posible realizarlo mediante:
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Tabulacion aritmética.- Siendo el método mas sencillo para este tipo de problemas
de curva de aprendizaje, de tal forma que si se duplica la produccién la mano de
obra disminuye en un valor constante denominado tasa de aprendizaje, se aplica con
la siguiente férmula.

Tn=To*L" 1)

Donde:
Tn=Tiempo de la unidad anterior
To = Unidades de factor o costo de producir la o-ésima unidad generalmente la
primera
N = unidad de producto
LM = Coeficiente de tasa de aprendizaje
Meétodo logaritmico.- Con este método se determina la mano de obra de cualquier
unidad Yx por medio de la siguiente formula.
Yx=K*X" (2)
Doénde:
X= Ndmero de unidades
Yx = Numero de horas — hombre directas requeridas para producir la enésima
unidad x
K = NUmero de horas — hombre directas requeridas para producir la primera unidad
n=log b/log 2, donde b = porcentaje de aprendizaje

Las diferentes organizaciones como los diferentes productos tienen de igual forma
diferentes formas de curvas de aprendizaje, la tasa de aprendizaje varia de acuerdo a

la gestion empresarial, el potencial de proceso y del producto.

2.13.1 Kaizen

La filosofia Kaizen supone una nueva forma de vida, en la que no debe pasar un dia sin
que se haya hecho alguna clase de mejoramiento el algun lugar de la compaiiia
(GALGANO, 2010, PP. 163-168). EI punto de partida para el mejoramiento es reconocer la
necesidad, cuando no se reconoce ningun problema, tampoco se reconoce la necesidad
de mejoramiento, la complaciencia es el enemigo del Kaizen

Las caracteristicas del Kaizen:
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Involucrar a los empleados, el proposito es que utilicen tantos cerebros como
manos

La inteligencia social tiene gran importancia para triunfar en un mundo donde el
trabajo se hace por equipos.

Generar un pensamiento orientado a proceso, donde los procesos deben ser
mejorados para obtener resultados mejorados

La resolucion de problemas apunta a la causa — raiz y no a los sintomas

Construir la calidad del producto de tal forma que satisfagan a los clientes
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CAPITULO 11

3 DISENO DE INVESTIGACION (METODOS Y MATERIALES)

La investigacion gestion del talento humano y el sistema TPS para mejorar la
productividad de la empresa CIAUTO Ambato en el area de soldadura responde a las
preguntas principales de la investigacion: El analisis y Disefio de los puestos de trabajo
en CIAUTO ¢Se podra generar una Cultura organizacional en una empresa que tiene
procesos definidos?; ¢Se puede mejorar los indicadores de desempefio en el Talento

Humano?.
3.1 Metodologia a utilizar

La primera metodologia a utilizar es investigacién de campo en la que se tomara
contacto con los siete puestos de trabajo de la empresa CIAUTO Ambato para obtener
informacion del proceso productivo en el &rea de soldadura y su vinculacion con el
Talento Humano, esto se puede apreciar con las hojas de proceso que se encuentran en

los anexos.

De igual forma se utiliza el método DELFHI que es la aplicacion de las opiniones de los
expertos existentes en la empresa como son, Gerente General, Coordinador de talento
humano, Lider del area de soldadura, coordinador del area financiera , operarios.

3.2 Técnicas e instrumentos a utilizar

En el desarrollo de la investigacion se recurre a las siguientes técnicas e instrumentos
Encuesta.- Se elabora una serie de preguntas para los operarios y el lider en el area de

soldadura.

Entrevista.- Se disefia una serie de preguntas con las que seran dilucidadas por el
Gerente, Coordinador del area financiera, lider de area de soldadura, Coordinador de

talento Humano.
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3.3 Herramientas a utilizar

En la investigacion se utiliza como herramientas, una filmadora para observar todos los
procesos realizados en el area de soldadura, su respectiva tabulacion de datos utilizando

software Excel.

3.4 Localizacién de laempresa CIAUTO

En la ciudad de Ambato se instal6 la primera empresa ensambladora de vehiculos de la
Sierra Centro y la cuarta en el pais. Se denomina Ciudad del Auto (CIAUTO). Sus
instalaciones estan ubicadas en el sector de Unamuncho, para eso se dispone de 20
hectareas. Alli se producen los modelos del automovil Haval H5 y la camioneta Wingle
de la empresa china Great Wall. La iniciativa es del empresario Hernan Vasconez,
gerente general de la compafiila Ambacar, por ahora la ensambladora funciona con 60
operarios, quienes fueron capacitados por técnicos chinos de Great Wall. Ellos se
encargan de incorporar al chasis, la zapatas, discos, llantas, sistemas de frenos, traccion,

escape, el guardachoque, motor, caja de cambios y la carroceria.

“El objetivo es generar encadenamientos productivos con las industrias de autopartes
del pais. Nos proveeran de asientos, sistemas de escape, guardachoques, llantas, liquido
de frenos, lubricantes, entre otros”, destacd el empresario. Una de esas empresas es
Muebles Leon, firma ambatefia creada en 1971 y dedicada a la fabricacion de
guardachoques. Su gerente Xavier Leon, menciona que “CIAUTO es oportunidad de
incursionar en el mercado autopartista que demanda alta calidad”. En esta fase, la firma
entregara 150 guardachoques mensuales para la camioneta. Esta asentada en el Parque
Industrial de Ambato y lleva 22 afios en el mercado. Su gerente Diego Proafio destaca
que entrega a CIAUTO asientos en tapiceria de cuero de primera calidad, con materia

prima 100% ecuatoriana, especialmente para los vehiculos Haval H5 y Wingle.

Punto de vista Miguel Suarez Presidente de la Camara de Comercio de Ambato La
economia regional se dinamizard con la empresa, la instalacion de CIAUTO es una
actividad visionaria de los empresarios y un reconocimiento a la tradicién automotriz de
Ambato. La incorporacién de empresas provinciales dinamizara la economia regional y

aumentara el empleo en la zona.

28



En nuestra ciudad estan asentadas las mas importantes concesionarias automotrices del
pais que abastecen a la Sierra Centro y a otras regiones. Los profesionales graduados en
las universidades ecuatorianas afioran trabajar o regresar a su tierra para servirla. La
artesania, la pequefia y mediana industrias prosperan solidariamente y ahi esta el
desarrollo de nuestra provincia y el pais. De esa forma se promovera el asentamiento de
al menos 10 pequefias y medianas industrias en &reas aledafas a la planta principal.
Tengo conocimiento de que la Ciudad del Auto generara alrededor de 8 000 puestos de

trabajo, entre directos e indirectos (INVERSIONES, 2015).

3.5 Mision CIAUTO

Por los datos proporcionados por la Empresa establecen la mision de la siguiente forma
“Somos una empresa lider en el campo dedicada a ensamblar vehiculos con exigentes
controles de calidad que garantizan satisfaccion de nuestro cliente, nuestra linea parte
de CKD’s como también de automotores, el liderazgo conseguido se debe al desarrollo
de la industria automotriz en la regién de nuestro Ecuador y al compromiso
incondicional de nuestra gente generando desarrollo y sostenibilidad en nuestra

empresa.” (CIAUTO 2015).

3.6 Vision CIAUTO

CIAUTO plantea como vision “Nuestra cultura organizacional impulsa la busqueda de
la excelencia en un ambiente acogedor que facilita el desarrollo de nuestro equipo
humano, manteniendo procesos de fabricacion innovadores, confiables, seguros y
competitivos que nos permiten ensamblar vehiculos de calidad” (ciauto 2015). Fomentar
el desarrollo de la industria a través del crecimiento paulatino del namero de unidades
que ensamblamos y del tipo de partes locales que instalamos en nuestros vehiculos, nos
permite llevar a cabo una transferencia tecnoldgica que permitira la generacion de

nuevas empresas vinculadas con nuestra organizacion.

29



3.7 Organigrama Estructural de la Empresa CIAUTO
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3.8 Layout de las instalaciones y Maquinas en el &rea de Soldadura.

La figura 2-3 ilustra el Layout del &rea de soldadura donde se observa los siete puestos de trabajo donde se ensambla el auto modelo M4.

MB1Q MB30

MAIN LINE METAL LINE

En las siguientes ilustraciones muestra la construccion del area de soldadura (izquierda), el trabajo cuotidiano del proceso de ensamble en
el JIG 1(centro), y la altima fotografia describe el auto modelo M4 al final del proceso (dere

cha).
T SR W/ TIPS
! ; ‘ e B ‘_l: ,“.I \ 10

e

Figura 2-3: Area Soldadura-puestos de trabajo

Fuente: CIAUTO
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3.9 Producto ensamblado en la linea de soldadura

La figura 3-3 ilustra en primer momento el auto en el proceso de ensamble en la

empresa, para llegar al producto final listo para enviar al mercado.

Figura 3-3: Producto de estudio en la linea de soldadura

Fuente: Empresa CIAUTO

3.10 Actividades en las estaciones de trabajo

En el area de soldadura de la empresa CIAUTO descrita a continuacion se detalla con la
minuciosidad necesaria el proceso de armado de la estructura metalica, donde demanda la
utilizacion de dispositivos denominados JIG, de la misma forma pistolas de soldadura
calibrados para soldar los diferentes subconjuntos que conforman la carroceria del modelo

de automévil M4,

3.10.1 Estacion JIG1 (UB 10)

La estacion de trabajo JIG 1 denominada también UB10 se encarga de unir los siguientes
elementos del vehiculo: el compartimiento del motor, el piso delantero y el piso posterior
siguiendo en detalle el ordenamiento indicado en el Anexo A que son las hojas de

instrucciones de trabajo para esta estacion.

Se inicia con el transporte de los elementos citados desde sitios adecuados para el
aprovisionamiento inmediato de las partes, la sefializacion de los puntos donde se realiza la
operacion de soldar, el proceso en si de soldadura con las respectivas pistolas de soldadura
X30-2208 y X30-8042 ubicadas en la estacion de trabajo 1, y finalmente el control y

verificacion de los puntos soldados.
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Figura 8-3: Proceso de soldadura Figura 9-3: Verificacion de los puntos de soldadura ‘

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016
Fuente: Tesis Julio Moyano

3.10.2 Estacion JIG2 (UB 20)

La estacion de trabajo JIG 2 denominada también UB20, inicia sus actividades desde el
traslado del conjunto de ensamble del JIG 1 para completar el proceso de soldadura de
los siguientes elementos: compartimiento del motor, piso delantero y el piso posterior,
marcacion y soldadura MIG, aplicacion de sellante en el compartimiento del motor,
verificacion de los puntos de soldadura y colocacion, ajuste del soporte airbag,
siguiendo el ordenamiento indicado en el Anexo B de las hojas de instrucciones de

trabajo.
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Figura 12-3:  Proceso de soldadura con pistolas de | Figura 13-3: Proceso de soldadura MIG
punto

Figura 14-3: Colocacion del soporte airbag Figura 15-3: Verificacion de los puntos de soldadura

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

Fuente: Tesis Julio Moyano

3.10.3 Estacion JIG 3 (MB 10)

Continuando con el proceso de ensamble del automavil en la estacién de trabajo JIG 3 o
también denominado MB10, se realiza el traslado del conjunto parte lateral derecha e
izquierda, el traslado del conjunto de ensamble del JIG 2, colocacion y posicionamiento
de la viga frontal, colocacion y posicionamiento de la viga del techo, colocacion y
posicionamiento del techo, marcado y soldadura del conjunto de la parte lateral derecha,
izquierda con el conjunto ensamble , verificacion de los puntos de soldadura realizadas
con la hoja de procesos indicado en el Anexo C.
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Figura 16-3:  Transporte del conjunto de la parte lateral

derecha e izquierda

Figura 19-3: Colocacion y ajuste de la pared posterior de la

cabina

Figura 20-3: Colocacion y ajuste del techo de la cabina

e |

L U al
Figura 21-3: Verificacion de los puntos de soldadura

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

Fuente: Tesis Julio Moyano

3.10.4 Estacion JIG 4 (MB 20)

En la estacion de trabajo JIG 4 o también denominado MB20 es el espacio donde se

realiza el transporte del conjunto de ensamble del JIG 3 y la sefializacion con marcador

de los puntos de soldadura de las siguientes partes: compartimiento del motor, piso

frontal, compartimiento del piso posterior, compartimiento del motor parte interior,

compartimiento del motor

parte exterior, piso delantero, techo del automdvil,

verificacion de los puntos de soldadura realizadas con la hoja de procesos indicado en

el Anexo D.
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Figura 22-3:  Posicionamiento del compartimiento, piso | Figura 23-3:  Sefializacion puntos soldadura piso

delantero, posterior del JIG 3 frontal y compartimiento del motor

Figura 25-3:  Soldadura compartimiento del piso

frontal

Figura 26-3: Sefalizacion puntos soldadura en el techo | Figura 27-3: Verificacion de los puntos de suelda

del auto

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

Fuente: Tesis Julio Moyano

3.10.5 Estacion JIG 5 (MB 30)

El puesto de trabajo JIG 5 o también denominado MB30 es el espacio donde se ubica el
conjunto de ensamble, colocacion y ajuste de los siguientes elementos como son: acople
para viga de parachoques delantero derecho, condensador izquierdo en el soporte de
montaje, acople de parachoques delantero izquierdo, condensador derecho en el soporte
de montaje, soporte de montaje derecho, paragolpes delantero derecho e izquierdo,
soporte de gancho, escuadra de montaje, conjunto de viga del radiador, soporte de
refuerzo derecho e izquierdo, soporte base de asiento izquierdo, tapa del tanque de la
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gasolina, corchete para viga de parachoques trasero derecho e izquierdo, barra de
soporte izquierdo en el parachoques, viga trasera, conjunto de la puerta delantera

derecha e izquierda, conjunto de la puerta trasera derecha e izquierda, detallada en las

hojas de instrucciones de trabajo ubicadas en el Anexo E.

l ¢
Figura 28-3: Posicionamiento de compartimiento, piso

delantero, posterior del JIG 4

Figura 30-3:

derecho puerta trasera izquierda

Colocacion y ajuste de parachoques delantero | Figura 31-3:  Colocacion y ajuste del conjunto de la

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

Fuente: Tesis Julio Moyano

3.10.6 Estacion JIG 6 (MB 40)

En el puesto de trabajo JIG 6 o también denominado MB40 es un lugar de trabajo donde
una vez ubicado el conjunto de ensamble se procede al ajuste de los siguientes
elementos: cubierta del motor, conjunto de la puerta trasera, guarda faros derecho e

izquierdo detalladas en las hojas de instrucciones de trabajo ubicadas en el Anexo F.

Figura 32-3: Transporte del conjunto ensamble de la

estacion 5

Figura 33-3: Colocacion y ajuste de la cubierta del motor
(capot)
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Figura 34-3: Colocacion y ajuste del conjunto de la puerta | Figura 35-3: Colocaciony ajuste de guarda faro derecho

trasera

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

Fuente: Tesis Julio Moyano

3.10.7 Estacion JIG 7 (MB 50)

La estacion de trabajo JIG 7 o denominada Metal finish es el espacio donde finalmente
llega el automévil M4 ensamblado con todo el proceso de soldadura que ha cumplido
las especificadas de trabajo para luego realizar un control exhaustivo de calidad de la
parte metalica debido a ciertos golpes sufridos en la trayectoria del ensamblaje con la
finalidad de realizar el rectificado si es necesario, de la misma forma se realiza la
verificacion de holguras de las puertas , capo o cubierta del motor, de los guardafangos
como también se garantiza que toda la latoneria quede sin imperfecciones para pasar al
siguiente proceso que es el de pintura. En este puesto de trabajo se realiza el esmerilado,

lijado para eliminar rebabas o puntos de soldadura mal efectuados.

3.11 Procedimiento de la Gestion del Talento Humano y Sistema TPS

La Gestidn del Talento Humano en la Empresa CIAUTO Ambato esta constituida de los
siguientes subsistemas, reclutamiento y seleccién, capacitacion, evaluacion del
desempefio.

3.11.1 Proposito

Promover mecanismos tecnicas y procedimientos que ayuden al desarrollo del equipo

humano que laboran en el area de soldadura para garantizar una administracion

moderna, eficiente del Talento Humano y alcanzar el desarrollo institucional.

38




3.11.2 Responsabilidad y autoridad

El responsable de la implementacion, mantenimiento y mejora del presente es el
Coordinador de Recursos Humanos, también es responsable de desarrollar y coordinar
las actividades de reclutamiento y seleccidn, capacitacion, evaluacion del desempefio,
de la eficacia de las capacitaciones, por parte de la empresa al personal de la
Organizacion.

Interacttan en el presente los siguientes cargos:

Lideres de Proceso y Direcciones: Son los responsables de identificar las necesidades
de personal y realizar los requerimientos del mismo, también son los responsables de
entrevistar y tomar pruebas a los candidatos para seleccionar al mas idoneo. Finalmente
es el responsable de realizar la induccion en el puesto de trabajo del empleado, asi como
identificar las necesidades de entrenamiento, y de ser el caso realizar las capacitaciones

0 requerirlas si estas son externas.

Asistente de Gestion de la Seguridad y Medio Ambiente: Es el responsable de
coordinar los examenes pre ocupacional del personal asi como de realizar la induccién

en materia de Salud y Seguridad Ocupacional a todos los empleados.

3.11.3 Descripcion de actividades
Ver el diagrama Anexo.

Talento Humano

Atraer Conservar Desarrollar

Sistem Evalua

Reclutamiento -V
a cion

Nomina

Figura 36-3: Descripcion de actividades talento Humano
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3.11.4 Controles

Como controles al presente proceso se han establecido evaluaciones al personal las

mismas que se realizan en los siguientes casos:

- Al término de los tres meses de prueba, para identificar falencias actitudinales y

comportamentales.

- Cada 12 meses para realizar un seguimiento al desempefio con el objetivo de

identificar mejoras y establecer acciones de entrenamiento y capacitacion.

- Posterior a cada capacitacion se evaluara el impacto de la misma.

3.11.5 Documentos y registros asociados

Los documentos que se analiza a continuacién es la que dispone la Empresa con el cual
se efectla la seleccion, contratacion, capacitacion y evaluacion del personal el cual va
efectuar las actividades en las siete estaciones de trabajo, con lo cual se debe recalcar
que la organizacion por su reciente creacion no dispone de un departamento de Talento

Humano para realizar los procesos, subprocesos de la Gestion de talento Humano

SOP-06-PL-01 Plan de Capacitacion.

SOP-06-FR-01 Formato de Perfil del Cargo.

SOP-06-FR-02 Formato de Solicitud de Empleo y Entrevista.

SOP-06-FR-03 Formato de Requisitos de documentos para el File del Empleado.
SOP-06-FR-04 Formato de Induccion para el puesto de trabajo.

SOP-06-FR-05 Formato de Registro de Capacitacion.

SOP-06-FR-06 Formato de Evaluacion del Personal (3 meses).

SOP-06-FR-07 Formato de Evaluacion del Personal (12 meses).

SOP-06-FR-08 Formato Evaluacion de desempefio por capacitaciones

3.11.6 Distribucion

Este procedimiento es distribuido por email a todos los involucrados.
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3.11.7 Identificacién de los cambios

Tabla 1-3: Identificacion de los cambios en matrices
#de Fecha de Fecha de
Revisién emision vigencia
00 Emision inicial del documento 15-10-2015
01 Se incluye términos sobre evaluacion de 25-02-2016 | 25-02-2017

capacitaciones

Fuente: CIAUTO
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CAPITULO IV

4 RESULTADOS Y DISCUSION

Debido a la importancia que tiene el Talento Humano en la empresa CIAUTO es
necesario desarrollar los lineamientos en cada una de las unidades responsables para el
buen desenvolvimiento en el area de soldadura y sus diferentes estaciones de trabajo
denominadas JIG con su significado en el idioma Inglés como plantilla, estacion,
puesto.

4.1 Procesos de Gestion del Talento Humano

Los procesos en lo referente al trabajo de las personas en la Empresa CIAUTO Ambato
estd dado por el departamento de Talento Humano, el desarrollo de la investigacion se
enfoca exclusivamente al area de soldadura con la utilizacion de los siguientes
formularios que son guias para el mejor desenvolvimiento en todos los subsistemas de
la gestion del talento humano y el sistema TPS en la organizacion.

A continuacion se detalla cada una de los documentos utilizados

- SOP-06-PR-01 Gestidon del Talento Humano

- SOP-06-FR-01 Formato de Perfil del Cargo.

- SOP-06-FR-03 Formato de Requisitos de documentos para el File del Empleado.

- SOP-06-FR-02 Formato de Solicitud de Empleo y Entrevista.

- SOP-06-FR-04 Formato de Induccién para el puesto de trabajo.

- SOP-06-PL-01 Plan de Capacitacion.

- SOP-06-FR-05 Formato de Registro de Capacitacion.

- SOP-06-FR-06 Formato de Evaluacion del Personal (3 meses).

- SOP-06-FR-07 Formato de Evaluacion del Personal (12 meses).

- SOP-06-FR-08 Formato Evaluacion de desempefio por capacitaciones
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4.1.1 SOP-06-PR-01 Gestion del Talento Humano.

En este esquema muestra en detalle la forma operativa de todos los subsistemas de la
Gestion del talento Humano utilizado en CIAUTO que son los de reclutamiento y
seleccion, capacitacion, evaluacion del desempefio con sus respectivos responsables el
coordinador de Talento Humano, lider de proceso/ Direccion, asistente de seguridad y

salud ocupacional.
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GESTION DEL TALENTO HUMANO
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Figura 1-4: Gestion del talento Humano de la Empresa CIAUTO

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016
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4.1.1.1 Reclutamiento

El objetivo es reclutar

aplicacion

al personal idoneo que requiere la empresa a través de la

de una serie de técnicas o instrumentos que ayuden a conseguir la

participacion de personas con las caracteristicas y especificaciones tanto académicas

como laborales que requieren para llenar la vacante solicitada.

En esta etapa va permitir disponer de hojas de vida de los potenciales candidatos para

su seleccion de los que cumplen los parametros del perfil descritos en el ANEXO SOP-
06-FR-01 Formato de Perfil del Cargo.

Para efecto se describe el procedimiento con las instancias involucradas

- Coordinador de Talento Humano

- Lider de procesos / Direccion

- Asistente Salud y Seguridad Ocupacional

4.1.1.2 Procedimiento de reclutamiento

Tabla 1-4:

Procedimiento de reclutamiento de personal area soldadura

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH

INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

ADMISION DE PERSONAS

RECLUTAMIENTO

FECHA: 2016-01-20

ETAPA | DESCRIPCION DE LAS | INSTRUMENTO RESPONSABLE
ACTIVIDADES

1 Enviar al responsable de talento | Formulario de | Responsable del érea
Humano y financiero la solicitud de | requisicién de personal | de soldadura
requerimiento de personal en el area de | en el area de soldadura
soldadura de acuerdo a la necesidad
observada de algunos de los siete
puestos de trabajo

2 Analizar la solicitud de requerimiento | Formulario de | Gerente  General vy
de personal para la certificacion | requisicion de personal | responsable financiero
financiera en el &rea de soldadura

3 Verificacion  de la solicitud  de | Formulario de | Responsable de Talento
requerimiento de personal con las | requisicion de personal | Humano
proyecciones de mercado para la | en el area de soldadura
fabricacion de auto modelo M4 con el
responsable del area de soldadura
Si no existe presupuesto ir a etapa 4
Si  existe presupuesto continua el
proceso

4 Comunicar al responsable del area de | Formulario de | Responsable de Talento

soldadura la no existencia de

requisicion de personal

Humano
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presupuesto, fin del proceso

en el area de soldadura

Comunicar al responsable del area de
soldadura la existencia de presupuesto,
continGa con el proceso

Formulario de
requisicion de personal
en el area de soldadura

Responsable de Talento

Humano

Solicitar la autorizacién de inicio de
proceso al responsable financiero

Formulario de
requisicion de personal
en el area de soldadura

Responsable de Talento

Humano

Autorizar o rechazar la iniciacién del

proceso

- Si inicia enviar documentacién a
Talento Humano para continuar
proceso , ir etapa 9

- Si rechaza enviar documentacién a
talento Humano de finalizacion del
proceso ir etapa 8

Formulario de
requisicion de personal
en el area de soldadura

Responsable financiero

Comunicar al area de soldadura el fin
de proceso

Formulario de
requisicion de personal
en el area de soldadura

Talento Humano

Enviar al area de soldadura la revision
si es necesario de la actualizacién del
perfil del puesto

Manual de descripcién
de puestos.

Formulario de
requisicion de personal
en el area de soldadura.

Talento Humano

10

Solicitar visto bueno del Gerente
General aprobando la convocatoria de
reclutamiento de personal para area de
soldadura

Formulario de
requisicion de personal
en el &rea de soldadura.

Formulario de perfil de
puestos de trabajo.

Talento Humano

11

Elaborar formato del perfil del puesto
actualizado para iniciacion del proceso

Formulario de
publicacién de
convocatoria de acuerdo
a los requerimientos del
area de soldadura

Talento Humano

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016
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4.1.1.3 Diagrama de Flujo proceso de Reclutamiento

ESPOCH

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

RECLUTAMIENTO

Area de Soldadura Talento Humano

Responsable Financiero

Verificacion dela
< solicitod de
| requenmientods
personal
Exista
Sl
prasupuasd
NO
Comunicar al rasponsable dal
irzadesoldadura Andal
proceso
Inicio procsso
la zctualizacién dal &

perfil dal puesto =

Figura 2-4: Diagrama de flujo proceso de reclutamiento

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

4.1.1.4 Reclutamiento interno
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Cuando se tiene el perfil del puesto de trabajo y determinado la vacante respectiva se

intenta llenar mediante la reubicacién de las personas de otras areas o por personal

seleccionado o promovido dentro de la misma empresa. Dentro de las ventajas se tiene

que los candidatos son ya conocidos dentro de CIAUTO y que pasaron todas las

pruebas de seleccion, induccion, entrenamiento y evaluacion por tanto el personal es

conocido.

4.1.1.5 Reclutamiento externo

El reclutamiento externo es cuando en determinado puesto de trabajo del area de

soldadura se intenta llenar con personal fuera de la institucion con determinadas

caracteristicas o talentos, habilidades, expectativas, destrezas.

4.1.1.6 Procedimiento reclutamiento externo

Tabla 2-4: Seleccion externa de Talento Humano

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH

INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

ADMISION DE PERSONAS

RECLUTAMIENTO

FECHA: 2016-01-20

ETAPA | DESCRIPCION DE LAS | INSTRUMENTO RESPONSABLE
ACTIVIDADES

1 En la base de datos de CIAUTO | Base de datos Talento Humano
Ambato  verificar si  cuenta con
candidatos de acuerdo al perfil del
puesto

2 En caso de existir solicitar actualizacion | Correo electrénico, | Talento Humano
de datos, pasar a etapa 4. Facebook, twitter
En caso de no existir pasara a la etapa 3

3 Realizar las convocatorias en la prensa | Formato de anuncio del | Talento Humano

medio de comunicacién.

4 Entrega del curriculum actualizado al | Formato de Curriculum | Aspirante
departamento de Talento Humano

5 Llenar Formato de Solicitud de empleo Formato  Solicitud de | Aspirante

Empleo Anexo

Fuente: Marcelino Fuertes 2016
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4.1.1.7 Diagrama de Flujo proceso de Reclutamiento

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

RECLUTAMIENTO EXTERNO

Talento Humano Candidato al puesto

verificar en |a base
dedatos si cuenta
con candidatos de
acuerdo al perfil del

o Entreza dal
v > mmcnlum
actualizado
NO Solicitar
cordculum
Realizar
convocatoria :
s Uenar formulario de
: solicitud de empleo

Figura 3-4: Diagrama flujo de reclutamiento externo

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016
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4.1.2 Formulario de Requisicion de personal

Tabla 3-4: Formulario de requisicion

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

FECHA
REQUISICION DE PERSONAL Coordinacion Talento Humano
Afo Mes Dia
Area Soldadura DENOMINACION DEL PUESTO
CONTRATO RAZON DE CONTRATO
TIPO DURACION

EVENTUAL VACANTE
PASANTE CREACION
TIEMPO PARCIAL VACACIONES
TIEMPO COMPLETO MATERNIDAD

RENUNCIA

LICENCIA
NUMERO DE PERSONAS REQUERIDAS
OBJETIVO DEL PUESTO DE TRABAJO
PERFIL DEL PUESTO DE TRABAJO
SEXO M F ANOS DE EXPERIENCIA
EDAD IDIOMA

S C D ﬁ JORNADA SEMANAL

ESTADO CIVIL
NIVEL DE
INSTRUCCION TURNOS Sl NO
RANGO SALARIAL
CONOCIMIENTOS
ADICIONALES
SOLICITADOPOR  [FECHA AUTORIZADO POR FECHA TRAMITE POR |FECHA

Fuente: Marcelino Fuertes 2016
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4.1.3 Factores a evaluarse por puesto de trabajo

4.1.3.1 Puesto: Lider de linea de soldadura

Tabla 4-4: Factores a evaluar en el lider de linea de soldadura

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS
PRODUCTIVOS

FACTORES A EVALUAR runtaje de
Ponderacion parcial | total puntaje s?JSE)factores
1.- EDUCACION 20% 100
1.1.- Educacién Formal
Primaria
Bachillerato X 30
Tercer Nivel
1.2.- Cuarto Nivel
De acuerdo a requerimientos
1.3.- Cursos de capacitacion X 30
soldadura punto 10
soldadura MIG 10
Computacion
SIG
1.4.- Calificacion por educacion
adicional a la requerida
1.4.1 Por cada afio de instruccion formal
adicional 10 40
1.4.2 Por cada curso de capacitacion
adicional 5
2.- EXPERIENCIA 30% 100
Minimo 1 afio
soldadura punto 20
planes SIG 20
soldadura MIG 20
2.1.- calificacion por experiencia
adicional a la requerida 40
por cada afio 10 puntos
3.- PRUEBAS A DESARROLLAR 25% 100
Manejo de paquetes informaticos 20
Evaluacion psicoldgica 30
Seguridad e Higiene Industrial 30
Pruebas psicolégicas 20
4.- ENTREVISTA 25%
Apariencia personal 100 16
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Control emocional 16
Facilidad de expresion 20
coherencia ideas 16
interés en la Empresa 16
seguridad en sus metas 16
TOTAL
Fecha
Firma del responsable Talento Humano Firma Analista

Fuente: Marcelino Fuertes 2016

4.1.3.2 Puesto: Acabado metalico

Tabla 5-4: Factores a evaluar en el puesto acabado metélico

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

FACTORES A EVALUAR Puntaje de
los
Ponderacién parcial | total puntaje subfactores
1.- EDUCACION 20% 100
1.1.- Educacién Formal
Primaria
Bachillerato X 30
Tercer Nivel

1.2.- Cuarto Nivel

De acuerdo a requerimientos

1.3.- Cursos de capacitacion X 30
Manejo de herramientas 10
soldadura MIG 10
Carpinteria metélica 5
SIG >
1.4.- Calificacion por educacion
adicional a la requerida
1.4.1 Por cada afio de instruccién formal
adicional 10 40

1.4.2 Por cada curso de capacitacion
adicional 5




2.- EXPERIENCIA 30% 100
Minimo 1 afio
soldadura punto 20
planes SIG 20
soldadura MIG 20
2.1.- calificacion por experiencia
adicional a la requerida 40
por cada afio 10 puntos
3.- PRUEBAS A DESARROLLAR 25% 100
Manejo de paquetes informaticos 20
Evaluacion psicoldgica 30
Seguridad e Higiene Industrial 30
Pruebas psicoldgicas 20
4.- ENTREVISTA 25%
Apariencia personal 100 16
Control emocional 16
Facilidad de expresion 20
coherencia ideas 16
interés en la Empresa 16
seguridad en sus metas 16
TOTAL

Fecha

Firma del responsable Talento Humano

Firma Analista

Fuente: Marcelino Fuertes 2016

4.1.3.3 Puesto: Coordinador de produccién de soldadura

Tabla 6-4: Factores a evaluar en el puesto coordinador de produccion de soldadura

ESPOCH

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA

MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

FACTORES A EVALUAR

Ponderacién parcial

total puntaje

Puntaje

de
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los

subfactores
1.- EDUCACION 20% 100
1.1.- Educacién Formal
Primaria
Bachillerato
Tercer Nivel X 30
1.2.- Cuarto Nivel
En Produccion, Procesos
1.3.- Cursos de capacitacion X 30
liderazgo 10
Magquinaria 10
Inglés 5
Cad Cam 5
1.4.- Calificaciéon por educacion
adicional a la requerida
1.4.1 Por cada afio de instruccion formal
adicional 10 40
1.4.2 Por cada curso de capacitacion
adicional 5
2.- EXPERIENCIA 30% 100
Minimo 1 afio
Manejo de documentacion industrial 20
Reportes de Cumplimiento de
produccién 20
Sistemas productivos 20
2.1.- calificacion por experiencia
adicional a la requerida 40
por cada afio 10 puntos
3.- PRUEBAS A DESARROLLAR 25% 100
Manejo de paquetes informéticos 20
Evaluacion psicoldgica 30
Seguridad e Higiene Industrial 30
Pruebas psicoldgicas 20
4.- ENTREVISTA 25%
Apariencia personal 100 16
Control emocional 16
20

Facilidad de expresion
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coherencia ideas 16
interés en la Empresa 16
seguridad en sus metas 16
TOTAL
Fecha
Firma del responsable Talento Humano Firma Analista

Fuente: Marcelino Fuertes 2016

4.1.3.4 Puesto: Operario de soldadura de punto

Tabla 7-4: Factores a evaluar en el puesto operario de soldadura de punto

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

FACTORES A EVALUAR Puntaje de
los
Ponderacién parcial | total puntaje subfactores
1.- EDUCACION 20% 100
1.1.- Educacién Formal
Primaria X 30
Bachillerato
Tercer Nivel

1.2.- Cuarto Nivel

De acuerdo a requerimientos

1.3.- Cursos de capacitacion X 30
soldadura punto 10
soldadura MIG 10
Seguridad Industrial 5
Computacion 5
1.4.- Calificacion por educacion
adicional a la requerida
1.4.1 Por cada afio de instrucciéon formal
adicional 10 40

1.4.2 Por cada curso de capacitacion

adicional 5




2.- EXPERIENCIA 30% 100
Minimo 1 afio
soldadura punto 20
Soldadura en carrocerias metalicas 20
soldadura MIG 20
2.1.- calificacion por experiencia
adicional a la requerida 40
por cada afio 10 puntos
3.- PRUEBAS A DESARROLLAR 25% 100
Manejo de herramientas 20
Evaluacion psicoldgica 30
Seguridad e Higiene Industrial 30
Pruebas psicoldgicas 20
4.- ENTREVISTA 25%
Apariencia personal 100 16
Control emocional 16
Facilidad de expresion 20
coherencia ideas 16
interés en la Empresa 16
seguridad en sus metas 16
TOTAL
Fecha
Firma del responsable Talento Humano Firma Analista
Fuente: Marcelino Fuertes 2016
4.1.4 Solicitud de empleo para CIAUTO
Tabla 8-4: Solicitud de empleo para CIAUTO
SOP-06-
Cadigo:
— SOLICITUD DE EMPLEO FR-02
\\,\\\::\‘ < Revision: 00
CIAUTO | SOP-06-PR-01 PROCEDIMIENTO DE GESTION DEL TALENTO . 22/01/201
Sk Fecha de emision:
HUMANO 6

Nota: Toda la informacién aqui proporcionada sera tratada con confidencial
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Puesto que ["Sueldo Mensual
solicita Deseado Fecha:
Apellido Nombre Eda
Paterno Apellido Materno (s) d
Afi
0s
Ciuda Parroqui Teléfon Cel
d Domicilio a 0 ular
Provinci Lugar de Nacionalid Sex
a Nacimiento ad 0
(Mascu  (Feme
lino nino
Vive Fecha de Correo
con Nacimiento Electrénico
(Sus (Csu (O  Pariente (Cpo
L padres familia s lo
Personas que dependen de Estado
Usted civil
Hij Conyu Pad Otr (Csolt O (Cptros
T os ___ Qe T res __0s ero Casado (Explique)
DOCUMENTACION
Carne Porcenta
tdel jede
Cedula de Cona Tipo de Discapac
Ciudadania dis Discapacidad idad

Tiene licencia de

manejar

O

No

OSi

Tipo de Licencia

Siendo
extranjero que
documento le
permite
trabajar en el

pais

¢Como considera su estado de salud

actual?
(Bue (CRegul
ar lo

[ ™ .

¢Practica usted algin
deporte?

(Ma

ESTADO DE SALUD Y HABITOS PERSONALES

¢Padece alguna enfermedad crénica?

O Cs (Expliq
No i ue)

¢Por qué -

escogiste

esta profes

ion?

¢ Cudl es su pasatiempo favorito?

¢Cual es su meta en la
vida?

DATOS FAMILIARES
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Padre

Madre

Esposa

(0)

Nombres y edades de
los hijos

ESTUDIOS ACADEMICOS

Primaria

Secundaria

Universi
dad

Profesional

Comercio u
Otras

Estudios que esta efectuando en la
actualidad:
Instituci Hora Curso 0 Gra

6n rio Carrera do

OBSERVACIONES DE LA
ENTREVISTA

CONCLUSION

Sueldo Mensual
Aprobado

Fecha de
Contratacién
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CONOCIMIENTOS GENERALES

Que otros Idiomas (Nivel 50%, 75%, Actividades que
habla 100%) domina
Méquinas de oficina o taller que sepa Software que
manejar maneja

EMPLEO ACTUAL Y ANTERIORES

Tiempo que
presto sus

servicios

Nombre de la

compafiia

Direccion

Teléfono

Puesto

desempefiado

Inicial Final
Puesto

desempefiado

Motivo de

separacion

Nombre de su

jefe directo

Puesto de su

jefe directo

Podemos

solicitar

informacion de

usted
(s (Ono
L

REFERENCIAS PERSONALES
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DATOS

GENERALES

¢ Como supo de este
empleo?
O Anuncio OOtro medio

DATOS

ECONIMICOS

¢ Tiene usted otros Importe

ingresos? mensual

ONO QSi,

L (¢:Cual?) ¢Cuéles? $
¢ Tiene parientes trabajando en esta ¢Su conyugue Percepcion
Empresa? trabaja? mensual
O Si, No Si,
L No ¢Quién? O ODénde? $
¢Ha estado ¢Vive en casa Valor
afiliado? propia? aproximado
() No Si, Nombre de la No Si
compafiia O O $
¢Ha estado afiliado a algiin Renta
sindicato? ¢;Paga renta? mensual
Si, ¢A No Si
O No O cual? O O $
;Tiene seguro de ¢ Tiene automavil Mar Mod
Vida? propio? ca elo
() No O Si, Nombre de la No Si
L compafiia O O
¢Puede ;Tiene Impo
viajar? deudas? rte
O O No, ¢Por No Si, ¢Con
Si qué? quién? $
¢;Esta dispuesto a cambiar su lugar de ¢Cuénto abona
residencia? mensualmente?
O Si No, ¢Por

L qué?

$

Fecha en que podra presentarse a

trabajar

¢A cuanto ascienden sus gastos
mensuales?

$

Hago constar que mis respuestas son

verdaderas

Firma del solicitante
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4.2 Seleccion

Es ejecutar correctamente la labor de seleccionar a la persona adecuada de todos los
postulantes para que exista satisfaccion en CIAUTO debido a que el futuro empleado
por la organizacion contribuird exitosamente al desarrollo empresarial.

En esta etapa participan:

Responsable de Talento Humano

Lider del area de soldadura

Comité de seleccion de personal

4.2.1.1 Procedimiento de seleccién

Tabla 9-4: Procedimiento de seleccion
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS
ADMISION DE PERSONAS
SELECCION FECHA: 2016-01-20
ETAPA | DESCRIPCION DE LAS | INSTRUMENTO RESPONSABLE
ACTIVIDADES
1 Receptar los sobres con los curriculum | Sobre sellado Talento Humano
de los candidatos para el reclutamiento
2 Enlistar los candidatos Lista de postulantes Talento Humano
3 Unificar criterios entre el equipo | Tabla de evaluacién de | Talento Humano
encargado de la seleccion sobre las | curriculum Lider de éarea de
cuales se evaluara el curriculum de tal soldadura
forma seguir el proceso
4 Efectuar la evaluacién de las carpetas | Tabla de evaluacién de | Talento Humano
recibidas curriculum.
Ficha de perfil de cargo
5 Registro de la evaluacion de los | Tabla de evaluacion Talento Humano
postulantes Ficha de perfil de cargo
6 Publicacion  de los habilitados en | Lista de postulantes Talento Humano
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funcién de los mayores puntajes

7 Elaboracion de cronograma de | Lista de habilitados Talento Humano
entrevistas personales
8 Ejecucion de las entrevistas personales, | Prueba de conocimiento | Talento Humano
aplicando técnicas de simulacién,
pruebas de conocimiento, pruebas | Técnica de simulacion Lider del éarea de
psicoldgicas Prueba psicométricas soldadura
Prueba de personalidad
9 Realizar examen médico Lista de examenes | Médico ocupacional
requeridos por
CIAUTO
10 Elaborar lista de puntaje de entrevistas | Tabla de calificacion de | Talento Humano
jerarquizando desde el més alto entrevista
Lista de puntaje de
postulantes
11 Confirmacion de referencias de las | Curriculum Talento Humano
personas habilitadas
12 Proceso de negociacion si es necesario | Escala salarial vigente Talento Humano

Representante

financiero

Realizado por: Marcelino Fuertes
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4.2.2 Diagrama de Flujo para seleccion de personal

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAE STRIiA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

PROCESO DE SELECCION

Area soldadura Talesto Humano Assientc & Talents Comité de seeccién
Hum ano

‘ Inicio proceso '
A 4

Receptar los sobras
con los curdenlum
de los candidatos

Evaluacion de

carpetas <
Formacion de

comité

z S
. BP ¢ : i
Listado habilitados i N\ calificador

Listado de
postulantes

Elaboracién de :
.| cronograma de : Unificar cterics d2
P entrevisms  [€ L— ponderacionss pam
personzles : las evaluacionss
Toma de test,
psicolcgicos,
psicomeétricos,
conocimientos S
: Ejecucion de
A entrevistas
Toma de pruebas de
personalidad

v

Confimacion de
referencias

Figura 4-4: Diagrama de flujo de seleccién de personal

Realizado por: Marcelino Fuertes



4.2.3 Formato de lista de postulantes
En la siguiente tabla se presenta el listado de postulantes de todas aquellas personas que
han cumplido los requisitos exigidos por CIAUTO, para la incorporacion de un nuevo

empleado en el &rea de soldadura.

Tabla 10-4: Formato de lista de postulantes

——
e

CIAUTO |

PERSONAS QUE HAN CUMPLIDO FORMALMENTE LOS REQUISITOS DE
SELECCION DE PERSONAL DE CIAUTO

Fecha:

Cargo:

No.- | Apellidos y Nombres Nivel educativo | Edad Residencia

Realizado por: Marcelino Fuertes
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4.2.4 Listado de postulantes habilitados para presentacion a la entrevista

Tabla 11-4: Listado de postulantes habilitados para presentacion a la entrevista

e

CIAUTO |

NOMINA DE PERSONAS HABILITADOS PARA PRESENTARSE A LA FASE DE
ENTREVISTA

Fecha:

Cargo:

No.- | Apellidos y Nombres Nivel educativo | Calificacién Observaciones

Realizado por: Marcelino Fuertes
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4.2.5 Modelo de entrevista

Tabla 12-4: Modelo de entrevista

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

ESPOCH

INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA

MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

FECHA DE ENTREVISTA

NOMBRE DEL ENTREVISTADOR

Santiago Gomez

Nombres y Apellidos Completos

Funcién para la cual entrevista

Operario de soldadura de punto

Aspectos Personales (Edad, estado civil,
casado con: Hijos/edad; parientes en el

Banco, Familiares actuando en politica)

Formacion (titulo) (logro académico

sobresaliente/notas, etc.)

Universidad

Afo

Empresas de Trabajo (funciones) tiempo,

afnos.

Funcién Actual

Conocimientos

Destrezas / Habilidades/ Caracteristicas

No Conocimientos

No Destrezas/No Habilidades/No

caracteristicas

Limite de Riesgo (préstamos, sobregiros)

Manejo de Personas (# de supervisados

directos/Indirectos)

Actividades que a la persona mas le gustaria
hacer

Actividades que no le gustan hacer

Mayor Logro profesional

Nivel de Motivacién (1 menor/5 mayor.

Porqgue en cada caso)

Quien le recomendo aplicar a la funciény a la

Institucion

OBJETIVOS

CORTO PLAZO: MEDIANO PLAZO: LARGO PLAZO:
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DIRECCION

TELEFONO

CEDULA

PRESENCIA PERSONAL

HORARIO DISPONIBLE

DISPONIBILIDAD

OPINION DEL OBSERVADOR

Aspiracion salarial

Realizado por: Marcelino Fuertes

4.3 Cuestionario para la prueba de personalidad

Test SDI

Nombre del postulante..........cccceeviieviiniiinninneefechao ...
ELEMENTOS 1-10: Mientras distribuye 10 puntos al final de cada una de las siguientes 10
declaraciones, piense en situaciones del trabajo, la escuela, la casa y con amigos, pero siempre
piense en situaciones...

que van bien y donde se siente bien consigo mismo.

Tabla 13-4: Aplicacion de cuestionario para prueba de personalidad

Cuando ayudo a 2 Cuando pido a otros 5 Haciendo lo que quiero

otros a hacer lo que hagan lo que hacer sin tener que

que quieren. quiero. contar con otros

Una persona una persona con Una persona practica y
sensible y rapida 3 energia 'y 6 cuidadosa de no

en responder a rapida en ver apresurarse ates de estar

las necesidades oportunidades preparada

de otros. y ventajas.
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estar preocupado
por si me

encuentran

-

agradable.

Ser muy curioso
hasta saber si tiene

algo que me interese.

Ser prudente y educado
hasta enterarme de sus

intenciones

el bueno en quien

generalmente
cuentan los
demas para

obtener ayuda.

j

el fuerte que ofrece
las instrucciones a

otros.

El que piensa y estudia

bien todo antes de actuar

las decisiones

importantes son
tomadas por
otros y queda
claro como

puedo ayudar.

Confiar en ellos y

serles leal.

-

los demas cuentan
conmigo para tomar
las decisiones
importantes y

decirles qué hacer.

estar lleno de
ambicién e

iniciativa.

Tuve  tiempo para
estudiar una decision
importante y determinar

mi mejor curso de accion

Ser resuelto en mis

convicciones y principios

hacer lo mejor
gue puedo

y confiar en que
otros reconozcan

mi contribucion.

-

tomar el liderazgo en
las oportunidades de
desarrollo y
decisiones

influyentes.

Ser paciente, practico y
seguro en lo que hago

amigable, abierta
y que ve algo
bueno en casi

todos.

-

energética, resuelta y
que ve
oportunidades que

otros no ven.

Cautelosa, justa y que
defiende lo que cree que
esta bien
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servir de apoyo a

un lider fuerte en

quien confio.

ser quien brinda el
liderazgo que otros
buscan encontrar.

No ser ni el lider ni el
seguidor, sino libre de
buscar mi propia via

independiente

es ver a los

demas
beneficiarse con
lo que pude hacer
por ellos.

Total de la

columna 1

26

Es que los demés me
busquen para ser su
lider y guia y quién
les da proposito

Total de la columna2

40

Es ser mi propio jefe y
hacer cosas para mi y por

mi mismo

Total de la columna3
columnal+columna

2+columna3

ELEMENTOS 11-20: Mientras distribuye 10 puntos al final de cada una de las siguientes 10

declaraciones, piense en situaciones del trabajo, la escuela, la casa y con amigos, pero siempre

piense en situaciones...

que van MAL y donde se siente en conflicto con otros.

dejar de hacerlo y

hacer a un lado

mis deseos para

asf ser util.

cambiar lo que
hago y volverlo
mas aceptable

para esa persona.

volverme enérgico y
presionar por mi

derecho a hacerlo.

encontrar las
carencia en los
argumentos de esa
persona y enfatizar
los puntos fuertes de

mis argumentos.

volverme mas cuidadoso
y cerciorarme de mi
postura con mucha
cautela.

apelar a la ldgica y al
juego limpio de la

persona.




me resulta mas

facil cumplir sus
deseos del

momento.

ceder y hacer lo
que la persona
quiera a menos
que sea muy
importante para

mi.

cedo por el bien
de la armonia

y me fio del
sentido de
justicia

de esa persona

hacia mi.

los veo como
desafios a ser

superados.

desafiar a la persona
inmediatamente y
discuto tanto como

pueda.

enfrento el hecho de
que es una batalla y
me dispongo a

ganarla.

respeto sus derechos e
insisto en que hagan lo

mismo conmigo.

desentenderme del
asunto hasta tener

una postura clara.

trato de retirarme y me
concentro en mis propios

intereses.

mantener las
esperanzas y la
confianza en que
todo saldra

bien tarde o

temprano.

busco la gente
con mas
experiencia y

pido su consejo.

]j

volverme mas
enérgico, persuasivo
y prepotente para
obtener lo que

quiero.

afirmo mis derechos

y lucho por lo que

creo me corresponde.

abandonarla y buscar en
otra relacion lo que

quiero.

declaro claramente mis
derechos e insisto en que

sean respetados.
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hacer a un lado ofrecer argumentos respetar su derecho de
mis deseos por 1 en respuesta y tratar 4 seguir sus intereses

el momento y de cambiar su mientras no haya
Ilevarme bien parecer. interferencias con los

Con esa persona. mios.

tratar de hacer las indignarme y volverme mas cuidadoso
paces y enfriar su 1 desafiar 6 y analizar cada acusacion
ira hacia mi vigorosamente su en detalle.

derecho a criticarme.

sentir que esa enojarme con esa analizar que salié mal
persona se ha O persona y tomar 5 y como evitar que se
hecho mas mal a revancha para que repita en el futuro.

si mismo que a sienta lo mismo que

mi. yo.
Total de la columna 6
37 | Totaldela 15 | Torldelacoumnas | 48 | SuME Los TOTALES:
columna 4 Columna 4 +

Columna 5 +
Columna 6 debe ser
igual a 100.

Trazando su flecha

En los recuadros inferiores, ingrese los totales del final de las paginas del cuestionario de

personalidad en los recuadros numerados correspondientes.

71



Tabla 14-4: Trazado de los resultados del cuestionario

34

26

40

37

15

48

EL PUNTO indica el sistema de valores
motivacionales: motivos y valores que
conducen el comportamiento cuando las cosas
van bien. El estilo para relacionar valores es el
comportamiento asociado con un sistema de
valores motivacionales.

LA PUNTA DE LA FLECHA indica la secuencia de
conflicto: cambios en la motivacidn del conflicto

gue conducen a cambios en el comportamiento

durante los conflictos.

Figura 5-4: Triangulo de interaccion para test personalidad
Fuente: PERSONAL STRENGTHS publishing

4.3.1 Interpretacion de tridngulo de interaccion

Azul-verde: Cauteloso-Sostenedor
g CU"S"’U}'C PTULACS()S CrCCl i\'us y recursos PH"J
proteger v mejorar el bienestar de los otos...
Ofrece asistencia para una mayor
aurosuficiencia ¢ independencia... Apoya
actividades que leven al crecimicnto...
Pelea por principios que son justos

* Preovupacion por afirmar y
desarrollar la an
propia y en los o

* Preconpacidn por la
wiilidad y la considenacion
on aiencicn en i Justicia.

p .

Consciente, pacients, sgradable... Ambicnte
que respeta a los individuos, fa justicia ¥ los
recursos... Oporcunidades de forralecer el
crecimicento, fa independencia y de sacar lo
mejor de los otros... Tarcas que requicren
andlisis minucioses para asistir a quicnes
|y necesiran

Figura 6-4:
Fuente: PERSONAL STRENGTHS publishing

Interpretacion del tridngulo de interaccidn para test personalidad
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4.3.2 Resultados del test de personalidad
La tabla se muestra en detalle el nimero de personas Y los tipos de personalidad ante la
secuencia de un conflicto pudiendo notar la variedad de tipos existentes en el area de

soldadura.

Tabla 15-4: Resultados del test de personalidad

RESULTADOS DEL TEST DE PERSONALIDAD

Personalidad Total de personas

Tipo [AV]-R 1
Una persona que se esforzara por mantener la paz y la armonia
aunque tiene en cuenta el costo personal que esto pueda
conllevar. Si estos esfuerzos fallan, finalmente lucharan por sus
derechos, pero s6lo como ultimo recurso y posiblemente de

manera explosiva.

Tipo V-A-R 2
Una persona que primero enfrenta el conflicto con cuidado,
examinando la situacion en forma cautelosa y ldgica, y a la
espera de todos los hechos antes de comprometerse. Si esto no
funciona y no existe un importante principio de por medio,
cederian ante la otra persona para mantener la armonia. Si el

conflicto continua, pelearian, pero sélo como ultimo recurso.

Tipo R-V-A 3
Una persona que compite por imponerse. Si la competencia y el
desafio no funcionan, recurren al analisis, la l6gica, la razon y

las reglas. Si esto no funciona, cederdn como ultimo recurso.

Tipo R-A-V 2
Una persona que primero se choca de frente con el conflicto con
mucha seguridad y desafia la oposicion. Si esto no funciona,
buscan restaurar y mantener la armonia. Si esto no pone fin al

conflicto, como ultimo recurso, se retiran.

Tipo V-R-A 2
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Una persona que primero busca la respuesta analitica, ldgica y
reservada a un conflicto seguida de un ataque firme y enérgico
basado en la légica y las estrategias. Si estos enfoques no
funcionan, entonces ceden por el bien de la armonia, pero sélo

como ultimo recurso.

Realizado por: Marcelino Fuertes

4.4 Induccion

La induccion para los nuevos trabajadores es un subsistema de la gestion del talento

humano que es atil en proporcionar al nuevo integrante de la organizacion herramientas

que requiere para el desenvolvimiento adecuado en el sitio de trabajo.

En esta etapa se explicara de manera clara y precisa los siguientes aspectos:

Historia de CIAUTO

Mision, Vision, Objetivos de CIAUTO
Valores corporativos de CIAUTO
Organigrama

Organizacion de CIAUTO

Normas

Politicas

Beneficios

Tabla 16-4: Modelo de induccion CIAUTO

codi SOP-06-FR-
- ——— ) odigo:
S INDUCCION AL PUESTO DE 04
ClAUTO | TRABAJO Revision
o 00
SOP-06-PR-01 PROCEDIMIENTO DE | Fecha de
) 22/10/2015
GESTION DEL TALENTO HUMANO | Emisién:

NOMBRES Y APELLIDOS:

CARGO: COORDINADOR DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

RESPONSABLE DE LA INDUCCION:

FECHA DE INICIO: FECHA FINAL:
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TEMAS DE INDUCCION

INSTRUCTOR

FECHA
DEL
ENTREN
AMIENT
o

FIRMA DEL
INSTRUCT
OR

FIRMA DEL
EMPLEADO

INFORMACION DE LA EMPRESA

Historia, Vision, Mision,

COORDINADORA DE

objetivos y estructura de la RECURSOS
organizacién HUMANOS
Explicacion del Perfil del DIRECTOR DE
Puesto MANUFACTURA

Explicacion de los Servicios
que brinda la Empresa y los

beneficios socioecondmicos

COORDINADORA DE
RECURSOS
HUMANOS

informacion al / los
participantes sobre los
Obijetivos y Politica de
Calidad

COORDINADOR DE
CALIDAD

Difusion del Reglamento

Interno

COORDINADORA DE
RECURSOS
HUMANOS

INFORMACION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Conceptos Basicos de Salud

y Seguridad Ocupacional

ASISTENTE DE
SEGURIDAD Y
MEDIO AMBIENTE

Informacion de los Riesgos
del Puesto de Trabajoy
Normas Generales de

seguridad

ASISTENTE DE
SEGURIDAD Y
MEDIO AMBIENTE

Informacion del uso del
Equipo de Proteccion

Personal

ASISTENTE DE
SEGURIDAD Y
MEDIO AMBIENTE

Informacion de la sefialética

de Seguridad

ASISTE DE
SEGURIDAD Y
MEDIO AMBIENTE

Manejo bésico de extintores

ASISTENTE DE
SEGURIDAD Y
MEDIO AMBIENTE
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., ASISTENTE DE
Informacion del Plan de
6. SEGURIDAD Y

Emergencia
MEDIO AMBIENTE

., ASISTENTE DE
Informacion de

7. . SEGURIDAD Y
Levantamiento de Cargas
MEDIO AMBIENTE

., . ASISTENTE DE
Informacion de Etiquetado de
8. SEGURIDAD Y

Quimicos
MEDIO AMBIENTE

INFORMACION DEL PUESTO DE TRABAJO

1 Formacion en gestion DIRECTOR DE

' ambiental / Marco Legal MANUFACTURA
5 Sistema de Gestion de la DIRECTOR DE

) Calidad de la Organizacion MANUFACTURA

Realizado por: Marcelino Fuertes

45  Capacitacion

El objetivo de la capacitacion es mejorar el desempefio de los trabajadores en las siete
estaciones de trabajo de tal forma sea aprovechada efectivamente las habilidades y
destrezas con un enfoque metodico, estructurado y sistematico.

Para este efecto participan el coordinador del Talento Humano, el coordinador del
departamento financiero, el coordinador de calidad y procesos, lider del area de
soldadura.

4.5.1 Procedimiento para la capacitacion en el area de soldadura

Tabla 17-4: Procedimiento para la capacitacion en el area de soldadura

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

APLICACION DE PERSONAS

CAPACITACION FECHA: 2016-01-20
ETAPA | DESCRIPCION DE LAS | INSTRUMENTO RESPONSABLE
ACTIVIDADES
1 Elaborar anualmente el plan de mejora | Formato de deteccion | Talento Humano
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continua , basada de los informes de las | de  necesidades  de
evaluaciones capacitacion
2 Deteccion  de  necesidades de | Formato de deteccion | Talento Humano
evaluacién basado en los informes de | de  necesidades  de
evaluacion capacitacion
3 Elaborar cronograma de capacitacion | Cronograma de | Talento Humano
con fechas, participantes, capacitadores | capacitacion Lider de é4rea de
soldadura
Coordinador de calidad
y procesos
4 Coordinar la capacitacion con la | Cronograma de | Talento Humano
actividades diarias realizadas por los | capacitacion Lider de é&rea de
trabajadores soldadura
Coordinador de calidad
y procesos
Coordinador area
financiera
5 Comunicado al empleado de la fecha de | Cronograma de | Talento Humano
inicio de la capacitacion capacitacion
6 Llenado del registro de capacitacion Ficha de asistencia a la | Talento Humano
capacitacion
Realizado por: Marcelino Fuertes
4.5.2 Registro de capacitacion
Tabla 18-4: Esquema de registro de capacitacion
Codigo| 0%
FR-05
CIAUTO REGISTRO DE CAPACITACION i
on:
Fecha
SOP-06-PR-01 PROCEDIMIENTO DE GESTION DEL de
TALENTO HUMANO Emisi6 01/08/2015
n:
TEMA:

FACILITADOR

LUGAR:

DIRIGIDO A:

FECHA DE

FECHA DE FIN:
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INICIO:

HORARIO:

FIRMA DE

No NOMBRE AREA
ASISTENCIA

10

11

12

13

14

OBSERVACIONES

Realizado por: Marcelino Fuertes

4.5.3 Aplicacidn de las curvas de aprendizaje en el area de soldadura

Con el método logaritmico se procede a determinar el tiempo de la mano de obra de
cualquier unidad por intermedio de la siguiente formula.
Yx=K=*X" (2)
Donde:
X= Numero de unidades
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Yx = Numero de horas — hombre directas requeridas para producir

unidad x

la enésima

K = Numero de horas — hombre directas requeridas para producir la primera unidad

n=log b/log 2, donde b = porcentaje de aprendizaje

Esta curva de aprendizaje es propio del &rea de soldadura de la Empresa CIAUTO ya

que depende de la gestion empresarial, materia prima, producto, y el elemento

prioritario el Talento Humano. Para el célculo del tiempo se considera las siguientes

variables.
Takt time de 8 unidades = 58 min = X

Porcentaje de aprendizaje =85 % =n

Tabla 19-4: Tiempo en horas por unidad

Horas 1ra unidad | 58,5 min Yy = k * XLogb/log2
Curva 0.85 % T9 = 58.5 % 2108085/log2
Unidades Horas x unidad

8 58.5 min TQ = 58.5 « 2702344
9 49,72 min

10 45.21 min. T9 = 58.5 % 0,85
11 42,26 min

12 40,11 min T9 = 49.725 min
13 38,43 min

14 37,06 min

15 35,92 min

YX =k *XL"g b/log2

T10 = 58.5  21080.85/log2

T10 = 58.5 » 3702344

T10 = 58.5%0,7729

T10 = 45,21 min

Realizado por: Marcelino Fuertes
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Curva de aprendizaje

Seriesl; 8,00;
58,50
Serlesl 9, 00
ﬁg'g
i
54%@ 'éﬁsg%é% 8;00;
X 88,92

Figura 7-4: Curva de aprendizaje tiempo en horas por unidad

Realizado por: Marcelino Fuertes 2-016

Para la realizacién de la curva de aprendizaje de debe calcular los tiempos estandar, lo
que significa que se debe registrar los tiempos promedios mediante la toma de videos,
luego se realiza el célculo de los tiempos normales multiplicado por el factor de
valoracion de Westinghouse, finalmente e calculo de los tiempos estandar.

Registro de tiempos normales

El registro de los tiempos normales de cada una de los siete puestos de trabajo es el
promedio de los tiempos multiplicados por el factor de valoracion de desempefio
tomados segun la escala de valoracion de Westinghouse debido a que el trabajador es
una persona activa capaz de lograr con tranquilidad el nivel de calidad y precision
fijada del producto.

Tn = Promedio * factor de desempefio
Factor de desempefio de Westinghouse
H=Habilidad

D=Destreza

Co= Condiciones

Con=Consistencia

T(s)=tiempo promedio

Tn= Tiempo Normal
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F=1+)f Factor de calificacion de acuerdo sistema Westinghouse

Tiempo estandar
El tiempo estandar se determina efectuando el producto del tiempo normal con uno mas
las holguras como: las necesidades personales, por demoras inevitables en el trabajo,
fatiga del trabajador, este valor es el tiempo que requiere un trabajador calificado y
capacitado en realizar una actividad a ritmo normal.

Tabla 20-4: Tabla de holguras

Tabla de holguras

SUPLEMENTOS CONSTANTES %

Necesidades personales 5

Fatiga basica 2

SUPLEMENTOS VARIABLES DE DESCANSO

Suplemento por postura de pie 2
TOTAL | 9

Realizado por: Marcelino Fuertes

El calculo del tiempo estandar se detalla a continuacién y es igual al producto del
tiempo normal multiplicado por la suma de uno mas el 9 por ciento como total del

suplemento, especificado en la siguiente formula.

Ts = tiempo normal * (1+ suplementos).

Ts = Evaluacion del personal en el area de soldadura

En la fase de evaluacion nos permite conocer, medir, revisar el nivel que el empleado ha
cumplido en el trabajo, como también el grado de contribucién en la consecucién de
objetivos organizacionales, mejorando los indices de productividad y eficiencia lo que
permitira elaborar los planes de mejora continua para un mejor desarrollo del talento
humano empresarial, los participantes son el Gerente General, Coordinador del Talento
Humano, Lider del &rea de Soldadura.
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4.5.4 Procedimiento para evaluar el desempefio en el &rea de soldadura

Tabla 21-4: Evaluacion de desemperio en el area de soldadura

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO ESPOCH

INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA

MAESTRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

APLICACION DE PERSONAS

EVALUACION FECHA: 2016-01-20
ETAPA | DESCRIPCION DE LAS | INSTRUMENTO RESPONSABLE
ACTIVIDADES
1 Realizar una programacién de las fechas | Cronograma Talento Humano

en que se realizara las evaluaciones de

todos los trabajadores del éarea de

soldadura.

2 Construccion de  formularios  de | Formulario de evaluacion Talento Humano
evaluacion

3 Distribucion de los formularios al lider | Formulario de evaluacion Talento Humano

del area de soldadura

Lider de area de

soldadura
4 Socializacidn y retroalimentacion de los | Formulario de evaluacion Talento Humano
parametros de evaluacion en el area de personal area
soldadura soldadura
5 Aplicacion de la evaluacién y entrega de | Formulario de evaluacion Talento Humano

los formularios completamente llenos a

talento Humano

6 Registro de la calificaciéon de cada | Registro Talento Humano
empleado
7 Con base del registro correspondiente | Formulario de evaluacién Talento Humano

de la evaluacién definir necesidades de
mejoramiento  continuo  una  vez
detectado las necesidades de

capacitacion.

8 Archivo de los formularios en las | Formulario de evaluacion

carpetas personales de los trabajadores

Talento Humano
Lider del area de

soldadura

9 Informe de los resultados de evaluacién | Presentacion escrita de la
evaluacion con los

resultados obtenidos

Médico ocupacional

Realizado por: Marcelino Fuertes
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4.5.5 Diagrama de flujo de la evaluacion desempefio

ESCUEL A SUPERIOR POL ITECNICA DE CHIMBORAZO
ESPOCH
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA
MAE STRIA EN GESTION INDUSTRIAL Y SISTEMAS PRODUCTIVOS

EVALUACION DESEMPENO

Talento Humano

Coordinador o lider de area soldadura

Programar fechade
evaluacion

-

v

Elaborar informe
final de evaluacion

=D

Construccion d=
formulados d=
=valvacion
Distnbucion d=los Socializaciéon v
formularios al ider o | retroalimentacién da
dal dreade 7| los parametros d=
soldadura =valpacion
Agplicaciond=la
evaluvacion d=l
desempefio
Definir planesde g
mejoramiento - va:i::i::
continuo

Figura 8-4: Diagrama de flujo de evaluacion de desempefio

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

4.5.6 Fichas de evaluacion anual para operarios en la linea de soldadura

Tabla 22-4: Ficha de evaluacion anual para operarios

CIAUTO

EVALUACION ANUAL

Céadigo:

Revisié

n:

SOP-06-PR-01 PROCEDIMIENTO DE GESTION
DEL TALENTO HUMANO

Fecha
de
Emisién

APELLIDO Y NOMBRE :
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OPERARIOS

PUESTO: | LIDERES TIEMPO EN EL CARGO:

FECHA:
EVALUADOR:
EVALUE DEL 1 AL 5 LOS SIGUIENTES PUNTOS
1. DEFICIENTE 2. REGULAR 3. BUENO 4. MUY BUENO 5.
EXCELENTE
o To
Actividades del Puesto El |E2 |E3 | E4 |
ta
Solicita el abastecimiento diario de insumos requeridos por las lineas de 0
ensamblaje.
Solicita el abastecimiento diario de componentes faltantes o dafiados en las 0
lineas de ensamblaje.
Analiza los avances en los planes de produccion para identificar posibles 0
novedades.
Gestiona los formatos para los registros de produccion (manifiestos, listas 0
diarias, alertas, etc.)
Asegura la ejecucion de las operaciones de ensamblaje conforme se
encuentran descritas en los instructivos estandarizados asegurando la calidad 0
del trabajo y la seguridad de la operacién.
Informa y retroalimenta los problemas presentados durante la ejecucion de las 0
actividades de ensamble.
Identifica las necesidades de Herramientas y suministros requeridos para la 0
produccion.
Realiza actividades correspondientes a la solucién de problemas presentados 0
en el proceso.
En caso de ser necesario reemplaza a operadores ejecutando las tareas
correspondientes a la estacion asignada conforme se encuentra establecida en 0
los instructivos estandar.
Gestiona la liberacién del producto terminado de cada linea una vez que se 0
verifica el cumplimiento de todas las operaciones en cada estacion.
Audita y supervisa el cumplimiento de los procesos en cada una de las 0

estaciones de manera periddica.
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Coordina con el personal de Mantenimiento la reparacion y/o solucién de

problemas relacionados con la maquinaria y equipos de produccién.

Coordina con el personal de Abastecimientos el suministro de partes locales e

importadas requeridas en la linea de ensamblaje.

Conduce las unidades ensambladas y los vehiculos de la compafiia cuando

sea el caso con precaucion de forma segura y cautela.

Colabora con todas las actividades que la organizacion lo demande para el

logro de sus objetivos.

GERENTE GENERAL

JEFE FINANCIERA

COORDINADOR DE
RECURSOS HUMANOS

Fuente: CIAUTO

4.5.7 Ficha de evaluacion anual: asistente de gestion de seguridad

Tabla 23-4: Ficha de evaluacion anual asistente de gestion de seguridad

EVALUACION ANUAL

Cédigo:

Revisié

n:

CIAUTO

SOP-06-PR-01 PROCEDIMIENTO DE
GESTION DEL TALENTO HUMANO

Fecha
de
Emisié

n:

APELLIDO Y NOMBRE :

ASISTENTE DE GESTION DE
PUE | SEGURIDAD Y MEDIO
STO: | AMBIENTE

TIEMPO EN EL CARGO:

FECHA:

EVALUADOR:

EVALUE DEL 1 AL 5 LOS SIGUIENTES PUNTOS

1. DEFICIENTE 2. REGULAR
EXCELENTE

3. BUENO

4. MUY BUENO

Actividades del Puesto

El

E2

E3 | E4

Tot

al
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Administra la correcta organizacion, mantenimiento y actualizacion de la

0
documentacion de los Sistemas de Gestion de Seguridad y Medio Ambiente
Elabora, implementa y vela por el cumplimiento del reglamento de seguridad e 0
higiene de la empresa asi como actualizarlo cuando sea pertinente.
Realiza auditorias permanentes a las instalaciones y procesos de la
organizacion para identificar riesgos de seguridad ocupacional e impactos 0
ambientales y propone acciones preventivas.
Coordina la conformacion del comité paritario de Salud y Seguridad 0
Ocupacional, asi como velar por su permanente funcionamiento.
Realiza todos los tramites pertinentes con organismos de control garantizando
el permanente cumpliento con el marco legal establecido en materia de Salud y 0
seguridad Ocupacional, y Gestién del Medio Ambiente.
Coordina los examenes médicos pre ocupacionales, de seguimiento y post 0
ocupacionales de los empleados de la organizacion.
Capacita al personal de planta en temas relacionados con Salud y Seguridad 0
Ocupacional asi como también en Gestion Ambiental.
Vela por el correcto desempefio del Proceso de Gestion de Salud y Seguridad
Ocupacional y Medio Ambiente, asi como realizar reportes e informes 0
correspondientes a los resultados de la gestién del mismo, entregandolos a
tiempo a los entes gubernamentales pertinentes.
Coordina la realizacion de las auditorias externas pertinentes a la gestion de 0
Salud y Seguridad Ocupacional y Medio Ambiente.
Colabora con todas las actividades que la organizacién lo demande para el 0

logro de sus objetivos.

GERENTE GENERAL

JEFE
FINANCIERA

COORDINADOR DE RECURSOS
HUMANOS

Fuente: CIAUTO
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4.5.8 Ficha de resultados y seguimiento de la evaluacion

Tabla 24-4: Ficha de resultados y seguimiento de la evaluacion

| C1IAUTO

RESULTADOS Y SEGUIMIENTO DE LA EVALUACION

(USO DE RECURSOS HUMANOS)

Puntuacion total:
Suma (Calificaciones totales / #

de Preguntas)

Equivalente

a:

ACCIONES Y SUGERENCIAS DE MEJORA

PUNTAJE | VALORACION SUGERENCIAS
Considerar para posibles promociones y reconocimientos
4A5 Sobresaliente - Muy bueno | econémicos

Considerar reconocimiento moral y sugerencias de

3 Bueno entrenamiento

Considerar entrenamiento inmediato y dar seguimiento
2 Regular continuo a su rendimiento

Considerar cambio de actitud inmediata o posible salida de la
1 Deficiente Empresa

RECURSOS HUMANOS

Fuente: CIAUTO

4.6 Validacion de la hipotesis

Para la realizacion de la validacion de la hipotesis se plantea la siguiente hipétesis nula

y alternativa.
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- Ho. La adaptacion de la gestion del talento humano al sistema TPS en el area de
Soldadura permite mejorar la productividad en la empresa CIAUTO Ambato.
- Ha. La adaptacion de la gestion del talento humano al sistema TPS en el area de

Soldadura no permite mejorar la productividad en la empresa CIAUTO Ambato.

4.6.1 Frecuencia Observada

Para conseguir las frecuencias observadas se analiza a la empresa antes y después de la
implementacién del presente trabajo.

Tabla 25-4: Frecuencia observada por componente.

Variable Antes | Después| Total

Gestion del talento humano y Sistema TPS | 58,5 3592 | 94,42

Productividad 8 15 23

TOTAL 66,5 50,92 | 117,42

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

4.6.2 Frecuencia Esperada

La frecuencia que se obtiene con la multiplicacion de las filas y columnas.

Tabla 26-4: Frecuencia esperada por componente

Variable Antes | Después| Total

Gestion del talento humano y Sistema TPS | 53,47 40,95| 94,42

Productividad 13,03 9,97 23

TOTAL 66,5 50,92 | 117,42

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016
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4.6.3 Nivel de Significancia

Margen de error considerado de 5% con el que se buscan los datos en la tabla de chi-
cuadrado.

Grados de Libertad.

A fin de establecer los grados de libertad se establece la siguiente formula.

GL = (f-1) (c-1)

GL =(2-1) (2-1)

GL=1*1

GL=1

Se verifica en la tabla del chi-cuadrado

Tomando en cuenta el nivel de significacion que es del 5% y analizando el grado de
libertad que es 1, se toma el valor de 3,84 como el valor de referencia para la regla de

decision.

4.2.1.4 Calculo del Chi-cuadrado

A continuacion se describen las formulas utilizadas para el célculo del chi-cuadrado.
Se aplica la formula:

(FO - FE)2

En donde:

X2 = Chi-cuadrado

X = Sumatoria

FO= Frecuencia Observada

FE= Frecuencia Esperada o Teorica

FO-FE= Frecuencia observada - frecuencias esperadas

FO-FE2= Resultado de las frecuencias observadas y esperadas al cuadrado.
FO-FE2/ FE= Resultado de las frecuencias observadas y esperadas al cuadrado dividido
para las frecuencias esperadas.

Calculo del Chi — Cuadrado
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Tabla 27-4: Frecuencias observadas-Frecuencias esperadas

Frecuencia Frecuencias fo-fe (fo — fe)?
Observadas (fo) Esperadas (fe) (fo — fe)? f—e
58,5 53,47 5,03 25,260 0,472

8 13,03 -5,03 25,260 1,939

35,92 40,95 -5,03 25,260 0,617

15 9,97 5,03 25,260 2,533

5,5610

Realizado por: Marcelino Fuertes 2016

4.6.4 Regla de Decision.

Si X?c > X°t se acepta la hip6tesis de investigacion.

Como X?c= 5,56 > X°t= 3,84 se acepta la hipotesis nula (Ho) y se rechaza la hip6tesis

alternativa (Ha). La adaptacion de la gestion del talento humano al sistema TPS en el

area de Soldadura permite mejorar la productividad en la empresa CIAUTO Ambato.

90




CONCLUSIONES

1.

Con el fin de mejorar la productividad en los actuales momentos la gestion del

talento humano con el sistema TPS (Toyota Production System), se convierte en la

herramienta importante para el desarrollo de la empresa CIAUTO.

Con las hojas de instrucciones de trabajo levantadas en CIAUTO, se pudo

determinar con exactitud la secuencialidad del proceso en las siete estaciones de

trabajo.

Al desarrollar la gestion del talento humano en el &rea de soldadura se lograron los

siguientes resultados:

a. Se puede apreciar que la curva de aprendizaje es util para medir el

desempefio de los trabajadores segun el estudio de métodos y tiempos,

determindndose los tiempos estandar, en el caso de estudio se ensamblan 8

unidades diarias, existiendo un incremento de la productividad del 87,5 %,

como también un ahorro del 38.6 % en tiempos de ensamblaje.

b. De igual forma se tiene una proyeccion de los tiempos de fabricacion

denominado takt time del automévil M4 hasta su maxima capacidad en

términos de las curvas de aprendizaje, que es de 15 unidades.

Horas 1ra unidad | 58,5 min
Curva 0.85%
Unidades Horas x unidad
8 58.5 min
9 49,72 min
10 45.21 min.
11 42,26 min
12 40,11 min
13 38,43 min
14 37,06 min
15 35,92 min
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4. Una vez analizada la gestion del talento humano a través de los subsistemas
Reclutamiento, Seleccidn, Induccion, Capacitacion y Evaluacion del personal en
el area de estudio de la Empresa CIAUTO, se determino6 que, al realizar un test
de personalidad como también el estudio de la curva de aprendizaje en los
subsistemas Seleccion, Capacitacion respectivamente, son las herramientas mas
adecuadas para el logro del incremento de la productividad en esta investigacion.
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RECOMENDACIONES

1. Que, la gestion del talento humano planteado en la investigacion sea analizada en

periodos no mayores a tres meses para su evaluacién correspondiente.

2. Se realice una mejora continua en la gestion del talento humano en el area de

soldadura.
3. Se maneje un eficiente sistema de mantenimiento industrial a las maquinas y
equipos que permita evitar desfases en la produccion y rendimiento del talento

humano.

4. Efectuar un estudio periddico en la determinacion de los tiempos estandar como

herramienta para el mejoramiento productivo.
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ciAUTO

[Eaborado por:  Coordinedor e soldeturs

COP-02-01-IT-09
i

[Revizago por:  Liser g= ines Sckasaum

Fechx 20160805

[ Aprobaco por: Cootinedor de sckdsdue

= (=3
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GRAFICO | FOTOGRAFIA No._ Pazo Principal (Blemento) Simboio. 2Como? (Puntos Clave) iPor que? [Electos)
=
1.1 Marcar = eria & grupo de purtos
! N a1 e (0. 13 de o Icdas Lo4 ¢ RH, con tn marcader =
[tz liqusss
2.9 Con pistola A, soidar el comparsmento de
2 ?;‘:';:':‘"“7::‘;: [mostor 31 pizo delantero oe loz dos Bdos LH ¥
Bdos LHRH R Contar 9 puntos 3 cada 100, de acuerdo a i
hors 1
L= = s0n simericos
UISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPC
= T Codigo | T Cant. = T Hecramlenta
1 S200000XSSEXA COMPARTIMENTO DE MOTOR. 1 1 1 I 1FSX30-2208 (PISTOLA A)
2 S101010-S08 PIZ0 DELANTERO | 1 2 | JIG 1-US10
COP-02-01T-09
Eaborado por:  Coordinador e sokdadre Revisioe: 00
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Cinea: ) UB10 mofor 3 pso deaniern [Mcdeio: vt | Hola de Procesc: 556-8230-1101
Carasterctioac Ecpecialec: Eqipo de Protecolon: Reclduce Generadoc:
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1 Marcar purtos de oS30 1.1 Marcar en & camoceria & Qnupo de puntos
(Fig. 1) de jos iddos LM ! RH, con un marcador oe
[tz iquics
2 Soicar ei compartmento del mMotor 2.1 Con pistoia A, scidar el comparsmento de
1) o piso delantero (2) oe los dos motor 3l piso delantero de los 0os Bdos LH y
dos LHRH R Comtar 3 puntos 3 cada laco, de acuerdo 3 i
ngars 1
L™ = 300 smeicos
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COP-02-011T-09
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= squics
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1 Marcar puntos de sokdsdura 1.1 Marcar en © camocerts f oo de puntos
(=i 1) de 1oz 1900z LH / RH, con un marcador de
tez squics
2 | 2owareipso deantero (1) 3l piso 2.4 Con pistois A, soidar el pizo deiantero 31 pizo
posterior, de loz doz Bdoz LHRH [Posterior de 103 doz Iscoz LiH y RMH. Contamos 2
puntoz a cada do, de acuerdo a i fgura 1
A
LHEH= 2o
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5. Marcar puntos de sokdadurs 1.1 Marcar en i camoceris ef 9o de purtos
(Fig. 1), con un marcador de 1 liquica
5 2.1 con s pzxia 8. zokar
Soidar ef compartmento de motor mator 31 pizo deanterc del 1900 LH. Contar S8
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N Marcar purtos de sokdacra 4.1 Marcar en i camoceris f oo de puntos
(Fig. 1), con un marcador de 2 liquica
2 2.1 Con s piswola B, s0idar &f compartmento de
Soidar ef compartmento de motor mosor 31 plso delantero del laco LH. Contar S5
(1), 3! pizo delartero (2) del Y0 LH puntoz . ge acuerdo 3 = figars 1
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4 R e 1.1 Marcar en i camocens ef gnpo de purtos
(Fig. 1), con un marcador de 2 liquids
2. Con i pizoia 8. 30iar ef compartments e
2 | cowar e compertmento ge motor
(13, 3l pizo Gelsmters (2) &n ks parte e "“"';:’”::“
MERRAIENTAYEGUP!)
Coaigo I Cant. ®on | Ecpecifioaclonec
1 S4DOD0OXSSEXA | COMSARTIMENTO DE MOTOR | 1 1 | 1F..x30-6042 (PBSTOLA 5)
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St INSTRUCCIONES DE TRABAJO e e e
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L Marcar purtos de soldacurs 1.1 Marcar en & camocenis & grupo de puntos
(Fig. 1) de jos Iddos LH / RH, con un marcador de
iz squics
2 m!mm(l]llm 2.1 Con pistola B, soidar el piso delantero al piso
posteror, ge oz doz de o3 dos lacos LiH y RUH. Contar 20
[puntos a cada B0, de Scuerdo a la figura 1
s 2
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Caraoterktioac Ecpeolalec: Equipo de Protesolon: Reciduoc Generados:
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GRAFICO) FOTOGRAFIA No. Paso Principd [Blemento] Simbolo ;Como? [Puntos Clave) Por que? (Efecios)
1.1 Marcar en I3 camroceris &f gnpo de puntos
Marcar puntos de soidadura f:::mmmlnﬂ,wnmmmue
2.1 Soldar (rematar) con 18 pistols A, el soporte
sty i s angos o compartmento ae e e
idie eI 1 - 103 303 UH y RH del snzambiaje del JIGT -
UBA0 (1) de loz iados LUH y RIH Under Body $0.
Contar y marcar oz pur 3.1 Contar 4 puntos a cada D00, de auerdo 2 @ |Garantizar ia existencia y & control
figura 1 y reaitzar una Iinea INCINAGa 3 €ada LN |de o3 puntos s0idados.
de 2503 con un marcador de tnta.
TISTADE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPO
Iteen Codigo Decoripolon Cant. Hem Hemramienta Ecpeolfioacionec
[T 1 | SOI0TI0XSSEART. [ O DT ST IS T VRO TN 1 1 1FSC30-2010A (PISTOLA A)
1 2 JIG 2- UB20
1
1
1
COP-02-01-T-08
INSTRUCCIONES DE TRABAJO e e
C'AUTO Rewizadopor.  Lider g Iines Soadum Fesha: 0207-2015
Aprobado por:  Coondnador 8 soksaduars N~ 0z
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GRAFICO | FOTOGRAFIA No. Paso Principal {Blemento) Simbolo ;Como? (Puntos Clave) ;Por que? [Efectos)
1.1 Marcar en la caroceris ef grpo de purntos
Marcar puntoz de zoidadura (Fig. 1) de los bdos LH / RH, con un marcador de
123 Squida
2.1 Soigar (rematar) con i3 pistola A, el punto
:!z( :l‘p::\bl:aﬂ’oe‘ ubicando entre el compartimento de motor y el
50 frontal dei ensambisje del G1 - Under Body
S0 ORI e fo R L Y R 10 de los lsdos LM y RH.
del ensamble del JIG 1 - UBID (1) E
c 3.1 Contar 1 puntos 3 cada 300, de acuerco 3 @ (Garantizar i existencia y &l control
Lo R figura 1 y reaitzar una linea INCINBG 3 cada uND  |de o3 puntos soidados.
de el0s con un marcador de tnta.
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1
1
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[Saordopor._ Cooraredr o= soidsdum [pevision: o0
ciauTo INSTRUCCIONES DE TRABAJO e s
[Aprotags por:_ Coorarador o= subasars v o0z
LUinea: ) [Ectasion: US1D - Ge pizo ¥ont3i 3 pizo posterior [Modeio: e [Fote de Procesc: sssezc I
Caraaterictioss Ecpeoialoc: Equipe de Proteseion: Reciduos Genersdos:
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No. Pazo Principal [Blemento) Smbolo 2Como? (Puntos Clave) ;Por que? (Efecios)
3 Marcar puntos de zoidadura 1.1 Marcar en I3 camoceris ef grupo de puntos
(F19. 1) de 1oz Gz L / RH, con un marcador de
za squica
2 |2cmar es piso frontat y pizo posterior| 2.1 Sokar con 13 Dol A, el piso frontal y &1 pizo
e los idoz L/ y R/ del ersamble el ersamblaje el JIG 1 - Under Soay 10,
St G 1 -UB1D (1) de 103 ncos Lk y R
3.1 Contar 11 purtos 3 cada lado, G acuerdo 3 & [Garantizar i sxistencia y &1 conrol
*  |contar y marcar oz purtos sowsces gura 1 y resitzar una nea Incinada 3 cada o |de loz puntos soidados.
de e30z con un marcador e tta.
L4 = 0m simemcos
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPC
= Coalo Decoripoien Cant. Hom Horramients
T SOT0110XSSEXAHT _|ENCAMBLAIE UNDER BODY JIG1-US10 (CMOTOR T 1 TFSC30-2010A (PISTOLA A}
1 2 JIG 2 -UB20
1
1
1
COP-02-01-IT-09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO o
<IAUTO Fesha: 0207-2015
= o4
Cinea: s [Ectssion- Us 10 - o= S0 Yo ote o Proceso: S5eE33C TIE

Equipo de Protecoion:

LISTA DE COMPONENTES

© o ] Zmmmase Cvee g Oresrees
@ o= ] P B ) ceren B [Hcreme ) [ 20
No. Pazo Principal [Blemento] iPor que? (Efectoz)

Marcar puntoz de soidadura

Scidar el compartmento de motor ¥
=1 pizo frontal de 103 Isdoz LH y RiH
del enzambie del JIG 1 - UB1C (1)

3 |Contar y marcar oz purtos soidacos

®-:
LR = 500 dmeves

1.1 Marcar en 13 camocenis ef grpo de puntos
(Fig 1) de 1oz ndos LH / RH, con un marcador de:
222 squics

2.1 Sowgar con Ia ptois B, ef compantiment de
mator y el pizo frontal et ensambaje del MG T -
Under Sody 10 de ioz Isdos LM y RH

3.1 Contar 4 puntoz a Cada Boo, de 3cuerdo 3
figura 1 y reaitzar una inea Incinaca a cada wno
ge e50z con un marcador de tnta.

Garanttzar 3 exstenci y &l conrol
|ae loz puntos zoidados.

HERRAMIENTA Y EQUIPO

JIG 2 - UB20

= Coano Decoripoion Cant Hom Hemamients
1 SO10110XSSEXAHT [ENSAMBLAJE UNDER BODY JIG1-US10 (C.MOTOR / 1 1 1FSC30-7035T (PISTOLA B)
1 2 JIG 2 - UB20
1
v
1
S INSTRUCCIONES DE TRABAJO e
[Asrotacs por:__ Coorinadr o= sasans
Linea: s [Ectacion- UB 10 - Ge pizo Fontal a pizo posterior [Modsio: was
Equipo de Protession: [ ——
e Zapatos ae s
X] catas Seguritsa %] Guantes = x] P
Ropa de Papel
@ Ho= (1 s G5 | B 5] cenens B [Moresme 5 ] oV
No- Pazo Privcpd [Bemenio] Sarboic ZComo? Punios Cave]
1 = 1.1 Marcar en Ia caroceris & grpo de purtos
5 (Fig. 1) de 103 800z Li / RH, Con un marcacor de
s squics
2.1 Sokar con Ia pistois 8, ef pizo frortal y ei pizo
2 el £ Dl iy st pozserior del ersambiale Gel JIG 1 - Under Sody 10
postericr de 1oz ladoz Li ¥ Rt el s I —
enzambie del JIG 1 - US1C (1) LY
- 3.1 Contar 3 puntos o cada co, de acuerdo 3 B |Garantizr s existencis y ) conrol
Ty 7gurs 1 y resitzar una s nciNada 8 cada N0 |Ge oz puntos soidados
3= 250z con un marcador de tnta.
L4 = 20 sz
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y E
Coawo Decoripoien Cant. Fom Homramients
SO10110XSSEXAHT |[ENCAMBLAJE UNDER BODY JIG1-US10 (C.MOTOR J 1 1FSC30-7035T (PISTOLA B




COP-02-01-IT-09

INSTRUCCIONES DE TRABAJO = = o
IAUTO [Revizagopor  Lider = lines Soeaum - 02472015
[Aerotac por:_Couranetor o= samare = o0z
Linea: s UB10- Ge Ge motor 3 pizo Fontl [Modsio: me [Ficta o Procesc: SSse2301
Caracterictioac Ecpeoiales: Equipo de Protecslon: Reciduoc Generados:
Chequec de Canasa == segurasa mauzre ezl 3] Zomonce 5] st | B D romce | o] [Jviam 0
c Operacion Criica oT3)  medo Ambieme O [ cmeo ] Frowceon Ropece | Bl =] cenern B [Xcremm ) ] DV
GRAFICO | FOTOGRAFIA Wo. Pazo Privcpal [Blemenio] “Swmboio ZComo? Puntoz Clave) ZPor qui? (Efecioz)
1 1.1 Marcar en 13 camoCens &f grpe ce puntos
Marcar puntos ce soidadura (Fig. 1) de 103 20z LH / RH, con un marcador ge
2 2.1 Soiar con 1a pstois 8, ef compartimento de
Sokisr el compartmento de motor ¥ motor ¥ el pizo frontal Sl ensambiale gel SG1 -
=1 Do frontal de oz lsdos LM ¥ RAM Under Sody 10 de oz lsdos L y Rt
del enzambie del JIG 1- UBIC (1)
3 |contar y marcar oz purtos soisscos, 3.1 Contar 15 pursoz 3 cada isdo. Ge acuerdo 3 @ [Garantizr i existencis y &1 conzol
mgurs 1y wna lnes incinada 3 cada N0 |de oz puntos zokdados
de et0z con un marcador ae tnta.
® -
A =u
L4 = 30 sméczs
LIS TA DE COMPONENTES HERRAMIENTA ¥ £
= Coale Decoripoion Cant. “om Homamients
T SO10110XSS6XAHT | ENSANELAE UNDER BODY JIG1-US10 (CIMOTOR | 1 ¥ TFSC30-7035T (PISTOLA B)
1 z JIG 2 -UB20
1
1
1
COP-02-01-IT-09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO = = -
ciIAUTO Reviasopor_ Lider 3¢ inea Sodams Feora: caorzons
[Asrotacs por:_ Coornator o= sassars v 007
Linea: s [Ectacion- US10 - Ge Ge motor [Modsio: e [Fota de Procesc: Sseeas0 11
Caracterictiosc Ecpeoialec: Equipc de Protession: Reciduoc Gensrados:

© o ] Zomnse [ cwnes | @ D pose (o] [Jvee R ]retoreses
Ropa de
@ Ho= O P Ot | Bl S oo Wl [Momemn 1) [0 250
No. Pazo Principal [Elemento] Swmboio ZComo? (Puntoz Clave) ZPor que? [Efecioz)
A Marcar punioz de zoidadura
2 | 2ckeer rematar e compartimens
e mesce del ersambie el JIG 1
uso (1)
3 |Garanttzar i extstencia y & control
Contar ¥y Marcar i0s pUPtos S0CCOS | |ce oz puntos soidados.
- —
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPL
ttemn odige. Decoripoion Cant. Hem Herramienta
1 SO010110XSSEXAHT |ENSAMBLAJE UNDER BODY JIG1-US10 (C.MOTOR / 1 1 1FSX30-4516 (PISTOLA C)
1 2 JIG 2 - UB20
T
i
1
COP-0201-1T-08
INSTRUCCIONES DE TRABAJO o i =
CIAUTO Revizadopor.  Lider 3¢ linea Someaum Feaha: 0227-2015
| Aprotado por:  Coordnador 3= Sok3B0rT - 008
Linea: Ma [Ectacion: UB20 - Apicacion de selants a de motor m Me [Hoje de Proceso: S55-6230-1102

Caracterktioac Ecpeoialec:

c Operacion Critica

Chequec de Casdsd + Segurdad mdustrial

e

o3 MedoAmbiente

Equipc de Protecoion:

Qi Qum
e

i

Recidwoc Generadoc:
B e (=] [  —
B 5 cenern Bl [Xore== 07 ] S0

LISTA DE COMPONENTES

Decoripoion
ENCAMBLAE UNDER BODY JIG1-US10

Codigo
1 S010110XSS6XAHT
FOOK

Sscona

@ Hoe=
No. mﬁw@:m]

ZComo? [Puntos Clave) ZPoc que? (Efecios)

1.1 Apiicar ef setante JOOOX (Fig.1), com wn
damerc ce s21mm . & certro donde Inicia &
zefiarte debe estar de 5-Tmm de el borde

HERRAMIENTA ¥ EQUIPS

Cant_

CMOTOR |

i

JIG 2 -UB20




Sonds Cooraredcr se soidsdum [pevision: o0
e INSTRUCCIONES DE TRABAJO = e
| Aoronace por:_ coomanador 3= ssmare = 005
LUinea: ) [Ectacion- us20 - e collants 3 Ge motor [Modeio: e [Fote 0 Procese: Sseazsc IR
Caracterictioas Ecpeoialec: Equipo de Proteccion: Reciduoc Generados:
Crequec de Candsd + Seguridad mdustrial QII =1 Zapatos de EG u’m"'"‘ \9‘.Dm -:l
@ He= [ Pro=m G52 | B ) ceren B [Rcmemm 1) [ 2202
Mo Pazo Principal [Blemento] Simbon ZComo? Puntos Clave) ZPor que? [Efecioz)
1 Apcar el sesante 1.1 Apiicar ef selante XOOOX (Fig. 1) com wn
diamerc ce s21mm . &f cermro donde Icia i
zefisrte Gebe estar de S-Tmm de =i borde
4w s
smevcos
7574 DE COMPONENTES HERRAMIENTA ¥ EQUIPY
[ Codigo Cant. Rom Horamients
i S010110XSS6)AHT 1-USi0 (CMoToR | 1 T Bisoia de Sicons
1 2 JIG 2 -UB20
1
1
1
COP-02-01-1T-09
[ Somdopor Coornedor o= scidsdum [pevizion: oo
S INSTRUCCIONES DE TRABAJO e P
|Asrotace por:_ Cooranador o= soisare = o
Linea: s [Ectacion- UB10 - ge de motor a sopore LiH [Modsio: e [Fcte de Procesc: SSeE230- 112
Caracterictioac Ecpeoialec: Equipo de Protesolon: Reciduoc Generados:
Crequeo de Casasa wff= segurasamausm eE [] Zmemozae [X] cwntes | B [ Posca [ o] [Jvaro B rerremce
c Operscion Critica Medic Ampiente Omm 3] Prowcson E[“_m: B =7 cenern Bl Xcrem 5 [x] 2=
No_ Pazo Principal [Elemento] Simboio ZComo? [Puntos Clave) ZPor que? [Efecioz)
1 Marcar 103 corgones de sokiadura 1.1 Marcar en Ia camocenis ef grupo o cordones
[t de sciaacura (Fig. 1), con un marcador e &zs
squica
2 Sokiadura MIG (GAAW) 2.1 Sowar con 1a sodadors MIG, &1 orupo de
wa 421
mm ce espesor por 20 = S mm Ge ngkus
3 Coetar y marcar o3 cordones 3.1 Contar 2 cordones, Ge acuerco a fa figera 1,
sowados (Soidar soBmente en ef B0 Zqulerdo) ¥ reaizar
un3 line3 RCIR3CS 3 C3C3 UNG de efos Con un
marcador de tnta.
HERRAMIENTA Y EQUIPO-TT2:K15
Cant. Hom Hemamients
CMoTOR | 0 T Sokiadora MIG 1
1 ) JIG 2 -UB20
COP-02-01-IT-09
Sondopor:  Coorredor 3= solsdum [pevision: 0
.. INSTRUCCIONES DE TRABAJO s s ——_
[Aprotado por:  Coordnador o sidsars = o011
Linea: ) UB10 - Ge de motor a sopore Lid [Modsio: e [Fote e Proceso: Ssseasc 11
Caracterictioac Ecpecialec: Equipo de Protesoion: Reciduoe Generados.
Chequeo de Casdsd + Seguridad Industrial ez = Zapatos de m Guans U [X] Pusmco \‘o ] Vo -D” -
@ He= 3] Froeen e | B T oeren B [Hores 15 [ 220
No. Pazo Principal [Blemento) “Swmbolo zComo? (Puntos Clave) zPor que? [Efecios)

Cordones oo pere of lado
querdc

LISTA DE COMPONENTES

1 Marcar los cordones de soldadura
"

2 Sokdadura MIG (GMAW)

3 Cortar y marcar jos cordones.
soidados

1.1 Marcar en I camoceris &f grupo Ge cordones
de zcigadura (Fig. 1), con un marcador de &z
Squics

2.1 Soicar con 1a zoidadora MG, &1 corsen con
une dimesitn de Cordon de 4 = 1 mm de ezpesor
por 20 = 5 mm de longitud

|Garantizar i extstencia y el conrol
|ce 1oz corcones zoisados.

3.1 Contar 1 cordon, de acuerdo a & fgura 1,
(Scidar solmente en el 40 Zqulerdo) ¥ reatzar
un3 lines InCiRad 3 caca UNG de efios Con un
marcador de tnta.

HERRAMIENTA Y EQUIPC

cant.

cCodigo Decoripolon
1 SO10110XSS6XAHT _|ENSAMBLAIE UNDER BODY JIG1-US10 (C MOTOR | 1

i




COP-02-01-IT-08

(3 ey
Q==

@I~

(=]

Ropa de
Trabajo

INSTRUCCIONES DE TRABAJO = = oo
IAUTO Rewizagopor  Lider 3= iines Sommaum Feota: 0227-2015
[Aprotado por:_ Cooranador 92 suasars. = oz
Linea: s [Ectssion- US10 - Sciasdura ae 31 p=o rortal [Modsio: me [Fote o Proceso: sssezc 1
Caracterictiosc Ecpeoiales: Equipo de Protession: Reciduos Generados:
Chequeo de Casasd + Segurdad ndustrial eII Zapstos de EI Guane HIIZIF--n ‘,ﬂ"Dm -D" .
[ ioveriemons @ o= [P OOt | B S oo B [Eorem 1) [0 21
No. Pazo Princpdl [Bemento] “Swnboio ZComo? [Puntos Clave) ZPor qui (Efecion)
1 Marcar ios cordones de sokiadura
we 1.1 Marcar en I camoceris & grupo ce cordones
e zoicacura (F1g. 11, con un marcador ce =3
squiss
2 Sokiadura MIG (GMAW)
2.1 Sowar con 1a zodadors MG, &1 orupo de:
cordones con una dmesitn ce cordonde 4 = 1
mm ce ezpesor por 20 = S mm Ge Gngkud
3 Cortar y marcar o3 cordones 3.1 Contar 2 cordones de acuerdo 3 13 igera 1, ¥ |Garantizar i extstenci y e conrol
soicados reatzar una Inea IcINada 3 Cacs uno Ge efios con [ce ko cordones soidades.
un marcador de nta.
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPC
oo Codwo Cant_ Hom
" o 1 [CieUE UNGER BOGY o URTs CaGTOoR ' = = —
1 2 JIG 2 - UB20
COP-02-01-IT-09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO = = oo %
CIAUTO [Revizaco por. Lider o= Iines Sodeaum Feana: coor-201s
[Aprotado por:_ Cooranator o= sssare = o3
Linea: s [Ectacion- Us 10 - ge ai piso frortal [Modsio: wie Fote 0 Procesc: S5s3I
Caracterictioas Ecpecialec Equipo de Proteseion: Reciduos Generados:
Chequec de Casasa =l cegurass rauses ez' =l = B 5] res Clwes @O

Pazo Principal [Blemento] Simbolo. Como? [Puntoz Clave) ZPoc que? (Efecios)
1.1 Marcar en I3 carroceria & grupo de cordones
1 Marcar oz Coroones de 300U de soicadura (Fig. 1), cOn un marcador de a3
e squics
2 Scidddura MIG (GAMAW) 2.1 Solgar con Ia soidadora MIG, e
cordones con una dmesice ce cordan e < + 1
mm de espesor por 20 = S mm de longlud ¥
[contar 2 cordones de acuerdo 3 @ Tgura 1.
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPC
ttemn Codige Decor Cant. feom
1 s0101 . ILAJE UNDER BODY JIG1-US10 (C.MOTOR J 1 1 = MIG 1
PI30OS)
1 2 JIG 2 -UB20
COP-0201-T09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO S Lomns o
IAUTO [Revizagopor  Lider 3¢ lines 2oceam |[Feona: o2o7-201s
| Aprotado por:  Coordnador 92 sckdsdare N 054
Linsa: s UB10- de 3l oo Frortal [Modsio: e [Ficte de Procesc: Ss=ezcT 1
Caracterictiosc Ecpeoialec: Equipo de Protecoion: AreecEtiue BeTer Tt
Chequec de Caidad Segurasa mdustiai Zapatos de y
-+ © o ] Zooens X cwmmes | @ M rmsce (o [Jvere R resoroscs
Proteccion Ropa de Papel/
@ He= ] 7o O s | B T oerern B [Hcremem ) [ S22
No. Pazo Principal [Blemento) Swmboo ZComo? (Puntos Clave) ZPor que? (Efecioz)
1.1 Marcar en Ia carroceria e grupo de cordones
1 Marcar 10z corcones de 30330 de scicadura (Fig. 1), con un marcador de =3
e Squics
1:4M;sm_.<,;
2 Soldadura MIG (GAMAW) 2.1 Soigar con I3 soidadora MIG, i corson con
uns o e coroe ge 4 + 1 mem o espesor
por 15 = S mm de longitud y contar 1 cordon a
cada lado LH/RH, de acuerdo 3 ks figura 1
HERRAMIENTA Y EQUIP
Dy Cant. mem
; o SNSRI GNOER Booy e e e T eToR ; " - s
1 2 JIG 2 - UB20




COP-02-01-IT-08
Sbordopor:  Coordredor se soldsdum |Revision: c0
i INSTRUCCIONES DE TRABAJO e S .
[Aprozado por: _ Coomanador o= soissare = 5
Linea: Z2oidadura M4 Ectacion: UB10 - Scidadura de compartmento ai piso frontal [Modelo: M Eq.- Proceso: 85562301102
Caracterkctioss Ecpeoialec: Equipo de Protession: [m—————
Crequec de Candad + Seguridsd ndustria! ez]e._ Zapatos de Izl" mm”-’ Ko;D“‘“’ -D
@ EHo= [ P Eleboll -l PRI - [y SN S el
No. Pazo Principal [Blemento] “Sumboio ZComo? [Puntos Clave) ZPor qué” [Efecioz)
1.1 Marcar en la carroceria e grupo de cordones
1 Marcar ioz cordones de sokiadura de zcicacura (Fig. 1), €on un marcador de 3
[ squics
2 Soidadura MIG (GMAW) 2.1 Soidar con la soidadora MIG, & corden con
una dmesia de cordta de 4 + 1 mm de espesor
[por S = 1 mm de longitud y contar 2 cordones 3
£3cia 1300 LH/RH, de acuerdo a ks figura 1.
HERRAMIENTA Y EQUIPO
= Codige I Decorl; _ Cant. nem Herramlenta Ecpeotiicaciones
1 S01D110XSSEXAHT EZZOA::BLAE UNDER BODY JIG1-US10 (C.MOTOR / 1 1 Soldadora MIG 1
1 2 JIG 2-UB20
COP-02-01-IT-09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO e =
CIAUTO Revizagopor.  Lider de lines Soidum Fesha: 0247-2015
| Aprobado por:  Coordnador 92 schiedare N~ 018
[Modelo: M Heje de Proceso: S55-8230-110

Linea: Soidadura M4

Ectacion: UB10 - 2okiadure de compartmento al piso frontal

Reciduoc Generados:

Caracterktiodc Ecpeoialec: Equipo de Protecoion:
Chequeo de Candsd + Seguriésd Industrial y
e - ez].,._ Zapatos de O] cwones | [ [ remes (o] Jvie [ resoreses
. Ropa de
€ ommmonss (T4 wesrwes | (@) [Mome  @IE T T | B oo Wl (Koo ] (3 520
No. Paso Principal [Elemento) “Simboto 2Como? [Puntos Clave) ZPor que? (Efecios)
1.1 Marcar en I3 camoceria e prpe de cordones
1 Marcar ios cordones de solkdadurs de soidadura (Fig. 1), con un marcador de 23
MG quids
2 Sokdadura MIG (GMAW) 2.1 Soidar con I3 soidadora MG, ef cordén con
uns dimesin de cordén de 4 = 1 mm de espesor
por 15 = 5 mm de kongitud y contar 1 corden 3
caca lado LH/RH, de acuerdoa ks figura 1
E USTADE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUI
Itemn Codigo Decoripoicn Cant. ftom Ecpeolficacionec
3 S010110XSS6XAHT gzi?M.EUNDERBODYJleiﬂGW\\.AMOTOR' ; 5 s 0 MG 1
1 2 JIG 2 - UB20




Anexo C:

Instrucciones de trabajo JIG 3

c Operacidn Crtca

#7% Megc Amtiens
<o

mm 0:9«*0::-»

om Ropade

COP-02-014T-09
Baborade per:  Coordmedor de sckiad s Reviekoe: 00
. INSTRUCCIONES DE TRABAJO e .
v 3
Linea: Soldacura M4 Estacion: ME10 - Scidadumn de ensamblaje UE20 y laterales LHRH Modelo: M4 ot Se Procesc: SHE-E290-1200
Caracterictioss Ecpecialec: Egipo de Proteccicn: Reciduo Generados:
A creumocecass e ceonmdinases e o:lzmue OEIam B Ereste o] [Juec .Dmm
c Operacien Crtca .'.. Medio Arrtients mem O:]Pmm OEm Wicen BEos- uo=
GRARCO! FOTOGRATA No. Panfimspdgenent) | Swboo | 5Coma? Purtos Clave) | iPor gue? Eleoms)
b3 A 3
sonjunto de
L] EANCIONISAXA pares 1
postenor
H STH060-208 viga del teoho 1
T ETHONESANA wiga frontal 1
3 E421020XISANA e 1
[ -
\ 2 4HTIOXISANA Cuerd 1
e 2quiersa
, -‘\‘f‘% 1 SHOTIIXSEEXARD —'m 1
an [Pars Cote Patz Neme |ty Remank
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPO
Mem Codigo Descripcidn Cant. = Hett avienls Especiiceciones
1 VI AANENCI R 1 1 1FEC25-2520 (FISTOLAA)
2 ENEAMSLAE DEL LATERAL LH 1 2 JIG 3-M_10
3 ENEANSLAE DEL LATERAL A 1
3 STOI030XSS6XA__|VIGA FRONTAL DE TECHD 1
5 5701050-508 VIGA POSTEROR DE TECHD 1
& S50 FARED FOSTERIOR DE CABINA 1
COP-02-014T-09
(Saborado por:  Coortidor da sckdedare [Reviskss: 00
R INSTRUCCIONES DE TRABAJO e -
Apratedo por:  Coordmmdor de sokdta v [
(Unea: Soldadura M4 Estacion: ME10 - Scltaduna de ensamitiaje UE20 y laterales LHRH ]Tlodnow |Hois Se Procesc: SEE-E0-1201
Caracterictions Ecpeoialec: E£qipo de Proteccicn: Raciduo Generados:
@ camocecass e ceonmamases (] o 0: Zapatoz de OEla-m B Ereee (o] [Ovee  [EJreoes

Wi BHEe=— W=

GRAFICO FOTOGRAFIA Paz0 Prinsdl (Sements) Smboo | 5Como? (Purtos Clave | SPor gue? Eleows)
g
? /
v"l n' A
/ ! |
/ | ’ 1
¥
teano panet
s 1
3 E71010K35AXA o
7 5320000X358XA - 1
Supenoy
an [Pans coce s Name | Oty reman
LI3TA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC
Nem Coagoe Descripeicn Cant Mo Herr, o
1 SDIOMIOXESEXAHT [Siemay o e (IO 1 1 170252620 (FISTOLA A)
2 SI010I0XSSEXA | ENSAMGILALE DEL LATERAL LH 7 2 UIG 3 - M0
3 SI0IOXEEXA  |ENEANGLALE DEL LATERAL AH 1
1 STOI00XGTEXA_ |VIGA FRONTAL DE TE0H0 1
5 ST01050-908___|VIGA FOSTERCR OE TECH0 7
3 550 [PARED POSTERIOR DE CAEINA 1




INSTRUCCIONES DE TRABAJO i b Fee_z2a7a0e

> 1.1 Marcar en la camcosra of grupo de puntos
(Fig. 1) Se iow lacice LH / 7, con un marcador de
222 Souida

Sottar kow puntos en of
2 compatmeres ce motar de ke 5
2. Soidar con ka petola A, ol comeanimients de
LRty fY moter de ke lados LM y RH

31 Contar 2 punics & cada lado, de acuendo & a |Carantizar i existencia y of control
3 Coahar'y shaisce Ro, piumten S 1 y reaizar usa lives Incinada 3 a3 LN |36 108 PuMNios SOKCRD.

LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y
[ Cant. = Her amienns
SO0 [C MOTORT 3

1FSC25-2620 (FISTOLA A)
JIG 3 - W10

b

& 5701050-508 [WeAFoeTEreon o TeCH0.
€ SE01010XSS6XA | PARED FOST ERiON DE CABINA

s INSTRUCCIONES DE TRABAJO P v =5 2%@,5
| T
Eqlpo de Protecolon: Reciouos Generacoc:

Marcar puntos de scidsduns o

a0 la camoceria ol grupo de puntos
1Fig. 1) de 1os o LH / R, con un maccacor de
=2 Kquida
T, 2-san-omn-p-nm;\amama

motor de kos kados LM

31 Contar 22 punice & cads o, Ce Scuerdc @ [Garantar i existencia y e control
Sgurs 3 y realzar Lna nea Ncinada a ceca |3 o8 punios scicedce.

HERRAMIENTA ¥ EGUIPC
Cant. = Her e Eapectcaciones

1 1 IFSCIS-2620A (FISTOLA A)
2 JIG 3 - W10

SE010I0XSS6XA__|PARED FOGT S DE CABINA

COP-02-014T-09
e INSTRUCCIONES DE TRABAJO e —
[Aomto por G e st %«m
| = | =
Reciduoc Generacsoc:

Mo (B Zms (Dl owss BV Erman (o) [wee  [JEJreom—
m«—- @37 @GS | W s B o= wWEs

Pazo Frinsodl (Sement) Smicio iComo? Puntos Clvel 2Por gue? Ekows)

1.1 Marcer en I8 camcosia of rupe de SuUTios

. hascr yasing dis SoSlaihee 173G, 1) de toa lacoe LH /R, con un mascasor e
=z scuca
2 o e Sy b i 2% Scidar con i pistola A, el gripo de puntos del
i LA Ty Bt - e A Compartimiems de motor de ios leos LM 3 Rm
3 e P an g s 3.1 Sciddar con te plstols 8. e gnupo de pursos dei
= sy ky—obrky compartimiento de motor de los lados LH y R
4.3 Contar 17 pumics & cada ads, de scuertc &
4 Costcymarer los gunice = gura 3 y reaizar una fnes nclnada a ceda  [Garantizar i existencia y ef control
e no Ge eboa con un mancador de tieta e 0 cnion socascs

o e
LHMH = 2o smdericsn

HERRAMIENTA ¥ EGUIPC

Cant = R Escecfcaciones

1 1 1ESC25-2620 (FISTOLA A)

1ESX30-25 15 (PISTOCLA B)

w|n

JIG 3 - W10

€ SEC10I0NSSEXA_|PARED FOS EROR DE CASIA




INSTRUCCIONES DE TRABAJO

1 Marcar punics de scidadurs

Soitar kos puntos en o
compartiments de motor

1.1 Marcer en s Cameosria ol grupo Ce Funios Se
B (PG T1.0on un marcador de tirs Squica

2.1 Scker con te pitots A, ol grpe de puntos. des
compartmiens e

3.7 Contar 24 punice & cada wds, Ge Scuendc &

|oarantoar 1 eximtencia y o control

Scisar ios purtcs en ka cancceris

Contar y marcar los puntos
scicdadon

Contar y marcar los puntos |52 o8 ponioe socase
3 -”:-.u-;:z-m.m-:-m caca
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y Ef
e Coago Descriocion Cant =3 Fon ambets Espuc Teaciones.
1 SCi011aXSSeXAHT |5 00 S CaoTOR 1 1 1=SC2s-2520 (FISTOLA A)
2 [ENSAMSLA 1 2 JIG 3 -ML10
3
2 ¥
5 S7010S0-S08 1
& SEO10I0XSSEXA__ |PARED FOST SO DE CABINA 1
COP-02-014T-09
s e — [Revisios: 00
- INSTRUCCIONES DE TRABAJO e i e ST
e -
70 - Scldad.ra de ersamizdaje US20 y laterales LHRH 'm.m [4cie Se Procesc: SEE-ECr0-1 207
Ecipo de Protecolon: Reciouoc Generasoc:
o= (B3 (Dl ome | B Ermms () [Owes [ reo=
lzn—- @5 omn__“ B Somew B o= et
Pazo Prinopal (Semento) ;Como? Purntos Clave)
Marcer purtos ce scidedurs 4 Marcer en ol grupo de puntos de-

& camoceria
-«rg ). 0o un marcadcr de tiza Sqwica

2 % Scidar con ks patola A, &l grupo de puntcs de
& camcosda

3.1 Contar £ punios @ cada lado, de acuento @ &

Qarantoar i existencia y e control
S ios punics scicadcs.

HERRAMIENTA Y
Cant [ Her amients Espechcaciones
1 1 1FSX30-2S15 (PISTOLA A
2 JIG 3 -ML10
|PARED FOSTErw0R DE CABINA
COP-02-014T-09
Slaborssc por:  Coordmmsor Oe schind aw. [Reviaion: 00
SR INSTRUCCIONES DE TRABAJO P e e e e
(Rt s Comeiir o et T
20 - Scidad.ra e ersamdlaje US20 y laterales LHWH (Modeio. M4 ficte Se Procesec TEE-ETTNC- 1200
Ecipo de Protecolon: Reciduos Generacoc:
o= (DR Dl oms | B Erees (o) [ves  [JEJ reow=
\Zl_- @I OEFES | Wi B Eo=— s
Pazo Prnoeal (Semento) Smbcio iComo? Purtos Cwe) iPor gue? Etecwos) |
Marcar punton Ce soidaduns 1.1 Marcer en la camcoeria ef rupo Ce puntos de
& (Fig 7). con un marcadcr de e Squice
Sckarioa purtcs en ks canoceria 2 ¥ Scidar con s ptola A, ¢ gnpo de puntos de
& camcoata
Contar y mancar los puntcs 31 Contar 8 puntos @ cada 3do, de acuendo a a |Sarantinar a existencia y of control
scidadon fgura 1 y resiar una fines hcinada & cada o  |Se ios puntos soidadcs.
32 ahoa om tin marcador de
HERRAMIENTA Y EGUIPC
=S = T et Seeansasones
SC10110XSSEXAH 1 mieoe 1 1 1FSC25-303S (FISTOLA A)
5£0 ENSAMSILAUE DEL LATERAL LH 2 JIG 3 - W10
SLO1020XSSEXA ENSAMSLAE DEL LATERAL RH
STO10XE5EXA [ VIGA FRONTAL O TECHD
5701050-8S08 [WeAFCETEROR DE TECHO
C S801010XSSEXA IFAREDM EROR DE CABINA




INSTRUCCIONES DE TRABAJO

[Aorotato por_ Comimir 2 st
[Hoaes s e == Procen: seesose 1on
Ecipo de Protecolon: Raciduos Ceneracos:
(3R G:l Loy oE]on-— U Ereas . [Jweo T COresoese
l
Eh—- @3~ s | W o B o= E=
P30 Srnsed (DEmeaE) Smeoio SComo® Purto: Clove For et ERowa [
1.7 Aplicar of sellante rubber viration (Fg 1) con
2l oo leds o un Sidmetrc de S21mm, on las rancras de Ia viga
costeror e lecho de
2.1 Aplicar of sellarte ntber vtrason ( 2)
rpten st o 0 om v 21 gt st by verston 9. 2) oo
Pontal ce techo
TisTA OE COMPONENTES HERRAMIENTA Y
= Cant [ Es

G 3-Me10

) Oe zicors

|PARED Fos EroR DE CABNA

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

] Marcer puntos de soidaduna
2 Scizar o purtcs en la camoceria

3 Contar y marcar ke puntos
scictadon

1.1 Marcar en la camcosria of grupo de puntos de
B (Fg 7). 0on un marcader de tirs Squida

2+ Scidar con ta ptoia A, e gruge de puntcs de
& camccena

3% Contar & puntce & cada ledo, de acuerdo 4
Incinada 3 cada we

-
|se os punica scicacscs

HERRAMIENTA Y
Cant s
BODY Bz - O T 7
1 SOI0110XSSEXAH1T | SRS R D 1 1 1ESC25-3035 (FISTOLA A
2 = E OEL LATERAL LH 2 JIG 3 - ML 10
S201020XSSEXA [ENSAMBILAUE CEL LATERAL RH
F STOICO0XSSEXA | VIGA FRONTAL DE TECHD
= (VIGA POSTERIOR DE TECHO
6 SS01010XSSEXA IFARED POSTERIOR DE CABINA
COP-02-014T-09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO = = =
[Aorotato por_ Commier au st [ 3
|uan-n.w [*cie Se Procesec SEE-ETTIC- 1200
———— ———
Chegueo = Seguncdd Incuztnial
- o= -+ o= (B2 (DElome | Emmes (- [Owe  [[E Feo=—
c Operscien Crtcs oS3y Medo Ampiem= ] c== oz]m om_“ W o B o= e
GRASCO I FOTOGRAFIA No. Pazo Pinopal (Semento) 2Como? Puntos Clawe) aPor gue? Efeows)
1 Marcar puntos ce scidedurs 1.9 Marcer en la camooeria ol grUpo Ce FUNEos S
& (Fig 7). con un marcader de tia Squida
2 Schzarios curtos en ks canoceria 2 Soidar con ia patola A & grio de puntos de
& camcoera
a Comar y mancar los puntos 3.7 Contar § punics, de scueido & & figus 1y |Garantar a existendcia y o control
scidadon reaizar una inea ncinada a cata uno de elcs |3 o8 Donioe socadce
con un marcador de trea
a-s
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC
Mem G0 Cant [ Hurr ase i
1 1 1FSC2S-303S (PISTOLA A)
2 JIG 3 - ML10

L Y

[PARED FoeTEroR DE CABNA




INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Marcar puntos Ge scidadurs
Scicarioa puntos en ks canoceria

Contar y marcar koe puntos
scidadon

1.9 Marcar en ia ol grugo ce puntos de
& (Fig 7). 0on un marcador de tira Squica

2.1 Scidar con i patola A, &l gnpo de puntcs de
& camcosda

31 Contar 2 pustos, Ge scuerdc & & fgua 1y
reaizar una Ines Noinada a caca Lno de.

20 un Mmarcacor de tinta.

Garantzar ia existencia y e control
| oa pumcs scicadcs

HERRAMIENTA ¥ EGUIPC

Cant T Sena—en Eacectoariones
1 1 1FSC25-3035 (FISTOLA A)
3 2 SiGE-wein
3
3
[WiaA Foereroon te T=or0, T
[FAreo o =ron os cARv 0
COP-02-014T-02
INSTRUCCIONES DE TRABAJO e T e
por: | Lider de feem 1 2015
e = o1
[Mogeis: s )
Eapo ce Protecoion: Fsciducs Oeneracos:
Eu-* ] cumees | B [£] Psan 1« Qv -Dn-—-
=] ] e | B 5] oomw Bl o=== 0[]0
Marcar puntos e sodscurs 1.1 Morcar en 1 carrocerta &f grupo de puntos
(3. 1), con un marcador e 523 lguas.
Soiar 103 purtos en 13 cabine 2.1 Sckar con 1a pitois AL e grupo ce puntos ce
compusrss postenion Pzt A 1= catina (compuesta postencr)
Soicar los purtos en i cabina 3.1 Sckaar con 1s pistols 5. & orupo ce puntos oe
compuerts posterior - Piston B is catina (compuerts posterion
3.1 Cortar 7 purtos, e pamrdo s e foura 1y | Garartizr i extstencn ¥ o corrol
Contar y mmarcar los purtos resitzr wno lines Incirods 2 cada ano ce oS0z | oz Duntos sokdacos.
prresechy con wn marcacer ae e
HERRAMIENTA ¥ EQUIPC
Cant Fom Homamients EcpoaiNioscionss
1 1 155X30-1508 (PISTOLA AY
F) TF2CIs3035 FIGTOLAS)
3 SE3-mc

Marcar puston de scidedurs

Zoider iox purtce en je cabine
compuerts pontacior Patols A

1.3 Marcer en ia camcosria el grups de punios
{Fig. 1), con un marcador de tza iquide

2 7 Scidar con s patol A, el gnepo de puntcs de
= ceting (compuesta posteron)

Cddge Cemcrionicn
——lm ? o=
soict1axasexaHs | CRRETEE SR

shulkdon e porins o b oo 3. Contar 2 puntos, Ce acuerdo & & figurs 1y y & control
socestniames-uheweresd reaiza una Ines ncknada a cada uno de elce  |de ios puntos socadcs.
con un Marcador de tinta.
Cormar y marces iox puntos sokdedar
Az
LISTA D= COMPONENTES HERRAMIENTA ¥ EGUIPC
Cant =) Her et Epectcaciones
1 1 1FSX30-1508 (PISTOLA A}
AE L LATERALLH 2 G 3 - W10

SEOICO0XSIEXA  |SNSAMSIAE DEL LATERAL AH
STOI030XSSEXA | VIGA FRONTAL DE TECHD
S7010S0-508 ViGA POt Srwon DE TECH0

L Y

[FArsn ros =mon oE cAvIA




INSTRUCCIONES DE TRABAJO e e

1.9 Marcer en I8 camooana el grupo de puntos.
IFig. 1), con un marcador de tza lquids

2 Schdar be purtce en ka cating 27 Scidar con s patola A e grupe de puntcs de
techo frontal - Pistcls A & catina (echo frontal)
2 Comary marcar ks puntce 3.1 Contar 10 punice, de acuenso @  figura 1y [Garantzar i exiatencia y o control
scidadon realzar una Ines incinada a caca Lno de elcs  |de ios puntos soicados.

HERRAMIENTA ¥
Cant = Sera—ies Espectcaciones.

1 1 1SSC25-2620 (SISTOLA A)
2 G 3-ME10

|FAREC FosTemon o= cABIA

INSTRUCCIONES DE TRABAJO = - S

c1IAUTO [Rovtuace por:  Litur o S Sckcctrm [Fecte: 23072015
(Aot por Comrmmier d s = e
T MET0 - Sclsadora Se ereamtlaje USZ0 y lateraies LveH [odeic- s [Fimie 2 Procmme: somsae- 1200
Ecipo de Protecolon: Reciouoc Ceneracoc:

5] cone o:la"-"‘ o@«-— O Ereas . [Jwas I COresoe
EI*—- @3 = PEEs | W o= BN o

P3%0 Frinsed (Sements) Simicio 2Como? Purtos Clrws)

* Marcar puntos Ge soidaduns. * Marcer en i camcosra el grupo de SUMios
lF’q i con un marcedor de tira iquide

2 Scidar ba purtcs en ka cating 2 1 Scidar con la pistoia A, &l grupo de puntos de
techo frontal - Pltcls A & cazina (lecho fronsal)
3 Comar y marcar ks puntcs 3.1 Contar 16 pumce & cads ado, de acuerdc a  [Qarantizar i exiatencia y of control
scidadon

B fgura T y Teaizar Lna nes Ncinada @ caca  |de s puntos socacscs.
un de tinta.

& ladc A no s semdeicn,
o cmssects el tedo L1

HERRAMIENTA Y EGUIPC

Iy Eapecr

1550253038 (FISTOLA A)
JIG 3 -ML10

]
u.4'

0S0-508
€ SE010I0XSS6XA | PARED FOS T ErooR DE CABINA

INSTRUCCIONES DE TRABAJO — = o

+ Marcar purtos ce soidaduns 1.9 Marcar en ia camecera of grupe de punios.
Q. 7). con un marcador ce tza lquda

2 Scicar e purtos en la catine 21 Soidiar con ia patol A, &l grpe ce puntcs de
techo fontal - Pltcls A & catina (lecho fronsal)
3 Contar y marcar ks puston 31 Contar 3 puntos & cada lado, de acusndo & - y o control
scidiadon figura 1 y reaizar una fines Incinada & cads wno  [de s puntos sccadsce.
e efice con LN Marcacor ce tint

HERRAMIENTA ¥ EGUIPC
Sera—e

112€25-3035 (PISTOLA A)
JIG 3 - W10

i
-l

|| fa]] <

[FARED FosTeron oE cARIA




Anexo D:

Instrucciones de trabajo JIG 4

COP-0204-T-09
P e—————— =
INSTRUCCIONES DE TRABAJO e o G
VB 30 - Soaechrn Ow ComparbTwreS Se T % sopories | =) e :-ar:‘-smw
Eqaipo ds Promccion: Frwduos Generaoes.
[E] Ontes: 3 fewrirg [5] Outen LSl TR i L o
Hom (@G = b W B owe 020

S

A

5 [corsasm e o e @ s e e 1
4 [Sa000s soRas 1
3 401 15X S0RKA Pt e s et e ]
2 01 1 TRE0RKA P e b it []
1 Cn bt ]
SN Parts Code Parts Narve o RMevark
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPO
e _Codigo Cast. Thuen
1 S010110XSSEXA  |LUNDER BOOY ASSY 0
2 SA0111TXS0EXA |8 WELDMENT, SOE WALL, FENDEN, LA [
3 S01118XS0SXA | BvocT WELDMENT . SOE WALL PENDEN, fet 1
4 SA0TSIXS0EXE  [CONN MLATE, SI0E WALL LH 1
0 [CONN PLATE, 506 VWALL H 1
COP-02-01-1T-02
INSTRUCCIONES DE TRABAJO o e e e
CIAUTO
[Aorctaco por.  Coordinaor da sokiatem N o2
Linea: Scicadur M4 MB 20 - S0IG30Ura de compartimento de motor 3 piso fronal Modeio: M2 Moje de Process: 59852301102
Carxoterictions Ecpeciaiec: Equipo de Protecolon: Reciduos Generacos:
0 Crequeo ce Caldad + Seguricad Industriy Zapnios de
[ o= [] St (] oues | B [ ratn (o] [Jae  [[5]] (C]retous
(L) Ropa de
Operacén Crtica Medic Amblente Proteccion Paped !
c oK o= @ oy | Do W o= WS
Mo Pazo PAnspal (Bemento) Sambolo ;Como? (Puntos Ciave) ;70 que? |{Blestos)
$ 1.1 Marcar an i carrocerta e grupo de puntos
MITAr pURROS O soldadurs (Fig. 1) de los Iados LS/ R, con un marcador de
[t liauc
2
Bk Semmaturiel pusko 2.1 Scidor {remstar) con 3 pistois B, & purk de
los lados UM y RHL
2.1 Contar 1 puntos 3 Caca 330, de acuerdo 2 Iy
3 [foura 1y resiizr acada uno ] ¥ el control
Ge e303 con un marcador de trts. de ios puntos SoKIad0s.
Contar y marcar los puntos
203302
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EQUIPO
[ tiem Codigo Decorpoion Cant. e Hermamienta EcpeaiNosoiones.
1 5010110X3S5XAH1 | ENSAMBLAJE UNDER BODY JIG 1-UB10 (C.MOTOR / 1 1 1FSC25-3035 (PISTOLA 8)
1 S010110X3SEXA UNDER EOOY ASSY 1 2 HG 4 -UB20
2 S401117X308XA ERKT WELDMENT, SIDE WALL FENDER, LH 1
3 4011 ERXT WELDMENT, SIDE WALL, FENDER, RH 1
4 8400751X308X2 CONN PLATE, SIDE WALL, LH 1




COP-02-014T-09

[Baborace por:_ Coormdor ce sckomdare [Ravisice: 00
.. INSTRUCCIONES DE TRABAJO — s e
[Aoratado por_ Courdmaor de sskdmtan = 3
Linea:_Gouacura M4 [Eshacion: ME 20 - SoKs0.ra 08 DG TS & SH0 POMISor Tecaeic: ma i == Proceas: s i
Caractericiioas Ecpoctaiec: Equipo de Protecoion: Reciduoe Generacos:
o Chequeo o= Caissd + Saguricad incuztia ] e = =‘ 5] omaes | ) [E] Ptnn (=] v -:P‘-—
AR GO i e = = e | W Do B o= Do
we. | Pazo Prinsodl | _smecio | &Como? (Purntos Clave) j iPor gue? Eteows) |
1 1.1 Morcar en i3 caTocen & grupo de punios
MITE pUNCS de ZOCaoUS I;Iu:,:::muﬂmmmm

Soldar oz ddos LHy R

2.1 Soidar con Ia piztoia B, 10z Idos L y RH

3.1 Contar 3 purios 3 cada 540, de Scusio 3
2 %gurs 1y resizar ura #nea InCirads 3 a3

Garantzar i exiatencia y & control
scicascs.

: et e UNo Oe @50z CON UM Marcador de tnt. jdelon paion
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA ¥
e T Cant. e Hetr ambenta
SOIC1I0XS56XA | UNDER SO0 ASSY 3 0 TFSCIS 30356 (PISTOLA A
2 ST WELDWENT SOE WALL FENDER TR 3 2 JiG & - UE20
S7T WELDWENT SO WALL FENDER AR 1
3 BE0OTSIXSCEXE  |CONN PLATE SIDE WAL Le 1
s Sso07=2-508 [ConN FLATE, Sio= WALL R 3
COP-02-014T-09
e [ [Revisios: 00
S INSTRUCCIONES DE TRABAJO e e
[Artado por_ oo du sidete = ook
[Wcaeic s [P o Procese: see e 11
Equipo de Protecolon: Reciduce Generacos:
5] Gt E_m ] cumraes QEF—- (=) [OJwam -D!_
[£] o= 2 B e (e~ B o= & o
No_ | Pacornnoed (memen) | smbao | 3Como? (Puntos Clave] iFor gue? ERowal
MarCa puntos de sodoou 1.9 Marcar en i CaTOCE & gRUpe Oe puntoz
(Fig. 1) o= o 100z LM/ RH, con un marcador
e T g
Sooar oz 3doz LH y RH osf 2.1 Soidarcon la pstoa A, oz indoz LH y BH
encambie
3.9 Contar £0 purtos 3 C3G3 I3, Ge Scuercc | |Garantar ka existencia y f control
=z - Cortar y marcar oz pumaz 30 0 0 302 Con un e e drn. [ 100 remes soiseace
b4 _:‘ SOKISCOT
e
HERRAMIENTA Y EGUIPC
Nem Cant Mo Harr, Especficaciones
3 1 1 TFEcIsTiaaT (FIETOLA AL
= T 2 G = - B0
B 1
2 3 T
S 8400752-508 ICCNN PLATE, SIDE WALL, RH 1
COP-02-014T-09
Gaseraos. Cooramtr o skmdas [Ravision: 00
.-, INSTRUCCIONES DE TRABAJO - e ot 0 _
[Aorstado por_ Comrdmanr e sadan = 3

O

[Fioe oo Procesc: sem e 11

T DUNIoS Ge SoldacurD

Soicr loz Iacoz UH ¥ M as
erzambe

21 Soidar con Is pisto@ O los Isdos LH y RH

3.1 Contar 2 puntoz 3 cada I3d0, de SCErdo 3 | |oarantivar ia existencia y of control
Cortar y marcar oz puntos 73 %0ua 1 5 remr i lnea mcirods 3 308 | |oe v mornes sacase |
zooacos N0 Oe 903 SO Un Marador de N
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA ¥ EGUIPC
e Codigo T Descripcicn Cant. el et

SOI01I0XSSEXA  |UNDER SO0DY ASSY

IFSCI5-2122T (PISTOLA AY

S WELDWENT SIOE WALL FENDER LH

oHf

G £ - UBZ0

SReT WELDMENT SO WALL FENDER AR

CONN PLATE. SIDE WALL LH

[connFLATE sioE WAL Re




INSTRUCCIONES DE TRABAJO

COP-02-014T-09

[Satorace per:  Coortmsor ce sckamdare [
e [Focha: 17072095
D — = =

CIAUTO
[Uinea: Sodacura M4 Estacién: MB 20 - Soidadura Se comMoanmemo del ped posterion
Carsoterciicos Ecpeciaisc: Equipo de Protecolon:
Chequeo o= Casos Seguncad incuztria Zmpetos o=
- -+ = 2o
c Operacion Critca TN, mecc Arpiems [5] Frow=ceen
e
T . a0 Prinscd (Dement)

Marcar puntos ce soideduna
Soidar loa adce L+ y R del
ensarbie

Cortar y marcar s puntos
scidadon

1.1 Mavcar an la camecera el grupo de puntos.
(Fig. 1) e toa lados LH / R, con un mansacor de
=2 Squida

2 % Scidar con i pitola C s lados L y R

3.1 Contar 24 punice & cada B30, e Scuerdc &

e —
LISTA DE COMPONENTES

Qarantzar i existencia y o control
e o8 puntcs scicacscs.

HERRAMIENTA Y
e 1 Cant. M Herrasients Especificaciones
3 TNDER SO0Y ASSY 0 3 1FSC25-5550 (FISTOLA A
3 WELDWENT SCE WALL FENDER LR T z IIG 2 -Usz0
3 WELDNENT. SDE WALL FENDER.RH 1
2 N PLATE, SIDE WALL LH 1
s 5400752-908 [ConnPLATE Sioe wALL Re 1
COP-02-014T-09
[ Bborace por:_ Coortmor ce skasdars [Reviekos: 00
SR INSTRUCCIONES DE TRABAJO - =
[Acrstedo por- Comrdmar du sckdmtam = [
[Wodesc: vt [Fiote 2 Procees sem o 11

Marcar puntos de soidadure

Saidar {rematan) pureos de a fig 1

Contar y marcar os puntos
scidadon

1.1 Marcar en la cameosria ol grupo ce punios
{Fig. 7), con un marcador e tiza liquida

2.7 Scidar (rematar) con la pletcla ©

3.1 Conar £ punica, de acuersc a s fgua 1y
realzar una Inea incinada a cada Lno de elos
con un Marcador de tinta.

Garantzar ia existencia y of control
| o8 puntcs scicadscs.

LISTA DE COMPONENTES
Descripcicn

HERRAMIENTA Y EGUIPC

Cant. Mo Especificeciones

SO10110XS SEXA [UNDER SODY ASSY 1 1 1FSC25-5650 (PISTOLA A)
2 S201117XS08XA [BFRT WALL FENDER. LH 1 2 JIG & - UB2O

S£01118XS08XA WALL FENDER. RH 1
4 BL007S 1IXS08XE Li L+ 1
3 S400752-808 ICONN PLATE, SIDE WALL RH 3

COP-02-0147-09
| Saborado por:  Coorfimedor te sckded s [Revision: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO m S T -

Marcar puntos ce scidadua

Soder (rematar) s punmos Jecos
LR de ia g 1

Conear y marcar os puntos
soidadon

1 Marcar en la camcosra el grupo de purtos
'Fo ), con un marcador de fza iquids

2 1 Soidar (rematar) con W pletcla &

31 Contar & @ cada lado. de acuerdo @ B
fgura 1y reaizar una lives Incinada & cads uwo
S elice CON UN MANCecOr de Hrea.

LISTA DE COMPONENTES

|Qarantizar a existencia y e control
|5 o8 puntos soidadcs.

HERRAMIENTA ¥ EGUIPC

St e

[CHNDER SODY ASSY

IFSC2=-30356 (FISTOLA AT

SR WELDMENT SDE WALL SENDER LH

G & - UB20

SRMT WELDMENT. SIDOE WALL FENDER AH

[CONN PLATE, SIDE WALL LH

[CoRNPLATE, Sie wALL RH

afafaf] €
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[Baborace por:_Comrimior oo sckomdee [Favision: 00
| Rarvinacic por: Liter cm S St aw [Focha: 17002095
[Aorstads por_ Comrimir du sokimtn [ oo
[Piote Se Procesc: SEESTO-1 10
Reciduoe Gensrados:
B [ rencn (= [Jwan -D_

Womw B Eo=— e

iComo? Puntos Clve) iforgueErows) |

2 |sokar trematars pursss catzadon
o

Contar y marcar loe puntoa
SN

1.1 Marcar en ka camcosra el grupe de puntos
{Fig 7). con un marcador de tiza liquida

|Garantar a existencia y & control

21 Soidar (rematar) con W pistcla A, B 3¢ 0w puntca scicasce.

31 Contar 13 punice @ cada B30 , de Scuesndo a
& fgura 1 y reakzar cna inea incinada a caca
WO de eloa con un Marcador de tinta

Contar y marcar kos puntos
scidadcn

LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y
[ Cant. = et i
=R S00Y ASSY 3 T IFSCI5-30356 (PISTOLA A
WELDWENT SOE WALL FENDER LH 3 2 1EEC302620 FISTOLA A
T WELDNENT SDE WALL FENDER AH 1 B JIG 4 -UB20
4 PLATE, SIDE WALL LH 1
S400752-508 [CoRNPLATE, Si0e WAL Re T
COP-02-014T-09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO = = =
ciIAUTO e e e — [Foche: 17272095
[Aorotado por__ Cooremcer dn sadetan. = 10
SN d8 Sotor [Wcoec: s e = Process: see s 11
3 Equipo de Protecolon:
o Chegues g Canaad + Sagunced ncuztial = =] Zmmtoma=
u Proteccion
(5 Operacion Crtcs 0oy MedoAmbieme ] o =
GAASICO | FOTOGRAFA [T Pazo Prinscd (Sements)
$ 1.7 Marcar en Ia camecera el gruso de puntos
o~ ye2 (Fig. 1), con un marcador de tza Fiquida
2 Garantar a esxiatencia y of control
Soider 2 1 Scidiar (rematan) con i pletcla A, oo ioa puntcs scicacce

3.1 Contiar 15 punics & cada 00, Ce Scuemso &
= fgura 1 y reakzar una Enea ncnada a caca
wo de elica con un Marcador de tnta.

HERRAMIENTA Y

Scidar (rematan) puntos ocatrados
enang1

Contar y marcar ios punios
soidadcs

LISTA DE COMPONENTES
e | Descripcicn Cant. [ Especificaciones
SOT10110XSS6XA __|UNDER SO0V ASSY i 1 TESC302520 FISTOLA AV
2 SR WELDMENT. SE WALL FENDER LH T 2 G 2 - UB=0
S201118XS0SXA _ |SmeT WELDMENT. SDE WALL FENDER RH 1
L CONN PLATE. SIDE WALL LS D
S400752-508 [connPiATE, Sioe WAL, Re 3
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. INSTRUCCIONES DE TRABAJO e St -
[Acrstado por Courdmador da ssdmtun = o1l
CmparSmentc de motor WModeio: Mt [fie o Procesc: sem e 11
Equipo de Protecoion: Reciduos Gensracoc:
(=] ouam -~ E o | @ Hrman (=] e [ Crom—
=] c=o [x] Frowc=en
o Pazo Prinsed (DEments)
1
Marcar camcoera el grugo ce puntos
Marcar putos da sckdadus 150, 1 coe . macaador G e Hae

|Sarantzar i existencia y & control
sccacsce

2.1 Soldar (rematar) con i platcls B s 108 puntos

3.1 Contar 25 punice sclo Rouierds, de acusrdo &
& figura ¥ y reaizar una inea ncinada a caca
o de elos con un marcador de tnta

LISTA DE COMPONENTES

HERRAMIENTA Y EGUIPC

e,

Py
TFSCos303E FISTOLA S)

CNDER SO0 ASSY

ST WELDWMENT SOE WALL FENDER LH

JIG 2 - UB20

SFT WELDNENT SIOE WALL FENDER AR

CONN PLATE, SIDE WALL L+

CONN PLATE, SIDE WALL RA
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CrLAUTO | Ravteacc por:  Liter cw v Scidectarm [Focha: 17072095
| Aoratedo por  Coordmeccr de sadmtaw jue o0z
| [ == Procmaes s
Equipo de Protecoion: Reciouos Generacoc:

(i —y [ ouraes | @ rmas (o) [Jwen  [EJ] o

Rope o '3

=] e W o= W o= W

Pazo Prinopal (Semento) Smboko. ;Como? Puntos Clawe) Por que? Elows)

A 1.7 Mavcer la camooeria el grupo ce puntos
pemton da Fa ').em.?nnmaa wra iquida

|Qecantizar ia esistencia y e control

2 1 Soidar (rematar) con a pistcla B de lado
Soidar (rematancurtos boatados |5 108 puntos sccascs.
e ST Seracho come Indsca a g 1
@ Soréar 25 punice, de acuseso a l fourm 1
Centar y marcar kos puntcs 3 . al ¥

munn-mman

LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC
et amies
[UNDER S00Y ASSY 1 IFSC2s-3035 (FISTOLA A)
3 G 3 - UB20

SR¥T WELDNENT. SIDOE WALL FENDER AH
[CONNPLATE, SIDE WALL LH
2400752-508 [CoRNPLATE, Sice wALL RH

HHHE
i
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c1AUTO INSTRUCCIONES DE TRABAJO o S

e e
e e —

prEey | )
Ecuipo oe Protecolon: [T e—psr———
=] ot (e ] umaes | B/ [X] Femen
] o= 2 R Eme | W o= B o= &
o, Pizo Prinsed (DEmen) Smboio 2Comn? Purtos Civel S
1 1.7 Marcar & camoceria el grupe de puntos:
- - Fo 1>.m.:'nm¢:n-h..'m
2 ~SyL} A 2+ Soidar (rematar) con i pistcla . puntos e R ttenuiy
indice Ia g ealizadion L I
31 Contar 3 puntos & cada lado, de scuento & i
3 Contery samur los poning a1 roaar ta Rae acinade & cade (RO
Sohtadoy; e efica con un mancacor e Snta
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC
Mem Descrigcicn Cant. s Harr ambenots Especfcaciones
3 ERB00Y ABSY 3 7 TFscIoaniz FSTOLA A
z WELDWENT. SEE WALL FENDER L 3 z G < - UB=0
= T WELDWENT SIOE WALL FENDER RH T
< {PLATE SIDE WALL LH 3
3 N PLATE, SIDE WALL, R+ 1
COP-02-014T-09
INSTRUCCIONES DE TRABAJO =
crLAUTO Rveacis por: Uit oo S Scsctorn [Faca: 17720
[Aormado por_ Comrimacr da st [+ ED
[casic: e [ o= Process: soE e 11
Rsciguos Gensracoe:

1 + Marcer en ia camcoera el grupo de puntos
Sascar peyon o scdudes 10, 3 oo Ui marador Sa 08 Bt

Car artTar b exiatendia y of control
2 Soidar {rematan) puntos boatradoa 218‘“’"‘"‘.&8‘!!““5.“ 5o 108 o8
L de la fg Tsaieatios daghe

" Conlary svidecas o puidos 3.1 Contar 13 punice & cada 630 , de acuendo &
soidadon

LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC

=R
R

et e
TFSCIo0n SISTOLA AT
2 JIG 4 - US20

WALL FENDER_LH
WALL FENDER. RH
LATE, SIDE WALL LA
LATE, SIDE WALL RH
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172015
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Jriose = Process: ssesTe T
Reciouos Gensracoe:
B ] reacn v -D!_

WEe== B o= U

5 | Mascer ke corcones de scksacura
MG

Contar y marces ice cordones
scidadon

_3Como? Purtos Clve)

Scicad.ra NIG 1GMAW)

2 1 Soidar con ks scldacons MIG, el grpo de
corcicnes

™ Ge espescr por 20 2 5 mm ce keglus

3.1 Contar 2 cordones, Se acuendo a i figura 3,
(Soldar

una Hivea incinada & cads unc de eloa con un
maradec de tinta

1.1 Marcar en s camecsia ef grupe de coTiones
e acidadira (Fig. 11 0on un marcader de 12
Squica

con una Cimesidn de corcén de 4 21

en ol 5o auieric) y reatzar

LISTA DE COMPONENTES

|Gacantar ia existencia y of control
e o8 cordoreascdacos.

1 Marcar loa cordonse de sckiacura
PT=)

Contar y mancer los cordones.
ocidadon

HERRAMIENTA ¥ EQUIPO+HZ K15
e | Descripitn Cant. [ e
[UNDER BODY ASSY 1 1 Soidadors MIG 1
Z i E3 3G 2 -uso
b
4 A 1
E S400752-508 [Conn FLATE, Sie WALL_Re 1
COP-02-014T-09
Baorses. Comamco ca st s [Revisios: 00
. INSTRUCCIONES DE TRABAJO L B
[Aratado por_ Coordmmir de sckdmta [ ©
Cinea:_Souacurs Mt [Estacion: W 20 - Soded. Comeammans 38 motor 3 $000ns LN [Woces: W [ oo Procea s s
Carctericiiooc Ecpeciaiec: Equipo de Protecolon: RBCICLOC Senedos:
A cewmoomcawmsa el segnmamasny [ e (3] Zomtomae O o | @ [Drmae (=] [Owes [ [reoe—
G Rpmar
¢ Operacin Crtcs oSy o Arieme [x] comn [x] Froweser e W o= B o= e
o, Pazo Prinsodl (Sement) Smboio 2Como? Puntos Covel iPor guer Ekown) |
1 | Marcar ks corsones de scicacura 1.1 Marcar on Ia camcosra of grupo Ce condonss
L] | de soldadura (Fig. 11 0on un marcader de 1a
tyoca
2 Solcaduras MIG (GNAW) 2 1 Soidar con la scldacora MIG, el comdén con
U cimeaitn de Cordse de 4 £ 1 mm de eapescr
Por 202 § mm de longius
3 Contar y mancer los corconss 3.1 Contar 1 condte, Se acuerdo @ M fgura 1, |Garantar i existencia y of control
el (Soldar sclaments en el e Bouierds) y realzar |Se e condones soidadon.
una lhed Incinada @ cads UNO de elios con un
marcadcer de tima
HERRAMIENTA Y EGUIPC
Cant M Harr amieota &ﬂm
1 1 Sciasdors MG 1 |
WAL =EnoER 3 2 JIG 2- UB=0
WAL FENDER AH 1
4 PLATE, SIDE WALL LH 1
FLATE, SIDE WALL RH 1
COP-02-014T-09
Baborac por._ Coormtor ou schosdrs —)
i INSTRUCCIONES DE TRABAJO e o
[Aesmetopor comammn se s = @
[Cnea: _Souacura M Estacion: VB 20 - Soac.Te 08 COMEATEmento & S0 Tontal [odeic s [Fiin oe Process: s so 11
Carcterictioos Ecpeciais: Equipo de Protecoion: Reciduoe Generacoc:
[5] et [ i [ omas | @ Hrmas (o) [Jwen [ [ jregm
=] o= (3 e s | W e B o= W
wo. Paso Prinseal iFor guet ERows

Scicad.rs MIG [GMAW)

1.1 Marcer en la camcosria of grups de condonss
S sckiadura (Fig. 11 0on un marcadcr de t2a
Squica

2 4 Scidar con i sckiadors MIG, el grupo
cordches

mm de esgesor por 2 £ S men de longiud

3.1 Contar 2 condones de acuerde & a figura 1, v
realzar de el

wna inez Nclnada a cada LNo
con un Marcador e St

ce

con una cimeaidn de corcdn de 3 21

C&ouc |

|Garantzar ia existencia y o control
e oa cordones scidadon.

HERRAMIENTA Y EGUIPC

LISTA DE COMPONENTES
Desceipeion

wf -

Soidadors MIG 1

S010110XSSEXA  |UNDER B0DY AsSY

SZ01117XS08XA  |SreT WELDWENT SO WALL FENDER LH

3G 4 - UB20

SZ01118XS0BXA | Sron] WELDMENT SO WALL FENDER, RH

BE00TS IXS0BXE

0 O Y

[coRNPLATE Site WAL 1

S300752-508

[coRNPLATE Sioe wALL Ret
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cilAUTO
| Apratedo por  Conndmmdor de scidmtas - -
Im.w ['4oie S Procese: SEEEITIC-11CT
Equipo de Protecolon: Reciouos Generacoc:
(Expo = 2o [ P B s e P -D-—
E_ E Proteccion
Pazo Prinoal (Semento)
| Marcer ios cordones de soidedurs 1.9 MarTar en I3 CyTocer & grupo de
| ma cordones de SO (Fig. 1), conun

arador de T liguas

2.9 Soidar con i3 ZoKICOM MG, e Cordon con
N3 Gimesion de Cordon de £ = 1 mm de
2zpesor por x2S = 5 mm de longiud

| zokiedurs MIG faMAW)

3.1 Contar 1 COMOon, de SCUerdo 3 IS figura 1,

Contar y marcer lox cordones {Scicar solsments en & BS540 Iuerdo)
scicedce resizy una iines INCINaC 3 T34 UNC de Sios
com un marcador oe trta.

LISTA DOE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC
em Céauo T Descrigcitn Cant. = Hutramienta

4 SO10110XSSEXA  |UNDER 300V ASSY 1 1 Scidadors MIG 1
2 S201117XS0EXA  |SR=T WELDMENT. SDE WALL FENDER. LH 2 OIG 4 - UBz0
3 SZ01118XSO0SXA | 2wt WELDNENT, SIOE WALL FENDER, RH

P

s

1

1
BA0OTS1XS08XE ___|CONN PLATE, SIDE WALL LH 1
S300752-508 [connFLATE sice wALL Re T
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(Batorace per:  Coormdor de sckomd s [Reviekss. 00
e INSTRUCCIONES DE TRABAJO et -
| Asratedo por  Coardmmcor de 3cdmta. ™= o6
| Eray o 2 Process sE ST
Equipo de Protecocion: Reciduos Gensracoc:
[=] cea= ] S ] ouaes | @ Flrmas (o] [Jwan B COro—
] omen 3 R e (W o~ B o= & Eoea
T we. Pazo Frinsedl (Sements) Smecio 4Como? Puntos Clve) | iforguerEmony |
Marcar ko cordones de soidedurs L\wumﬂawﬁ-ée:m:

marcador de T3 iguas

| sotdecrs Ma jamawsy 2.1 Sokdar con 1 soidddon MG, ef coroon con

wna dimesicn de des:1mmde
espesor por 30 = 5mm
Cortar y marcar boe cordcres 3.9 Cortar § conim, de acda o ke Sows 9,
sctzacion Soidar zolsments en & D40 Zero) ¥
mmlmmammem
com un marcador oe
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y
e | Descripcicn Cant. [ Ly
= NDER BODY ASSY 1 1 Scidadors MIG 1
2 WENT. SDE WALL FENDER LH 1 2 G 3 - UB20
B TEXSOBXA |5t WELDMENT. SOE WALL FENDER. RH 3
Py BACOTS1XS0BXE  |CONN PLATE, SIDE WALL LS 1
s S306752-508 [SORNFLATE Sie WALL RA i
COP-02-014T-09
Blaborace por:_ Cooramdor e sckawdars [Raviaise: 00
. INSTRUCCIONES DE TRABAJO e e T
[Aerstado por- Comrdmar du scdmtam = B
WModeo: M [ioie = Process: sem o 11
Equipo de Protecolan:
[=] gt [ iy
] c=o (] “Frosec=tn
1.1 Marcar en i cameoera el gruzo de condones
Marcar ks corcones de {Fig. 11 con un marcadcr de 1z
wa Squica
Scicad.ra MIG (GNAW) 2.1 Soidar con la scldacora MIG, el corstn con
nmmmmanmmw
Por 26204 5 trm Ce longRud y contiar 1 0o0son &
caca aso LR, de acuendo a & fgura
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA ¥ £
e Cooge T Dewcripicn Cant [ Hetr amients
" SD1C1I0XSSEXA  |UNDER SODY ASSY 1 1 Scisadors MIG 1
2 SZO11I7XS08XA _ |SmnT WELDWENT. SOE WALL SENDER LH 1 2 3G 2 - UB20
3 SZ01118XS0BXA __|Srond WELDWENT SIOE WALL FENDER, AH 3
P XSOBXE _ |CONN PLATE, SIDE WALL LH 3
3 S300752-508 [connFiLATE sioe WAL R T
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[Satorace per:  Coortmmsor ce sckmd e

[ Ravtnace por:  Liter c e Sckcectarm

1.1 Marcar en la camcoesria of grupo de condones
(Fig. 11 con un marcader de 128

Marcar koe cordones de
G

Scicadura MIG ({GNAW)

2.1 Soidar con la scidasons MIG, el comdén con
e cimenitn de oordde de 4 £ 1 man de eapeece
wmxsmmmwm,mmm

Soad.ra MIG {GMAW)

& cada lado LHRH, de acuendo a la fgura 1
LisTA OE COMPONENTES HERRAMIENTA ¥
e Codgo Descripcion Cant. Tawe St abe i
1 S010110XSSEXAH1 fg‘f‘*e EBEIEE SO AT E90 I MOFOR § 1 1 Scissdors MIG 1
3 SO101I0XSSEXA _ [UNDER BOOY ASSY 7 z G =-uso
2 Se01137XE08XA _|SFT WELDNENT, SEE WALL FENDER LN 3
3 S201118XS08XA BRHT WELDMENT, SIOE WALL FENDER, RH 1
= BE00TSIXS08KE  |CONN PLATE, SI0E WALL 1 7
COP-02-014T-09
e ——————y— [Rvtetsn: 00
INSTRUCCIONES DE TRABAJO g e vreraons
[Aorsado por__ oo e st = B
Modelo M4 [Hicte Se Procesc: SEESTTI0-11C0
e —— |
=] ot ] e ] cumraes
[x] comn =] Freetn 5] Tmee
Pazo Prnopal (Semento)
1.1 Marcar en la camccera el grupo de condanes.
Marcar ke corcones {Fig. 11 con un marcador de 1z
G fooea

2.3 Soidar con la sckdadora MIG, el coritn con
una cimeaitn de conddn de 4 2 1 mm e eapescr
por Sx20 2 5 mim e longitud y contar 1 cordon &
cada o LR, de acusndo a & figura 3

U318 Us CUMPONENTES

HERRAMIENTA ¥ EGUIPC

e | Dewcripcicn
1 SO10110XSSEXA (UNDER 80DY ASSY 1 1 Soicadora MIG 1
2 S&01117XS08XA BT WELDMENT, SIDE WALL FENDER. LH 1 2 JIG 4 - UB2D
3 S401118XS08XA [BFRT WELDNENT. SIDE WALL FENDER, RH 1
4 B2007S1XS08XE [CONN PLATE, SIDEWALL LH 1
3 S400752-808 ]CONN PLATE, SIDE WALL, R 1
INSTRUCCIONES DE TRABAJO Syttt
Marviasce por: Lt Om b Scade aw
| Acratedo por  Coordmedor de sckdudas
Modelo: M4
Equipo de Protecoion: Reciduoc Cenesracoc:
=] o= E] cumaes | Bl [E] Femmcn
Proteccion D
= Clhe W omw B o= W=
Pazo Prnoeal Smboko iComo? Purntos Clave)
1.7 Marcar en a cameceria ol grupo de contones
Marcar los cordones de (Fig. 11 con un marcador de 1a
MG
Scicadura WG (GNAW) 2 1 Soidar con la sctladora MIG, e cordén con
una Cimesidn de Cordin de 4 £ 1 M Se saDescr
por @x10 2 5 mm e longitud y contar 1 cordon
cada Woo LHRH, de acuendo a & fgurs T
-—._p
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC
Descrigcicn Cant. [
4 S010110XSSEXA UNDER BODY ASSY 1 1 Soldadora MIG 1
2 S40111TXS08XA BRET WELDNENT, SDE WALL FENDER, LH 1 2 JIG 4 - UB20
3 S201118XS08XA BRHT WELDMENT, SIOE WALL FENDER, RH E]
4 8200 XS08XE |CDNN PLATE, SIDEWALL LH 1
3 S400752-S08 lCONN PLATE, SIDE WALL, R+ 1
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1.7 Marcar en s camoosria ol grupo ce codones
Marcer ke cordones de (Fig. 1) 0on un marcador de 122
')
Soicadura MIG {ONAW) 2.1 Soidar con la sckdadora MIG, el corssn con
una dimeaitn de conitn de 4 £ 1 men de eapescr
por 220 2 5 mim Ge loogitud y contar 1 cordon &
caca o LR, de scuendo & & fgura 1
LISTA DE COMPONENTES HERRAMIENTA Y EGUIPC
Mem Cosgo | Descrigicn Cant [ Hetr amiets Espectfosiones
N SO10110XSSEXA IDER S0DY ASSY 1 1 Soidadors MIG 1
2 SI01117XS08XA |5t WELDNENT. SOE WALL SENDER LH 1 2 JIG 4-Us0
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1.1 Marcar en la camcosra el grupo de contones
Marcar ks corcones (Fig. 1) 0on un marcader de t2a
MG

Solcad.ra MIG ([GMAN) 2.7 Scidar con la scldadors MIG, el consén con
e Cimesidn de oorddn de 6 £ 1 MM de espescr
Por 152 6 mm de longtud y contar 1 condon a
caca laco LHRH, de scuendo @ i fgura ©

HERRAMIENTA Y EGQUIPC

Soidadors MIG 1

¥

JIG 4 - UB20

awfw o«

S400752-508 |CONN PLATE, SIDE WALL, RH
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Plan de Accion:
Cuando las cosas van bisn y se siente
bien consigo mismo.

L0 QLE HE AFFERDOO SONNE I MEND:

| COBAS QUE OUERD BMPEZAR A HACER

COGAS QUE OUIERD DEJAR DF HACER DHACER MERCS:

CORAS OUF DUIRSO CONTINUAR HACEVDO D MACER NAS:
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Cuando las cosas van mal y se siente
en conflicto con otros.
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