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RESUMEN EJECUTIVO

La investigacion se basm elarélisis de productos no conformes, debido a que la
empresa ILPM CIA. LTDA. no cuenta con la documentacion relacionadzel
proceso de ipeccion de busesnte esta realidad y aontar el pais con dos
organismos designadgsor el MIPRO para realizar lasnspeccionespor un
periodo de 2afios, nace la necesidad de implementar el proceso de inspéecio
buses basado en el RTE INEM3: 2010, lo que permitirque la empresa ILPM
CIA. LTDA. cumpla con los requisitopara la acreditacigria documentacion
levantada para la puesta en marchlpteceso sera incorporada al S@on el
gue cuenta la empresantribuyendo de esta manera corastguramiento de la
calidad El proceso de inspeccidmusesbasado en el RTE INER43: 2010 tiene
como objetivo principalconseguirla acreditacion del proceso ante el SAE,
cumpliendo conlos requisitos necesarios siendo estos el procedimiento,
instructivo y lista de verificacion que forman parte del proceso de inspeccion de
buses.

Descriptores: Empresa de servicios, proceso de inspeccion de buses, analisis
estadistico, productos no conformes, capacitacion del personal, procedimiento,
instructivo, lista de verificacion, normativas nacionalesmiternacionales y leyes
Ecuatorianas.
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EXCUTIVE SUMMARY

The investigation is based on the analysis of nonconforming products, because the
company ILPM CIA. LTDA. Does not have the documentation related to the
process of bus inspection, given this reality and counting the country with two
agencies designated by MIPRO to carry out the inspections for a period of 2 years,
arises the need to implement the inspectimtess of Buses based on the REN
INEN 043: 2010, which will allow the company ILPM CIiA. LTDA. Meets the
requirements for accreditation, the documentation raised for the implementation
of the process will be incorporated into the SGC with which the compaay
contributed in this way with quality assurance. The process of inspection of buses
based on the RTE INEN 043: 2010 has as main objective to obtain the
accreditation of the process before the SAE, fulfilling the necessary requirements,
being these therpcedure, instructive and check list that are part of the process of
inspection of Buses

Descriptors: Service company, bus inspection process, statistical analysis,
nonconforming products, personnel training, procedure, instructional, checklist,
national and international regulations and Ecuadorian laws.
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INTRODUCCION

La presente investigacion tiene como objetivo el desarrollo del proceso de
inspeccion de buses basado en el RTE INEN 043:2010, la empresa ILPM CIA.
LTDA. ha realizaddnspecciones de buses sin seguir un ctorigmeamiento de la

normativa lo que ha gemadoproductos no conformes.

En el pais existen dogrganismos designados para la inspeccion de buses
basado en el RTENEN 043: 2010, que ha sido otorgada al CCICEV y CADME,

teniendo una vigencia de 2 afos.

La investigacion tiene como enfoque el levantamiento de toda la
documentacion necesaria para el desarrollo del proceso de inspeccion de buses
con lo que se busca disminuir los productos no conformes relaciooadcs
proceso de inspeccion, asi como l#@n se busca acreditar el proceso de

inspeccion de bes ante el organismo competente SAE.

CAPITULO I: Comprende el planteamientelgproblema, la contextualizacion
(macro, meso, y micro), arbol de problemas, andlisis critico, prognosis,
formulacion del problema, delimitacion del objetivo de investigacion,

justificacion, finalmente dejando planteado el objetivo general y los especificos.

CAPITULO II: Muestra el studio del marco tedrico en donde se busca
antecedentes investigativos relacionados com® téundamentaciones técnicas y
legales, la red de categorias fundamentales, constelacion de ideas que relacionan a
la variable independiente con la dependiente, desarrollo del marco te6rico donde
se obtiene definiciones de los temas relacionados comdatigacion, finalmente

se deja planteado la hipotesis con el sefialamiento de las variables.

CAPITULO Ill: Le corresponde a la metodologée investigacion para
establecer el enfoque cualitativo y cuantitativo de la misma, la modalidad de

investigacion, nivel o tipo de investigacion, poblacion y muestra determinadas en



la recoleccion de datos, operacionalizacion de las variables, concluyendo

finalmente con el plan para la recoleccion de datos.

CAPITULO IV: Presenta el procesamiento y andlisis de la informacion
recolectada expuestas mediante tablas y gréficos estadisticos, para la
demostracion de la hipétesis se utilizé la prueba detwhitado (), mientras
para la redicién de la calidad se usfgunas herramientake calidadgentre ellas
diagrama de pareto (8ID), analisis de frecuencias, y finalmente el diagrama de

dispersion.

CAPITULO V: Comprendda propuesta se presenta tanto objegeneral y
especificos, justificacion, desarrollo de la propuesta, beneficio de la propuesta,
impacto ambientat financiero y finalmente la evaluacion economica. En si la
propuesta presenta toda la documentacidesa@, para la correcta marathel
proceso de inspeccion basado en el RTE INEN 043:.2010



CAPITULO |

EL PROBLEMA

Tema

Analisis del proceso de inspeccion de buses basado en el RTEOMERD10

y su incidencia en el aseguramiento de la calidad.

Linea de Investigacion

Empresarial y ProductividadEsta linea de investigacion se orienta por un

lado al estudio de la capacidad de emprendimiento o empresarialidad de la
region, asi como sentorno juridiceempresarial; es decir, de repotenciacion

y/o creacion de nuevos negocios o industrias que ingresan al mercado con
un componente de innawidon. Por otro ladog estudo de las empresas
existentes en un mercado, en una region, se enmancdsaproductividad

de este tipo de empresas, los factores que condicionan su productividad, la
gestion de la calidad de las mismas, y que hacen que estas empresas crezcan
y sobrevivan en los mercados. En este A&mbito es de interés estudiar aspectos
como eyortaciones, diversificacion de la produccion y afines. (UTI, 2011,

p. 2).

Planteamiento del Problema

Contextualizacion

Macro

La Ol CA nAOrganisation l nternational e de

(Organizacion Internaciondke Corstructores de Automovilges un entidaduyo



objetivo principal es la defensa de los intereses de los fabricantes de automoviles,
ensambladoreg importadores agrupadode la que son parte urtotal de 39
asoci@iones comerciales nacionalestddo el mundoentre ellosjos principales
paises fabricantes de automoviles

A continuacion se presenta ahalsis estadisticoealizado por la OICAle la

produccidn de busea nivel de sur américa.

TablaN° 1: Estadistica de la produéei de buseafio 2016

Produccion de Buses en Sur América OICA 2016
Paises Unidades Producidas
Argentina 0
Brasil 18.705
Chile 0
Colombia 0
Peru 0
Uruguay 0
Venezuela 0
TOTAL 18.705

Fuente:http://www.oica.net/category/productiatatistics/
Elaborado por: Investigador
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FiguraN° 1: Producciérde busesen sur américafio 2016
Fuente: http://www.oica.net/category/product&tatistics/
Elaborado por: Investigador
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Meso

En el Ecuador eINEC (Instituto Nacional de Estadistica y Censasghliza
desde el afio 1965, lstadistica deTransmrte, con el propdsito de obtener
informacién relacionadai a | transporte de pasajeros
terrestre, ferroviaria y maritima, ademas el nUmereeddculos matriculados, y

accidentesder 8nsito a nivel nacional y regiona

A continuacion se presenta el nimero de vehicolo®rizados matriculados

segun su clase:

Tabla N° 2: Estadistica del numero de vehiculos matriculados segun su
claseen el afio 2014

Numero de Vehiculos Matriculados Segun su Clase en el 2(
Clase Unidades Porcentaje (%)
Automovil 529.521 30,21%
Autobus 11.300 0,64%
Camion 78.652 4,49%
Camioneta 368.890 21,05%
Furgoneta C 32.242 1,84%
Furgoneta P 41.374 2,36%
Jeep 260.877 14,88%
Motocicleta 405.173 23,12%
Tanquero 2.511 0,14%
Tréiler 6.917 0,39%
Volqueta 9.942 0,57%
Otra Clase 5.313 0,30%
TOTAL 1.752.712 100,00%

FuenteINEC, Anuario de dadisticas de transportes, 2014
Elaborado por: Investigador



NUumero de Vehiculos Matriculados
Segun su Clase en el 2014
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FiguraN° 2: Numero de vehiculos matriculados segun su dase afio 2014
FuentelINEC, Anuario de dadisticas de transportes, 2014
Elaboradagpor: Investigador

Los datcs anteriormente expuestos segun agluario de estadisticas de
transporte 2014 del INEGiyudan a tener el enfoqueel parque automotor el

Ecuadoren donde s@isualizaque11.300 unidades sautobuses

Micro

La empresa ILPMIngenieriaLider en Proyectos y Materiales) localizada en la
ciudad de quito en el sector de la Kennedys una empresa independiente
destinada a la prueba de materiales, ingenieria y consultoria. Entre los servicios
gue mas se destactae encuentralos ensayos destructivos y no destructivos, por
tal motivo la empresa dalié ampliar lagama de servicios y clientesediante el
proceso devaluacion de la conformidad de busesado en el RTE INEN 043
para ello ILPM cumple con todos los requisitos establecidos por los organismos
de contol encargados de designar y acreditar el proadsumdo de esta manera el
aval al proceso de inspeccionedbuses,contribuyemnio de esta maneran el
aseguramiento de la caldlale las unidades que entrarancénulacién ya sean

estas ensambladaacionalmete o importadas



Arbol de Problemas

Ausencia de procedimiento,

El personal no demuestr{ | instructivo y lista de verificacion Producto no conforme
EFECTOS competencia tecnica que debe desarrollarse segun la
normativa

A

PROBLEMA Proceso de inspeccion de buses basado en el RTE INEN 0432010
A
Falta de capacitacion Carencia de documentacié Instrumentos de medicion
CAUSAS P no calibrados

FiguraN° 3: Arbol de Roblemas
Elaborado por: Investigador




Anélisis Critico

La falta de capacitacion del persortece que el mismo no demuestra
competencia técnica en las actividades a desempefiar en el proceso de inspeccion,
es de sumamportancia que el personal encargado del proceso de inspeccién
cuentecon certificaconesde inspectores visualesvel |, 11 o I, la empresal no

contar con inspectores certificados quegpuesta a cometer errores.

La inexistenciade documentadin que tiene que formar parte del proceso de
inspecodn, conlleva al incumplimiento de normativas en las que se establece los
requerimientos, la elaboracion de documentos involucrados en el proceso de

inspeccion es de suma importéa para la marcha del miem

La empresa al no contar con los instrumentos de medicion calibrados
mediciones re@adas con ellosio son validas. &s instrumentos de medicion
deben ser previamente calibrados ante un onganaesignado por el MIPRO o
acralitado por el SAE, uno de los organismos comunmente conocido y que realiza
calibraciones de longitudes es el INEN (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
Los instrumentos previamente calibrados evitaran el levantamiento de no

conformidad ante la auditariealizada al proceso de inspeccion.

El analisis realizado anteriormente se bagatres aspectos importantesl d
proceso de inspe@m como es: el personal, la documentacion y los instrumentos
de medicidén estos aspectos son los pilares fundamentales del proceso de
inspecciérde busesy de ellos dependera el éxifjoe se tengantelas auditorias
realizadas por le MIPRO o SAE.

Prognosis

La empresa ILPM CIA. LTDAal no acreditar el proceso de inspeccion de
buses basado en el RTE IEN 043: 2010, en el futuro perdera una importante
cartera de clientesy verse revocada a problemas legales vigentes por

incumplimiento de la base legal vigente.



Formulacién del Problema

¢,Como realizael proceso de inspeccion de budesado en el RTE INEN
043:201C

Delimitacion del Objetivo de Investigacion

Campo: Ingenieria Industrial.

Area: Control de Calidad

Aspecto: Inspeccién en estructuras de buses
Espacial

IngenieriaLider e n Proyect os y Mat er.0 alEens | ind L PN
EstradaN54. 39 y Or ufYa ASectickcuadoma Kennedyo Qui

Temporal

Este estudio se delimita al a#616

Justificacion

La presentdanvestigacion se justica porque tiene cofimalidad implementar
el proceso de inspeccidte estructuras de carrocerf@sa busemterprovinciales
e intraprovincialesya que muchos de estos automotores estan proximos o ya
cumplieron su vida util, unidkes que deberan ser renovadagesaran a circular
con el avd del organismo de inspeccion que asegure la calidadestas
carroceriasel pais debera contar con organismos de inspeccién que satisfaga la

potencial demanda de este sector.

En la actualidad existen dosorganismos designados por el MIPR@ra

realizar las inspecciones de las edtnas de las carrocerias de busesno es el



CCICEV (Centro de Transferencia Tecnologica para la capacitacion e
Investigacién en control de Emisiones Vehiculase€ ADME (Centro de Apoyo

al Desarrollo del seot Metalmecanico)los mismos queal serdesignados
prestaran el servicio por un pmitd de dos afios con la opcion de renovar la
designacion por una sola vdaego de este periodo dejarde prestael servicio
inspeccion al menos que hayan iniciado uncpso @ acreditacion ante el

organismo competente.

La investigacion edactible y viable porque beneficia directamente a la
empresa ILPM CIA. LTDA asi como también a los usuarios y operarios de los
buses, con la puesta en marcha del procesnspeccionde buses basado en el
RTE INEN 043: 2010se consigue asegurar la calidad de los buses que ingresan a
circular en el paisante las condiciones expuestas anteriormawateexistiran

limitaciones en laejecuciondel proyecto

Objetivos

Objetivo General

Analizarel proceso de inspeccidte buses basado en el RTE INEN 043:2010
y su incidencia en ehseguramiento de la calidate la empresa ILPM CIA.
LTDA.

Objetivos Especificos

e Diagnosticar a la empresa sobre el nivel de dumignto con respecto al RTE
INEN 043: 2010

e Desarrollar el proceso de inspeccion de buses basado en el RTE INEN

043:2010 para asegurar la calidad de los mismos.

¢ Analizar el aseguramiento de la calidad, una vez que se ha implementado el

proceso dénspeccion.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Antecedentes Investigativos

En la Universidad Politécnica Salesiana sede Cuenca en la facultad de
Ingenierias se encontro la tesis con el teém®& ROPUESTA DE UN SI STE
DE HOMOLOGACION PARA VEHICULOS DE TRANSPORTE
PUBLICO DE PERSONAS QUE SE COMERCIALICEN EN EL
ECUADOR, SEAN DE FABRI CACICEN NAQGQGONWNAL O
los autores LUIS MIGUEL MERCHAN LUNA y LENIN ESTEVAN
MONTALVO OCHOA.

La investigacion citadase relaciona conel tema en cuanto a las
especificaciones de carroceria, tanto en organizacion interna y externa que deben
cumplir los buses interprovinciales e intraprovinciales basado en el RTE INEN
043 2010

En la Universidad Politécnica Salesiana sede Cuenca eacldtad de
Ingenieria Mecanica Automotrge encontré la tesis coneltefiaP ROPUEST A
DE DISENO ESTRUCTURAL DE CARROCERIA PARA BUSES DE
SERVI CI O | NTERPR®N loN &tored DAMIAN MAURICIO
CARDENAS ORELLANA, JUAN CARLOS ESCUDEROASTUDILLO y
KLEBER SEBASTIAN QUIZHPI SALAMEA.

11



La relacion que guarda el tema expuesto anteriormente, se basa en el listado de
empresas con carrocerias homologadas, y aquellas que se encuentran en proceso
de homologacion ante la ANT, requisito que a@lebumplir toda empresa
constructora de carrocerias para que las mismas puedan producir y circular en el

pais.

En la Universidad San Francisco De Quito en el Colegio de Ciencias e
Ingenieria se encontro la tesis con el tehdc A HOMOL OGACI N DE
BUSES [E TRANSPORTE URBANO, LOS PROCEDIMIENTOS DE
REGULACICEN TECNICA Y SU I NFLUENG@ONDA EN
los autores Patricio Nicolas Alvarado Flores y Jean Paul Carrera Truijillo

El tema referido muestra relacion, en cuanto a los elementos de seguridad en
los vehiculos automotores basados en los requerimientos establecidos en el RTE
INEN 0342010, reglamento que tiene como objetivo prevenir los riesgos para la

salud y vida de lasgosonas.

En la Universidad Politécnica Salesiana sede Cuentaa facultad de

LO

L A

maestrias se encontrd la tesis con el tem& |1 SEac O DE UN SI STEMA

GESTION DE CALIDAD PARA LA EMPRESA CARROCERIAS
OLIMPICA 0 con los autores Ing. Julia Carmita Maza Sierdng. Bayron

Fernando Tamayo Ramirez

El tema mencionado con anterioridad, presenta relacion en el manejo de
normativas relacionadas con el proceso de inspeccion de buses interprovinciales e
intraprovinciales, investigacion en la cual se hace mencidos apuntos de
inspeccién de los buses basado en el RTE INEN 043:2010.

En la Escuela Superior Politécnica De Chimborazda facultadle Mecanica

se encontrd la tesis con el temmaDl SEa O E | MPLEMENTACI ¢ N

SISTEMA DE GESTION BASADO EN LA NORMA TECNICA
ECUATORIANA INEN -ISO/IEC 17065, APLICADO AL O.E.C.

12



SERCOMEC - E S P O C ¢bn los autores POVEDA ESPIALVARO DAVID
y TOVAR GAVILANES JOSE BENIGNO

La relacion del tema abarca, aqueltecumentacion con la que tiene que contar
la empresa para la implementacion de un SGC (Sistema de Gestion de Calidad)
basado en la norma INEMO/IEC 17065, en el caso de tener un sistema
implementado se cumple los requerimientos adicionales estableridosrma,
para luego iniciar la acreditacion en el proceso de inspeccion de buses basado en
el RTE INEN 043:2010.

Fundamentacion Técnica Ecnoldgica

Técnicai Tecnologica

El RTE INEN043:2010, con el que se lleva a cabo el proceso de inspeccion de

buses establece

Los requisitos que deben cumplir los buses interprovinciales e
intraprovinciales de transporte masivo de pasajeros con la finalidad de
proteger la vida y la seguridad desIpersonas, el ambiente y la propiedad, y
prevenir practicas engafosas que puedan inducir a error a los fabricantes o
usuarios finalegINEN, 2010, p. 2)

En el RTE INEN 034 (3R):2014s e me n los requisitos fininimos de
seguridad que deben cumplos vehiculos automotores que circulen en el
territorio ecuatoriano, con la finalidad de proteger la vida e integridad de las
personas; asi como el fomentar mejores practicas al conductor, pasajero yppeaton
(INEN, 2014, p. 2)

En la NTE INEN1669:2011 (1R), Se sefidims requisitos que deben cumplir
los vidrios de seguridad para automotores terrestres (parabrisas, lunetas, ventanas
laterales fijas y moviles), que se fabriquen y/o comercialicen en eb fIAEN,
2011, p. 1).

13



La NTE INEN1155:2009 (2R), establece

Los dispositivos minimos de alumbrado, espejos retrovisores y sefializacion
luminosa que deben tener incorporados los vehiculos automotores, para
garantizar la maxima visibilidad del conductor, y para que la presencia y
movimientos del vehiculo sean facilmente advertidos por parte de los
peatones y otros conductores que circulan en ebdeBN, 2009, pl).

FundamentacionL egal

Constitucion de la Republica del Ecuador

Seccion novena

Personas usuarias y consumidoras

Art. 52- Las personas tienen derecho a disponer de bienes y servicios de
optima calidad y a elegirlos con libertad, asi como a una informacion
precisa y no engafosa sobre su contenido y caracteristicas.

La ley establecera los mecanismos de control de caligados
procedimientos de defensa de las consumidoras y consumidores; y las
sanciones por vulneracion de estos derechos, la reparacion e indemnizacion
por deficiencias, dafios o mala calidad de bienes y servicios, y por la
interrupcidon de los servicios puldis que no fuera ocasionada por caso
fortuito o fuerza mayor{Asamblea nacionaR008, p. 39).

Ley del Sistema Ecuatoriano de la Calidad

Titulo |

Objetivo y &mbito de aplicaciéon

Art. 1- Esta Ley tiene como objetivo establecer el marco juridico del
sistema ecuatoriano de la calidad, destinado a: i) regular los principios,
politicas y entidades relacionados con las actividades vinculadas con la
evaluacion de la conformidad, que ifdae el cumplimiento de los
compromisos internacionales en ésta materia; ii) garantizar el cumplimiento
de los derechos ciudadanos relacionados con la seguridad, la proteccion de
la vida y la salud humana, animal y vegetal, la preservacién del medio

14



ambiente, la proteccion del consumidor contra préacticas engafiosas y la
correccion y sancion de estas précticas; y, iii) Promover e incentivar la
cultura de la calidad y el mejoramiento de la competitividad en la sociedad
ecuatoriana(Congreso Nacional, 2007, p).

Art. 2.- Se establecen como principios del sistema ecuatoriano de la calidad,
los siguientes:

1. Equidad o trato nacionalgualdad de condiciones para la transaccion de
bienes y servicios producidos en el pais e importados;

2. Equivalencia.La posibilidad de reconocimiento de reglamentos técnicos
de otros paises, de conformidad con practicas y procedimientos
internacionales, siempre y cuando sean convenientes para el pais;

3. Participacion. Garantizar la participacion de todos los sectores en el
desarrollo y promocion de la calidad;

4. Excelencia.Es obligacion de las autoridades gubernamentales propiciar
estandares de calidad, eficiencia técnica, eficacia, productividad vy
responsabilidad social; v,

5. Informacion: Responsabilidad de las enti#s que conforman el sistema
ecuatoriano de la calidad en la difusibn permanente de sus actividades.
(Congreso Nacional, 2007, p. 2).

Art. 3.- Declarase politica de Estado la demostracion y la promocion de la
calidad, en los ambitos publico y privado, aonmn factor fundamental y
prioritario de la productividad, competitividad y del desarrollo nacional.
(Congreso Nacional, 2007, p. 2).

Art. 10- El comité Interministerial tendra como atribuciones las siguientes:

c) Formular las politicas en base a las cuales se definiran los bienes y
productos cuya importacion debera cumplir obligatoriamente con
reglamentos técnicos y procedimientos de evaluaciéon de la conformidad;
Coordinar actividades con las entidades que iategl sistema ecuatoriano

de la calidad.

g) Impulsar las actividades de formacién, capacitacion, asistencia técnica,
especializacion y difusion de temas de calidad en bienes y servicios.
(Congreso Nacional, 2007, p. 4).

Art. 15- El Plan Nacional de |I&alidad, tendra vigencia de 1 afio, contados
desde su aprobacion en el mes de Enero por el comité Interministerial de la
Calidad, el cual debe ser evaluado dos veces durante su vigencia.

El contenido del Plan Nacional de la Calidad estara enfocado en los
siguientes aspectos:

c) La promocion de la calidad. (Congreso Nacional, 2007, p. 6).

Art. 33- La certificacién de la conformidad tiene, entre otros, los siguientes
objetivos:
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a) Certificar que un producto o servicio, un proceso o meétodo de
produccion, de lenacenamiento, operacion o utilizaciéon de un producto o
servicio, cumple con los requisitos de un reglamento técnico. (Congreso
Nacional, 2007, p. 12).

Ley de seguridad Publica y del Estado
Titulo |
Del objeto y ambito de la ley

Art 1.- Del objeto dela ley- La presente ley tiene por objeto regular la
seguridad integral del Estado democratico de derechos y justicia y todos los
habitantes del Ecuador, garantizando el orden publico, la convivencia, la paz
y el buen vivir, en el marco de sus derechosepeties como personas
naturales y juridicas, comunidades, pueblos, nacionalidades y colectivos,
asegurando la defensa nacional, previniendo los riesgos y amenazas de todo
orden, a través del Sistema de Seguridad Publica y del Estado. (Asamblea
Nacional, 200, p. 2)
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Categorias Fundamentales

SISTEMA DE
GESTION DE
CALIDAD

INGENIERIA
INDUSTRIAL

PROCESOS CALIDAD

INSPECCION
DE BUSES

BASADO EN

EL RTE INEN
043:2010

ASEGURA
MIENTO DE LA
CALIDAD

Variable Independiente < Incide > Variable Dependiente

FiguraN° 4: Red de @tegorias
Elaborado por: Investigador
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Constelaciénde Ideas de lavariable Independiente

Homologacion
vehicular

Elementos a
iInspeccionar Juntas
en la soldadas
carroceria

INSPECCION
DE BUSES
BASADO EN EL
RTE INEN
Requisitos 043:2010 Metrologia
del personal

Equipos o Equipos o
instrumentos Instrumentos
de inspeccién de medicion

FiguraN° 5: Constelacion dedeas de 1&/ariablelndependiente
Elaborado por: Investigador
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Constelacién de tleas de lavariable Dependiente

Equipos e

instrumentos de Normalizacion
medicién
calibrados

Registros

Manual de
calidad

ASEGURA-MIENTO
DE LA CALIDAD

Instrucciones de

: Estructura del
trabajo

sistema de gestiéon
de calidad

Procedimiento

FiguraN° 6: Constehcion de tleas de 1&/ariableDependiente
Elaborado por: Investigador
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Desarrollo del Marco Tedrico

INGENIERIA INDUSTRIAL

Segun(VAUHN, Richardi C7 1988):i Se define a | a ingeni
como aquella parte de la ingenieria que debe aplicarse a todos los factores,
incluyendo el factor humano, que afectan a la produccion y distribdeid@renes

0 serviciosd p. 6).

La Ingenieria mdustrial es aquellgue examina todos aquellos factores que

intervienen en la produccion de un bien o servicio.

Se dedica al analisis, el disefio, la planeacion, el control y la optimizacion de
los proceso industriales no dejando de lado los aspewtises, econdmicos y

técnicos.

PROCESOS

Un proceso puede ser definido como un conjunto de actividades
interrelacionadas entre si que, a partir de una o varias entradas de materiales
o informacion, dan lugar a una o varias salidas también de materiales o
informacion con valorafiadido. Los procesos deben estar correctamente
gestionados empleando distintas heremtas de la gestion de procesos.
(José Angel Maldonado, 2013, 6).

Todos los procesos constan de tres elementos que se muestramuaciomti

en la siguiente imagen
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RECURSOS
(FACTORES DEL
PROCESQ

ENTRADAS | ﬂﬂ:> | PROCESO | ﬂﬂ:> | SALIDAS |

SISTEMA DE
CONTROL

FiguraN° 7: Elementos principales de un proceso
Fuente: José Angel Maldado, 2015, Gestion de Procesos

INSPECCION DE BUSES BASADO EN EL RTE INEN 043:2010

Este reglamento técnico ecuatorianenciona

Los requisitos que deben cumplir los buses interprovinciales e
intraprovinciales de transporte masivo de pasajeros con la finalidad de
proteger la vida y la seguridad de las personas, el ambiente y la propiedad, y
prevenir practicas engafosasegpuedan inducir a error a los fabricantes o
usuarios finalegINEN, 2010, p. 2).

Homologacibn vehicular

La homologacién vehicular es el proceso mediante el cual la Agencia
Nacional de Transito certifica que un modelo de vehiculo que pretende
comercialzarse en el pais, cumple con todas las normas técnicas de emision
y seguridad que le son aplicables. Este proceso tiene como fin garantizar al
consumidor que los vehiculos que se encuentran en el mercado son seguros
y que permite a la ciudadania dispodersistemas de transportes eficientes

y sustentables ambientalmente. En un trabajo interinstitucional con el
Ministerio de Transporte y Obras Publicas, Ministerio de Industrias y
Productividad, Organismo de Acreditacion Ecuatoriana y el Instituto
Ecuatorimo de Normalizacion INEN, la ANT ejecuta el control sobre el
ingreso al parque automotor del transporte publico o comercial, y los que la
autoridad considere sean necesarios, con la emisién del certificado de
homologacion que es extendido a los importasidebricantes, carroceros o
comercializadores que cumplan con los requisitos ydicames que
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establece la normttp://www.ant.gob.ec/index.php/servicios/transito
12/queesla-homologaciorvehicular#.V7_D86L8q68

Juntas oldadas

La union de las piezas de trabajo que se van a unir o se han unido. Una
clasificacion de la junta de soldadura se bask enientacion relativa de

los miembros que estan siendo juntados, existen cinco tipos de juntas
basicas que son a tope, de esquina, de borde, traslape y la juntdiear T.
figura N° 8 y N° 9(StandardWelding Terms and Definitions AWS
A3.0M/A3.0:2010)

A continuacién se presenta esquemas de las principales juntas soldadas, que
forman parte del proceso de construccion de carrocerias, por lo que son objeto de

inspeccion.

AWE AS OMIAS D200

|

(A) BUTT J0ENT

|

(B) COaNER JOSNT

|

(C) TIOINT

|

(D) LAES JOENT

\
o kil
\Ll..ll

{E)} EDCE JOWT

Figure B.1—Joint Types

FiguraN° 8: Tipos de juntas
Fuente: Standard/elding Terms and Definitions (AWS A3.0M/A3.0:2010)
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AN R3O0

[A] FLANGED BUTT SNTS

[B] FLANGED CORNER JONT {€} FLANOED TJONT

| —

(2] FLAHIED LAF JNTE

{E} FLANGED ERGE JOWNT]

Figure B.2—Flanged Juinis

FiguraN° 9: Juntas en bridas
Fuente: Standard Welding Terms and Definitions (AWS A3.0M/A3.0:2010)
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Metrologia

La metrologia, pertenece a una rama de la fisica gaacsgga del estudio de
las mediciones de las magnitudes, garantizando su normalizacién mediante la
trazabilidad, el objetivo principal de la metrologia es la obtencién de valor de las
magnitudes, mediante el empleo de instrumentos, métodos y medios @gsopia

gue proporcionan la exactitud requerida para el caso.
Medir

Determinar la longitud, extension, volumen o capacidad de una cosa por
comparacion con una unidad establecida que se toma como referencia,

generalmente mediante algun instrumento gradoadalicha unidad.

Equipos o instrumentos de medicion

Lineal
Medida Directa Medida Indirecta
Con trazos o Con tomnillo Con dimension . . " .
. o ) . Comparativa Trigonométrica Relativa
divisiones micrémetrico fija
+ Bbgues o Esferaso
s Mae o Micrémetros Batthn > Calp cilindros v Nivglgs
o Regla s Cabezas o Calibradores MEEaNIcos . Mquina de o Reglas
Graduada icrométri de espesores + Comp g iy opticas
o Calibradores micromeNicas o Calibradores opticos megicion,por o Rugosimetros
limite o Comp coordenadas
neumaticos
o Comp

electromecani
cos

¢ Medicion de
redondez

o Medidores de
espesores de
recubrimiento

FiguraN° 10: Clasificacion de los instrumentgsaparatos de medicién lineal
Fuente:Adolfo Escamilla Esquivel, 2014

24



Angular

Medida Directa Medida Indirecta
Con trazos o divisiones Con dimension fija Trigonométrica
o Transportador simple o Niveles + Falsasesaiiadras
Y - ¢ Regla de senos
o Gonidmetro o Reglas opticas
N . ¢ Mesa de senos
o Escuadra de combinacion ¢ Rugosimetros .

Magquina de medicion por coordenadas

FiguraN° 11: Clasificacion de los instrumentgsaparatos de medicién angular
Fuente:Adolfo Escamilla Esquivel, 2014

Generalmente, el primer contacto con un instrumento de medicién de longitud
sera una cinta, ufilexometro (longimetro) o una reglague dependera de la
longitud que se desee medir. Las cintas de medicion son utilizadas generalmente
para realizar mediciones de hasta 50 m (150 pies) mientras que los metros nos
permiten realiar mediciones de 5 m (2%es). Las mediciones se las realiza
desde un punto inicial fijo sobre la escala que se encuentra alineada con el
extremo de la distancia a medir, la graduacién que corresponda al otro extremo

proporcionara la longitud.

Las escalas de todos estos insentns de medicion consisten en divisiones
gue corresponden a submudltiplos de la unidad de longitud. Valores numéricos de
relevancia son resaltados de cierta manera que facilten las ledaurias

instrumentos utilizados en las mediciones.

Se debe destar que las reglas metalicas son las de mayor uso cuando se trata
de realizar trazos que no necesitan una gran exactitud por lo general este tipo de
instrumento de medicién viene graduado en pulgadas y en milimetros con sus
respectivos submultiplos que pgten medir en muchos de los casos fracciones

de pulgadas y decimas de milimetro.
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A continuacion se muestra algunas imagenes de los instrumentos de medicion

comunmente utilizados.

FiguraN° 12: Cintas métricas
Fuente: Calo$onzales José Ramon, 1995

FiguraN° 13: Flexdmetro.
Fuente: Cas Gonzales José Ramon, 1995

TTTTTTT |||||||i1[|l|u T T I ITIyoTe
g y £ Z 1

1 2 3 & ]
TR ||11||||5J1IJJL|J1|J1111|JJJ|T| bt bbby
Figura 6.3. Regla rigida de acero templade.

10 20 30 40 S0 60 70 80 9 100 10 120

Figura 6.4, Regla flexible de acers,

FiguraN° 14: Reglas de acero
Fuente: Calos Gonzaléslosé Ramoén, 1995
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Los instrumentos de medida anteriormedéscritosseran emplgdos en las
inspecciones de carroceriaxidten instrumentos de medidpme presentan una
mayor exatitud como: calibradores pie de remicrometros relojesetc, estos
instrumends tienen unanayor resoluciérpor lo que sus mediciones pueden ser

expresadas emilésimas depulgadas anilimetros.

FiguraN° 15: Calibrador pie de rey
Fuente:Adolfo Escamilla EsquiveR014

Yunque Huesillooeje  Tuercadefijacion  Escala vemier Trinquetedgpam

% ,.._ " / —

FiguraN° 16: Micrometro
Fuente: Adolfo Escamilla Esquivel, 2014

Equipos oinstrumentos ce inspeccion
Los equipos o instrumentos de inspeccion son mediosaylela para
inspectoresvisuales en muchas ocasiones existe dificultad para detectar

imperfeccionesa simple vista, por lo que es necesario el dgo equipos
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especialesA continuacion se da a cono@gunos de los equip@sinstrumentos

comUnmente usados.

Lentes de aumento o lupas

Los aumentos de las lupas comunmente utilizadas son de 5x yieliq

como ventajau bajo costo ybarca una gran area de inspeccion.

Existen también lupas de mayos amplificacién que pueden ser adaptadas a un
dispositivo de iluminacién. A continuacién se indica lupasadhplificacion que
van desde 7xhasta 50x, estapueden ser instaladas con dispositivo de
iluminacion si el lugar donde se esta ejecutando el trabajo carece o tiene muy baja

iluminacion.

FiguraN° 17: Lentes de aumento o lupas
Fuente: Cals Gonzale$ José Ramor 995

Endoscopios (Boroscopios)

Equipo de gran utilidad parenspectoresvisuales, su uso es frecuente en
inspecciénde interiores, que son lugares a los que el inspector no tiene
accesibilidad, el equipo tiene incorporado una camara, a través de lal cual
inspector visualiza el area de inspeccidros boroscopios generalntense

clasifican en tres tipos: Boroscopios rigidos, flexiblesmnotos.
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FiguraN° 18: Endoscopio (Boroscopios)
Fuente http://www.llogsa.com/Productos/Visual/indexinspeccionVisual.php

Linterna

Pues sin duda alguna la linterna es uno de los instrumentos que el inspector
nunca debe dejar de laden muchas ocasiones las inspexes son realizadas en
zonas donde existestriccion de luzimpidiendo desempefar con normalidad las
inspecciones,se reconenda utilizar linternas led, que proporcionarayor

intensidad lumosa.

FiguraN° 19: Linterna led
Fuente:Catalogo de linternas
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Requisitos del personal

De acuerdo a la normativa@AEC 17065fEvaluacion de la conformidad
Requisitos para organismos que certif
numeral 6.2 Rcursos para la evaluacjése hace mencion que ekrsonal
encargado de la inspeccién debera cumplir con los requisitos dados en la
normatva ISO/IEC 17020fEvaluacion de la conformidad Requisitos para el
funcionamiento de diferentes tipos de organismos que realizan la insgeecion

donde se menciona.

f6.1.3 El personal responsable de la inspeccion debe tener las calificaciones,
una formacion y una experiencia apropiadas y un conocimiento satisfactorio de
los requisitos de las inspecciones a realig@sO/IEC 17020, 2012, p. 6)

De acuerdo a lo establecidanteriormente sobre los requerimientos del
personala continuacion se presenta algunos de los criterios de importancia para la
calificacion y certificacion del personastablecido en la practica recomendada
No SNT-TC-1A de la ASNT.

Todo personal candato a una certificacion en cualquier técnica de ensayos no
destructivosEND que quiera certificarse debe cumption ciertos requisitQs
como sonhoras minimas de entrenamiento, horas minimas de experiencia en el
métodq y un namero total dednas en era/os no destructivos. Para una mejor
comprension de como acceder a una certificacion a continuacion se define algunos

términos de vital importancia.

Técnica

Una categoria dentro un método de ensayos no destructivos END, por ejemplo

la prueba de mediciéae espesores por ultrasonido.
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Entrenamiento

Un programa organizado desarrollado para impartir habilidades vy

conocimientos necesarios para acceder a una calificacion.

Experiencia

Actividades de trabajo realizado en un métakpecificode ensayos no
destructivos END bajo la direciébn de supervision calificadancluyendo el
desempefio del método de ensayo no destructivo, BNi2lacionadacon las
actividades pemo no incluyendo el tiempo empleaden los programas de

entrenamient@rganzados.
Calificacion
Habilidad demostragaonocimiento demostrado, entrenamiento demostrado, y
experiencia documental requerida por el persqrah un desempefio apropiado
de los deberes de un trabajo especifico.
Certificacion
Testimonio escrito di&a calificacion.
A continuaciéon se puede observar la tabulacion de las horas de entrenamiento
como de experiencia que debe tener el personal para postularse a una

certificacion en cualquiera de las técniades ensayos no destructivos ENBguUn
la practca recomendada No. SNITC-1A de la ASNT.
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Required Required Experience
Evaluation Method Level | Technique | Training | Minimum Hours | Total Hours i
{Honrs) in Method NDT
I 40 10 4K
Acoustic Emlssion (AE) il a0 &30 100
1 40 Al A0
n | ACMT a0 & 1200
b 40m.
Electramagnes Testig {ET) Ill BT jg E:#gf i’jﬁj'f
I U "0 400
I kT 10 610 1200
I BT 2 3 15
11 BT L] 3% &0
| PCT H 15 Xio
. 1l T li 24 530
Leak Tesiang (L) I HDLT 12 103 20
1l HDLT i 240 30
| MSLT 4 2Hil 530
Il MSLT H 24} il
) i k(i
Magnetic Flua Leakige (MFL) flf 1: ﬁflﬂ“ i E"‘m‘]}
1 12 m 10
Ielagnetic Prrticle Tesiing (MT) il R 210 i
1 2 420 ]
Newiron Radiographie Testing (NR) m 1680 1)
1 4 il 13k
Penetram Testing (FT3 I B (4D 0
1 40 20 N
I kT a0 0 120
i el 210 40
- I R 1 B 120
Radinlogical ] I 10 400
I CT 0 60 10
I ¥ 20 gy
n DR 10 60 1200
)]
Thermal/Infraree] Testing {TIR) .ll-l {i E&, [ %00
[ 4 2l0 T
. ) Il b k1] | 2
Ulernzanic Testing (UT) M TUID I T i
i) FA &l 16 nla
M al B0
Vibration Analysis (YA) [|| 7 e 240
| 10
Visual Testing (VT) 1 s 140 Pl
ACIMT = Aliermating Current Field Measurement Testing HOLT = Halergen Dhde Lenk Tesimg
LT & Bubble Testing MALT = Mo Spevironiier Leak Testg
LR = Conpmied Rodicgmphy Testimg A = Phasxl Amri
CT = Coenpuked Tocgaphy Teszing KT = Pressune Change Testing
13 = Dipieal Kadiography Tesiing RFT = Remote Fiell Testing
ECT = Ely Cumonl Teing BT = Eodiegmphic Testig
TOFD = Time of Fight Dilfrasiice

FiguraN° 20: Requerimientos de entrenamiento inicial y experiencia para nivel |
y nivel Il
Fuente: ASNT, 2011
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Elementos a inspeccionar en la carroceria

A continuacion seestablece una lista de los principales elementos de

inspeccion de los buses interprovinciales e intraprovinciales.

e Material de la estructura.

e Parachoques frontal y posterior.
e Ventanas laterales.

e Parabrisas.

e Union chasig carroceria.

e Superficie del piso.

e Peldafios

e Rampas.

e Organizacion externa.

e Organizacion interna.

e Detalles exteriores e interiores.
e Ventilacion.

e Calefaccion.

e Compartimientos especiales.

e Elementos de seguridad y control.

¢ Aislamiento y revestimiento interior.

SGC (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD )

Un SGC comprende actividades mediante las que la organizacién identifica
sus objetivos y determina los procesos y recursos requeridos para lograr los
resultados deseados.

El SGC gestiona los procesos que interactian y los recursos que se
requieren pargroporcionar valor y lograr los resultados para las partes
interesadas pertinentes.

EL SGC posibilita a la alta direccion optimizar el uso de los recursos
considerando las consecuencias de sus decisiones a largo y corto plazo.

Un SGCproporciona los medios para identificar las acciones para abordar
las consecuencias previstas y no previstas en la provisiéon de productos y
servicios (ISO 9000, 2015, p. 8).
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Un SGCse lo define como el conjunto de actividades estructuradas de una
organiz&ion, mediante las cuales se apoya a la direco@nel fin de alcanzar los
objetivos de calidad planteadagie conllevara a la satisfaccion del cliente.

CALIDAD

Una organizacion orientada la calidad promueva una cultura que da como
resultado comportamientos, actitudes, actividades y procesos para
proporcionar valor mediante el cumplimiento de las necesidades vy
expectativas de los clientes y otras partes interesadas pertinentes.

La calidad de los productos y servicios de una organizacion esta
determinada por la capacidad para satisfacer a los clientes, y por el impacto
previsto y el no previsto sobre las partes interesadas pertinentes.

La calidad de los productos y servicios incluye no solo su funcion y
desempeiio previstos, sino también su vadrcibido y el beneficio para el
cliente (ISO 9000, 2015, p. 7).

La primera perspectiva que se tiene al escuchar a palabra caglapie
estamos hablando de algun producto o servicio excelente, por lo general cuando
un producto o servicio sobrepasa nuestras expectativas a eso generalmente lo
llamamos calidadmuchos le consideran a la palabra calidad como algo subjetivo
para lo cualcada persona o sector tendria su propia definicion, en general la
calidad puede ser las caracteristicas de un producto o sequeiancide en la
capacidad de satisfacer las necesidades o simplemente un producto o servicio que

carece de deficiencias.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Aseguramiento de calidad, o control de calidad (no importa el nombre) no
tiene la responsabilidad directa sobre la calidad,glo no aparece en la
Figura N 21. Ayuda o respalda a dademas areas para asumir sus
responsabilidades de control de calidad. Aseguramiento de calidad si tiene
la responsabilidad directa de evaluar continuamente la eficacia del sistema
de calidad. Determina esa eficiencia, evalia la calidad del momento,
determna &reas problema de calidad, o areas potenciales, y ayuda a corregir
0 minimizar esas areas problema. El objetivo general es mejorar la calidad
en cooperacion con los departamentos responsébis H. Besterfield,

2009 p.13).
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Productos o Servicios de

calidad

FiguraN° 21: Areas responsables de la calidad
FuenteDale H. Besterfield, 2009
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Equipos e instrumentos de medicion calibrados

De acuerdo a la norma#i ISO/IEC 17065:2012 en el nume@P recurss
para la evaluacion especifica que cuanidorganismo de certificacignmealizala
evaluaciorde la conformidad este se regirdos requerimientos establecidos en la
norma ISO/IEC 1702(hormativaque establece en el numeral é&talaciones y
equipos.

6.2.6 Cuando corresponda, los equipos de medicibn que tienen una
influencia significativa en los resultados de la inspecci@ed ser
calibrados antes de su puesta en marcha, y a partir de entonces, segun un
programa establecido.

6.2.7 El programa general de calibracion de los equipos se debe disefiar e
implementar de tal manera que se asegure que, siempre que sea posible, las
mediciones efectuadas por el organismo de inspeccion sean trazables a
patrones nacionales o internacionales de medicion, si estan disponibles. En
los casos en los que la trazabilidad a patrones de medicion nacionales o
internacionales no sea aplicable, ejanismo de inspeccion debe mantener
evidencia suficiente de la correlacion o exactitud lake resultados de
inspeccion.

6.2.8 Los patrones de medicion de referencia en poder del organismo de
inspeccion deben utilizarse Unicamente para la calibraciparg ningun

otro fin. Los patrones de referencia se deben calibrar proporcionando
trazabilidad a un patron nac@lro internacional de medicion.

6.2.9Cuando sea pertinente, los equipos deben someterse a comprobaciones
internas entre recalibraciones per@@$(NTC-ISO-IEC 17020, 2012p. 7).

Trazabilidad

Se llama trazabilidad en metrologiaa una cadena interrumpida de

comparaciones ya sea con patrones nacionales o internacionales.
Patron
Conjunto de bloques de diferentes tamaftms los cualese puede llegar

obtener una medicion deseadse efectlaespecialmente en calibraciones de

equipos o instrumentos.
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Barra patrén

Figura 12.1.

Bleguis de medicidn con
suparficies paralelas

Figura 122, Flgura 12,3,

FiguraN° 22: Patrones
Fuente: Cas Gonzale$ José Ramon, 1995

Calibracion

Se entiende por calibracion a todo proceso de comparar los valores
obtenidos por un instrumento de medicién realizados en un patrén de

referencia o estandar.

Calibracion de un instrumento

Todo instrumento tiene asociada una incertidumbre propia dsstsalo.

Para proceder a calibralo es necesario contar con un patrén de calibracion
(elemento de referencia) con un intervalo de medida cercano al que se
guiere medir. El patrén a su vez tiene asociada una incertidumbre propia de
su fabricacion(Antonio Creus Solé, 2009. 39.

Normalizacién

La normalizacion es la actividad que fija lbases para el presente y el
futuro, esto con el propdsito de establecer un orden para el beneficio y con
el concurso de todos los interesados. En resumeamriaalizacion es, el
proceso de elaboracion y aplicacion de normas; son herrasiatd
organizacién y direccion.
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La asociacion Estadounidense para Pruebas de Materiales (ASTM, por sus
siglas en inglés) define la normalizacibn como el proceso de formular y
aplicar reglas para una aproximacion ordenada a una actividad especifica
para el beneficio y con la cooperacion de todos los involucréCales
Gonzaled José Ramoén, 199p. 25.

Norma

La norma es la misma solucién que se adopta para resolver uanpaob
repetitivo, es una referencia respecto a la cual se juzgara un producto o una
funcion y, en esencia, es el resultado de una eleccion colectiva y razonada.
Practicamente, norma es un documento resultado del trabajo de numerosas
personas durante mucherhpo, y normalizacion es la actividad conducente

a la elaboracion, aplicam y mejoramiento de las normas (Calos Gonzales

i José Ramoén, 199%. 25.

A continuacién se presenta algunos niveles de normalizacion:

S
I les

Normas Nacionales

FiguraN° 23: Niveles de normalizacion
Fuente: Calos Gonzaléslosé Ramon, 1995

Algunos ejemplos de normas de asociacion son los siguientes:

API. American Petroleum Institute

ASME. American Society of Mechanical Engineers
ASTM. American Society of Testiniglaterials.

ANSI. American Iron and Steel Institute.
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SAE. Society of Automotive Engineers.

AWS. American Welding Society.

ASNT. American Society for Nondestructive Testing.
ISO. International Organization for Standardization.
INEN. ServicioEcuatoriano de Normalizacién.

BS. Norma Britanica.

CS. Norma Canadiense.

DIN. Norma Industrial Alemana.

JIS. Norma Industrial Japonesa.

NF. Norma Francesa.

NOM. Norma oficial mexicana (obligatoria).

NMX. Norma Mexicana (voluntaria).

Especificacion

Una especificacion es una exigencia o requisito que debe cumplir un
producto, un proceso o0 un servicio, ya @seel procedimiento por medio

del cual puede determinarse si el requisito exigido es satisfactimi.
especificacion puede sema norma, pero generalmente es parte de una
norma, por ejemplo; el contenido de humedad de un producto es una
exigencia que es cumplir, pero la norma puede tenererigsncias (Calos
Gonzales José Ramon, 199p. 29.

Estructura del sistema de gestidnle calidad

De acuedo a la normativa ISO/IEC 17065 en el numeraleguisitos del

sistema de gestion se establece.

8.1.1El organismo de certificacion debe establecer y mantener un sistema
de gestién capaz de lograr el cumplimiento coherente de lositeg de

esta norma internacional, de acuerdo corplsiGm A o con la opcion B.

8.1.2 Opcidn A. El sistema de gestion detganismode certificaciérndebe

tratar los siguientes aspect@ocumentacion general del sistema de gestion
(por ejemplo, manuade politicas, definicidbn de responsabilidagdesntrol

de documentos, registros, revision por la direccién, auditoria interna,
acciones correctivasceiones preventivas.

8.1.3 Opcién B.Un organismo de certificacién que establece y mantiene un
sistema d gestién acorde con los requisitos de la norma ISO 9001, y que es
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capaz de sustentar y demostrar el cumplimiento constante de los requisitos
de esta norma internacional, cumple con los requisitos del capituloedobre
sistema de gestion.

La opcién Bseincluye para permitir que un organismo de certificacién que
opera un sistema de gestion de acuerdo con la norma ISO 9001 utilice dicho
sistema para demostrar el cumplimiento de los requisitos del sistema de
gestion de esta norma internacional. La opciGroBequiere que el sistema

de gestion del organismo de certificacién estéfimado con la norma 1ISO

9001 (ISO/IEC 17065,2013. 2].

Manual de Gestéon
de la Calidad

FiguraN° 24: Estructura del sistema de gestion de calidad
Fuente:https://sites.google.com/site/sgcitslp/mandealsgc.

Manual de calidad

fiDocumento que establece requisitos para el sistema de gestion de calidad de
una organizaciém(ISO 9000, 2015p. 27.

Un manual de calidad debe adaptaes@ctamentea los requerimientos que
establece la norma, con la que se desea implemehs&istema de gestion de
calidad, A continuacdbn se presenta de forma general las paytes llevatodo

manual de calidad.
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Contenido del manual de calidad

Titulo y alcance: En este punto se hace referencia a la norma bajo la cual se
implementara el sistema de gestion de caligad ejemplo: manual de calidad
para el cumplimiento de los requisitos establecidos en la normativa ISO 9001; o

manual de calidad para la implementacion de la norma ISO 17020 etc.

Tabla de contenidos Secciones y subsecciones de las cuales esta confoehad
manual de calidad de la organizacion.

Politica de calidad: La alta direccion debe establecer y mantener una politica
gue sea apropiada al propodsidel contexto de la organizaciply apoyea la
direccion estratégicde la misma.

Objetivos de calidad- Los objetivos de calidad sergplanteads para las

funciones y niveles pertinentes.

Organizacion, responsabilidad y autoridad- En el manual de calidad se debe
expresar claramente la estructura de la organizacion, las responsabilidades y
auoridades, para ello se puede ayudar de diagramas u organigramas segun la
necesidad, las descripciones como de puestos de trabajo pueden refteziree

documento atjue el manual haga referencia.

Referencias: El manual dispondra de cierta relacion dedos aquellos
documentos que son parte del sistema de gestion de ¢alidadds que se haga

referencia alguna.

Descripcion del sistema de gestion de calidadSe describe elsistema de
gestbn de calidad eimplementaddn del mismo en la organizacion
adicionalmente incluydas relaciones heals a procedimientos, documentis

El manual tiene que reflejar los métodos usados por la organizacién para

satisfacer la politica y objetivos.
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Anexos: Incorporar toda la informacién que sirva de apoyo pamaaiual de
calidad.

Procedimiento

AFor ma especificada de Il evar a cabo
2015, p. 20).

Partes de un procedimiento

Portada.- Por lo general en esta pagina debe incluir el titulo, cddigo, fecha de la
redaccion, numerale revision o simplemente revision, indice del contenido, el
namero de paginas, nombre y firmas de lasodarsonas que lo prepararon, la
revision y aprobacion del documento no debe faltar, en ciertos casos se suele
incorporar adicionalmente un recuadide quien realiza el control de calidad

solamente si aplica.

Distribucion: Aqui se menciona a los departamentos o personas a los cuales debe

ser distribuido el procedimiento una vez terminado.

Objetivo y alcance: El objetivo consiste en una breve desddpadel propdésito
del procedimientomientras en el alcance se especifica los puntos que se incluyen

0 no en el mismo.

Referencias Eneste punto se referencia toda la documentacién que ha servido de
guia o referencia para la elaboracion del procedimiemtoe ello podemos tener
(legislaciones aplicables, reglamentos técnicos, normativas nacionales e

internacionales etc.)

Responsabildades: Detalle de los departamentos o personas encargadas y

responsablesle llevar acabo las actividades establecidas en el procedimiento.

42



Definiciones: Aqui se da una clara definicion de aquellas palabras técnicas

utilizadas en el procedimientp que ®n poco conocidas.

SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

La Seguridad y Salud Ocupacional es una multidisciplina en asuntos de
proteccion, seguridad, salud y bienestar de las personas involucradas en el trabajo.
El objetivo de esta multidisciplines fomentar un ambiente de @b seguro y

saludable.

Definicion de Riesgo Se define como riesgo a la probabilidad que suceda un
evento, resulta de un impacto o consecuencia adversos, También se entiende como
la medida de la posibilidad y magnitud depactos desfavorables, siendo la
consecuencia del peligro, la cual esta en relacion con la frecuencia con que se

presenta el evento. Los tipos de riesgos pueden clasificarse en:

e Riesgos FisicosSon factores ambientales de naturaleza fisica que pueden
provocar efectos adversos a la salsglgin sea su intensidad y tiempo que se
esté expuesto a los mismos entre los mas conocidos tenemos: ruido, presiones,
temperatura, iluminacion, vibraciones, radiacion ionizante y no ionizante,

temperaturas extremas, radbn infrarroja y ultravioleta.

e Riesgos Quimicos:Son aquellos producsagenerados de una exposicion no
controlada de agentes quimictiss mismos que pueden generar efectos agudos
0 crénicos a la aparicion de enfermedadesre los mas conocidos tenemos:

polvos, vapores, liquidos, disolventes.

¢ Riesgos BiologicosResultan de la presencia de microorganismos que pueden
provocar una amenaza para la saledtos pueden incluir los residuos
sanitarios, muestras de microorganos, virus o toxina de una fuente bilégica
entre los mas conocidos tenemos: anquilostomiasis, carbunco, alergia, muermo,

tétanos, espiroquetosis icterohemorragica.
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e Riesgos ErgondmicosSuelen resultar como consecuencia de la probabilidad
de sufrir algrevento adverso e indeseado (accidente o enfermediadnte
la realizacién de una actividad de trabajo condicionado por ciertos factores de

riesgo ergonémico.

e Riesgos PsicosocialeSon aquellos que se producen a través de mecanismos
psicoldgicos yfisioldgicos, este tipo de riesgos a mas de afectar la salud de los
trabajadores también afectan el desempefio de los mismtos el mas usual

tenemos el stress.

¢ Riesgos MecanicosSuelen generarse cuando se da origen a una ,lggén
accion de elemeas mecéanicos tales como maquinaria, aparatos de izar,

aplastamiento, cizallamiento, corte, impacto, punzonamiento, etc.

Tipos de riesgos presentes en las inspecciones

Riesgos fisicos

Exposicion a radiacion solar

Las inspecciones de los buses en mudi®dos casos son realizadas a la
intemperie, por lo qudas persoas encargadase ven expuestas a radiaciones
ultravioletas que son generadas por la luz dellaslradiaciones soragsantes de
ciertos efectos biofficos en la piel como quemaduragie pueden con generar
enfermedades como eéncer por lo que seéecomienda la utilizacion de ciertas
lociones 0 cremas que disminuyan lefectos,no olvidar proteger los ojos con

cristales oscurogue absorban las radiaciones

Temperaturas extremas frio, calor)

En el proceso de nspeccion el personaésta expuesto a variaciones

ambientalesque hacen querganismo sfila cambios fisicoy fisiol6gicos
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Ruido

Muchos de los lugares donde se realizan las inspecciones se encuentran
préximas a las &reade produccién donde el sonido de ciertas maquinas
herramientas como amoladoras, taladresldadoras, etgroducen ruidos que
pueden afeer de una u otra manera a la salud auditiva den&pectorespor lo
gue se tiene que tomar medidas de proteccidorel ruido es un movimiento
ondulatorio generado a partir de una onda de tipo longitudinal, deidat del
sonido se propaga a 331 metros por segundi€ay de ahi a una razén de 0.65
metros por segundpor cada’C de cambio de temperaturxiste un imite de
toleranciadel oido humano entre 1420 dBel ruido se hace inconfortable, a los
130 B se siente crujidos, de 1310 dBla sensacion es dolorogaa los 160 dB

el efecto es devastador.

Radiacion infrarroja

En muchas de las ocasionekpersonal esta expuesto a radiacion infrarroja
ocasionada principalmente por soldadura eléctrica, la piel y las superficies
externas del cuerpo se ven afectadas por este tipo de dadmerio especialmente
los ojos por lo que se recomienda la utilizacion de anteojos disefiados

especialmente para este tiporddiaciones.

Riesgos quimicos

Polvos

Uno de los principales riesgos a los que se encuentra expuesto el personal
encargado de la inspeccjéson los polvos que generalmente provienen de las
areas de produccion debido a la utilizacaa maquinafierramientasque en

muchos de los casos desprenden pequefias particulas de metal
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Vapores

Los vapores es otro das puntos a tomagn cuentadebido a qa el proceso de
soldadura tiengran influencia en la construccidle carrocerigscon lo que se

genera emision de vapores al ambiente.

Disolventes

En algunas ocasiones el persomalede estar expuesto a riesgos por
disolventesdebido a questos son utilizados en areas de pintdisolventegjue
si no estd debidamente impermeabilizadas y correctamente ubicados en areas

designadas pueden provocar accidentes.
Riesgosergonomicos
Posiciones forzadas

La carga fisica a la que estéxpuestos los inspectoremmo resultado de las
actividades de inspeccipas de suma importancia puesto qudaeactividad de
inspeccion los inspectores adoptan posiciongge conllevan a una tiga
muscular que se podrian traducirse en patologias como osteomuscular, aumento
del riesgo de accidente, disminucion de la productividad y calidad del trabajo.
Riesgos mecéanicos

Trabajo en alturas

Los inspectores estan expuestos a caidas de alkgpescialmente cuando se

esta inspeccionandas partes altas del autobus como las cerchas.
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Atropello o golpe con vehiculo

Existe la probabilidad del riesgo de atropellamiento o gajeasionado por
vehiculos ge circulan en las instalaciones, freciggnente siendo estos los

montacargas.

Corte

En el procesale inspeccidon especialmente ldeestructurapuede ocasionar

cortes con los perfiles d&a misma

Evaluacion de los factores de riesgd?ara la evaluacion de los factores de riesgo
se utiliza eimétodo de William Fine para determinar el grado de peligrosidad:

GP = C*E*P

EcuacionN° 1: Calculo del grado de peligrosidad
FuenteWilliam Fine

Do6nde

GP: Grado de peligro
C: Consecuencias

E: Exposicion

P: Probabilidad

Grado de peligro: Es la medicion cuantitativa de la magnittwhsiderando los

tres factores importantes siendo estos la consecuencia, expogigidbabilidad
Consecuencias(Factor C): Definido como el dafio debido al riesgo que se

considera incluyendentre ello desgracias personales y dafios materizdea. la

categorizacion se delogilizar la siguiente @ablaN° 3.

47



TablaN° 3: Valores asignados a las consecuencias presentadas
Tabla de Valores Asignados a las ConsecuenciageBentadas

Severidad Consecuencias Valor
Catéstrofe Numerosas muertes, grandes daf 100
que sobrepasan 10000000
Varias Muertes Dafios desde 500.000 a 1000000 50
Muerte Dafios de 100000 a 500000 25
Lesiones Extremadamente] Amputacion, invalidezparalisis, 15
graves dafios desde 1000 a 10000
Lesiones leves Dafios hasta 1000 5
Contusiones, golpes, pequefios dai 1

Pequefias heridas
hasta 20

Fuente: Ministerio de Relaciones Laborales
Elaborado por: Investigador

Exposicion (Factor E): Frecuencia o tiempo con la cual se presenta la situacion
de riesgo, se tiene en cuenta el momento critico en el cual pude haber

consecuencias. Para esta categorizacion seutiéibar la siguientelrabla N 4.

TablaN° 4: Valoresasighados a la exposicion presentada

Tabla de Valores a la Exposicion Resentada

Situacion Exposicion Valor
Continuamente Muchas veces al dia 10
Frecuentemente 1 vez al dia 6
Ocasionalmente 1 vez/semana 0 1 vez/mes 3
Irregularmente 1 vez/mes 0 1 veafio 2
Raramente Se ha sabido que ha ocurrido 1

Remotamente No se conoce que haya ocurrido pero s 05
posible considera que puede ocurrir. '

Fuente: Minsterio de Relaciones Laborales
Elaborado por: Investigador

Probabilidad (Factor P): Tiene en cuenta el momento en el que se puede dar
lugar a un accidente, en si se estudia la posibilidad de que termine en accidente.

Para esta categorizacion se dabkzar la siguientélabla N 5.
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TablaN° 5: Valores asignados a la probabilidad presentada

Tabla de Valores a la Probabilidad Pesentada
Probabilidad Valor
Es el resultado mas posible y esperado, si se presenta la situac| 10
de riesgo.
Es completamente posible, no seria nada extrafio, 50p6sible 6
Seria una secuencia o coincidencia rara 3
Seria una coincidencia remotamente posible, se sabe que ha 1
ocurrido
Extremadamente remota pero concebible, no ha pasado en aii¢ 0.5
Practicamente imposible (posibilidad de 1 en 1000000) 0.1

FuenteMinisterio de Relaciones Laborales
Elaborado por: Investigador

Clasificacion del grado de peligro

Una vez que se aplicado la féormula para el grado de peligro GP = C*E*P la
interpretacion es realizadaliztando la siguientdabla N 6.

TablaN° 6: Valores para la clasificacion del grado de peligrosidad

INDICE DE WILLIAN FINE INTERPRETACION
0 <GPSO Bajo
18<®@BO Medio
8 5 < @POO Alto

Fuente: Minsterio de Relaciones Laborales
Elaborado por: Investigador

La valoracion de un proceso, actividad o tarea el que se pretenda
determinar el grado de peligrosidad segun el método de William $séndebe

llevar acabo mediante la aplicacion @ematriz de riesgos.

Matriz de riesgos y seleccion dequipos de poteccion personal

Matriz de riesgos: Es una herramienta de gestibn que nos permite ver con
claridad el grado de peligrosidad al queaestxpuestos los trabajadarbe aqui

la gran ayuda de la matriz puesto que a base de los resultados obtenidos nos
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permite tomar medidas correctivadscontinuacion se presenta un esquema simple

de una matrizle riegs. Como se indica en EiguraN° 25.

EVALUACION DE RIESGOS - METODO FINE
Grado de peligrosidad Clasificacion del riesgf
Fecha 0<GP<18 Bajo
Area 18<GP<85 Medio
Puesto 85<GP200 Alto
Méquina GP>200
-, Consecuencias Exposicion Probabilidad Grado de L
PELIGRO Descipcidn de la consecencia h HER 3] 2[ 205 3] 1 [080d]peligrosicad Clasifcacion deliesgd 0
Generacion de calor Choques Térmicos #VALOR!
Generacion de ruido Dolor de cabeza #{VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
#VALOR!
” . - . ” ” Riesgo Controlado
PELIGRO Descripcion de la consecuencia|  Medidas de Control | Procedimiento de Trabaj Informacion Formacion A )
Tlgo. Cesar Vizuete Ing. Ivén Estupifian MSc Patricio Estupifian
&ABORADO POR: REVISADO POR: AROBADO POR:

FiguraN° 25: Matriz de riesgos y seleccion de equipos de proteccion personal
Elaborado por: Investigador

¢ Para qué sirve la matriz de riesgs?

La matriz de riesgos es un instrumento queespara analizar los riesgosos
gue el trabajador se encuentra expuesto en cada una detigitladeslogrando
de esta manetaner un mejor control de lsgsgosdisminuyendo su impacto.
¢,Cuando se usa la matriz de riesgos?

La matriz de riesgose debe utilizarsiempre que se implementen nuevas

actividades, tareas, o procedimiento que forman parte de un proceso con el

objetivo de analizar los riesgos que conllevan las nuevas actividades incorporadas.
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¢,COmo se usa la matriz de riesgos?

La matriz de riesgos diena de izquierda a derecha llenando los campos que se

indican a continuacion:

Actividad.- Se hace mencién a la actividad o tarea objeto del analisis de, B8sgo
conveniente tener un listado de todas las actividades de las cuales forman parte un

proces, para no tener que olvidarlas.

Peligro.- En este campo se enlista todos los peligros que conllevan realizar la
actividad objeto de analisis, se puede listar mas de un peligro por actividad.

Riesgo: Es la consecuencia del peligro o descripcion derdaexmuencia.

Grado de peligrosidad: Este campo es el resultado de multiplicar los valores

asignados a la consecuencia, exposicion y probabilidad.

Clasificacion del riesgo- En este campo se establece una tabla de colores con
valores ponderados en intervalos, de acuerdo en el intervalo que entre el grado de
peligrosidadse le asignara la barra de colownjuntamente con la ponderacion de

bajo, medio, alto y critico.

Prioridad. - Este es uno de los campos de vital importarmi@sto que aqui se
establecera los riesgos que deberan ser atendidos prioritariadedit al alto

riesgo del cual son causantes.

Seleccion y rotulacion de equipos de proteccion personala seleccion de los
equipos se basa de acuerdo a los riesgos encontrados en la matriz de riesgos, los
equipos de proteccion personal por lo general responde a los requerimientos
establecidos en los procedimientdsnde se estable los equipos de proteccion

personal a utilizar para minimizar los riesgos de las actividades a desempefarse.
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Control de riesgos

Una vez realizado el analisis de la matriz de riesgegodra visualizar los
riesgos de valoracion altanyedig representados camlor rojoi amarillo yseran

los llamados a controlarse.

La manera mas factible de controlar los riesgos o disminuir el impacto que los
mismos representares mediante la utilizaciéon de los equipos de proteccion
personal (EPPYyue el personabbligadamentelebe llevarlos en los procesos de

inspeccion.
Equipo de proteccion individual

Se entiende por equipos de proteccion individual (E®Igualquier equipo
destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador o trabajadaralobjetivo
de salvaguardarla$e los riesgosgue pueden amenazarsiegurida o salud de los
mismos,cualquier accesorio que este destinado para este fin se encuentra dentro
de esta especificacion.
Norma general de uso

Los equipos de proteccidndividual, seran utilizados cuando los riesgos no se
los pueda evitar por medios técnicos de proteccion colectiva o mediante métodos,
medidaso procedimientos en los que implique la organizacion del trabajo.

Obligaciones

Los equips de proteccion individual debardcumplir con al menos las

condiciones que se presentan a continuacion:

e Ser adecuada los riesgos de los que haya que protegerse.

¢ Responder a las condiciones existentes en el lugar de trabajo.
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e Tener en cuenta las exigeasiergondmicas y de salud tabajador

e Adecuarse al portador y tener los ajustes necesarios.

¢ En caso de riesgos multiples se debe llevar simultaneamente varios equipos de
proteccion.

¢ Los equipos de proteccion por lo general deben ser destinados asmswpe

Seguridad

Colores de seguridad

En la Figura N 26 se establece los tres colorespn sus respectivos
significados y da ejempsael correcto uso de los mismos.

COLOR SIGNIFICADO EJEMPLOS DE USO
Alto Sefial de parada.
Signos deprohibicion
Prohibicion Este color se usa también para prevern

fuego y para marcar equipos contra
incendio y su localizacion.

Atencion Indicacion de peligro§uego, explosion,
Cuidado, peligro |envenenamiento, etc.) de obstaculos.

Rutas de escapsalidas de emergencia
estacion de primeraauxilios.

Accidn obligada |Obligacion de usar equipos de segurid]
*) personal.

Informacion Localizacion de teléfono.

*) El color azul se considera un coloe deguridad s6lo cuando se utiliza en conjuntaucoairculo.

Seguridad

FiguraN° 26: Colores de seguridad y significado
FuenteNor ma T®cnica Ecuatoriana NTE | NEN
de seguridado (I NEN: 1984)

Sefiales de prohibicion
Como su nombre lo dice sirven pastablecer prohibiciones, son edadas

para prevenir el fuegomarcar equipos cara incendiosy su localizacion a

continuacioén se indica algunas de ellas.
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NO PRONIBIDO PRONIBISO NO HACER WO INCRESE NO PASE
rume FUMAR SSTA ARSA PUEGO || nesthimoma | | "PRIVADA”
”" ”n” ” e ” ~
SOLO PRONIBIDOD w. JALTO!
avvonarano | | et tee | | By NO PASAR
»” »" " % YT
PROMIBIOO EL PROMISI00 PROHIB IO NO DERRANAR
TRANSITO D8 TRANSPORTAN cowsm v CONAYUNMIR SOLVENTES
MONTACARGAS PERSONAS [ 1Y 1Y) ALINENTOS SOARt £L ris0
r rid e LAl " r
B ASUA BS TIM PROMISIDO0 PROMIBI DO NO ARBOE NO ARROJAR PROHIBIVO
BOLLDESPERICE | | o sovamce || VEsncuLos | | DESPERNICIOS | | ESCOMBROS || comiiave
LAl e LAl " r ria
NO MADAR ROMIB100 PROMIBIDO NO PUNIBIN PROHIBIDO
o g{‘ﬂf{f&" FLuso0E | | esTacionan | | amsstconssus || A persoNas
~ " T rn " e
NOPISE || PRONISIOO || pROMIBIDO | | MROUEADERO | | AREA DE AREL OE
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FiguraN° 27: Sefales de prohibicion

Fuent e:

de

Nor ma
seguridado
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Sefiales de obligacion

Son aquellas sefiales que obligan a esdns equipos de proteccidén persqgnal

entre otras como localizacion de teléfono etc.

0 O

USAR ROPA  BOUIRS AUTOROND EQUIPOS

®

USE LA
MERRAMICNTA D TRABAJO  GONTRUACOIOOS  SALVAVIDAS
- -3 =) L2

'bmzmnd |

S5
0060 @000 0000

oeoo @@@

USE EL EQUIPO DE PROTECCION

FiguraN° 28: Sefiales de obligacion
Fuent e: Nor ma T®cnica Ecuatoriana NTE
de seguridado (I NEN: 1984)
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Sefnales de advertencia

Son aquellas sefiales que

envenenamiento, etc.), advertencia de obstaculos.

indican peligros como (fuego,

explosion,

PELIORO PELIORD PELICRO PELIGRO roLcm
rnooucton | | onoatpe || wtiaioos,, | | mriamaste | | wmcoseees | ATENCION
ns i L1 ns ns LAl

PELICRO PELIGRO FELIORO PELIGRO PELIGRO MATERIALES
Monorumno. | | CABLE VIA | | excesivo | | veneno || Moxicos: || Toxicos
A 12 W “hia s "

LS00 0 PETAC || pELIGRO RIESOO e et PELIORO
(LECTROCUCION | | TENSION V. ELECTRICO | | cormosivos ACIDOS
L AT R— ' an ) T e T [—

TILIORD FLIOKD ATENCION RIESO DE RIFLGC DE PELIORO

TRAMSITO DE PASO DF P150
| MONTACARGAS | | MONTACAROAS _usv'amo -gﬁg‘u‘v}u nf-‘u':%‘:m :5?:8:

R Th (7] TRt TR TRz

PELICROD mmJ PELIGRO ALTA POLVORIN

PELIORO BAJA PELIGRO DR
maTeniaces | | NRAALTURA | | "W ToMA | | TEMPERATURA | | axmiosion | | EXPLOSION
an 7] 1) 3T) 1) e
FiguraN° 29: Sefales de advertencia
Fuente: Norma Técnica Ecuatoriana NTE INENB 9 A Col or e s, sefal
de seguridado (I NEN: 1984)
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Sefiales de salvamento y socorro

Son aquellas que proporcionan direccionamientos como rutas de escape, salida

de emergenciagstacion de primeros auxilios, etc.

'y + T =

i

. DUCHA Y LAVAOJOS
il CANSLLA BE i
} | DE EMERGENCIA
s01 s02 s03 :
r—ﬂ

SALIDA DE
MERGENCIA

Reros |

| ZOMA DE
| SEGURIDAD

PUNTO DE

PUNTO DE REUNION PUNTO DE
REUNION B wervivg romt | ENCUENTRO

FiguraN° 30: Sefiales de salvamento y socorro
Fuent e: Nor ma T®cnica Ecuatorianas NTE | N
de seguridado (I NEN: 1984

57



Sefales de lucha contra incendios

Como su nombre lo dice son aquellas que tienen auojetivo combatir los

incendios.

l] 1 Eoueos
1 conmi
(0

INGENDIOS

FiguraN° 31: Sefales de lucha contra incendios
Fuent e: Norma T®cnica Ecuatoriana NTE
de seguridado (I NEN: 1984)

Equipos y material a ser utilizados en la inspeccionTodos losequipos o

instrumentogle mediciérgue formen parte del proceso de inspeccion de buses.

Desarrollo (o Descripcion):Parteimportante del procedimiento puesto que aqui

se detalla cada una tes activdades, que forman parte del proceso.

Anexos: En la parte final del procedimiento se suele incluir los anexos que son
aguellas tablas, planos, esquemas que por su tamafo resulta dificultoso
incorporarlos en la parte de desarrofopor lo que séncorporaa al final del

procedimiento en la seccion de anexos.
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Se debe tener en consideracion las siguientes recomendaciones en la redaccion,
codificacion, emision, distribucion, archivo y modificacion del procedimiento y
en general de cualquier docunesibn que forme parte de un sistema de gestion
de calidad (SGC).

e Eldocumento debe estar codificado con un codigo Unico que lo identifique.

e Se debe disponer de casilleros en los cuales coriisteas de responsabilidad
como redactado, revisadaprobado.

e Ya aprobado el documento se emite y distribuye a la personas encargadas.

e Todo documento que sea susceptible de auditoria futura debera quedar

archivado para posibles consultas.

e Cuando se realice una modificacion a algun documento se sueleinsaro
de versiones o (revisiongs)e tal manera que al hacer una nueva revision se
debe indicar que cosas se han camhida cambiosse suele llevar eana
tabla de contrgllas revisiones suelen enumerarse emmza&on las revision

cero como la veir8n inicial deldocumento

e Por ultimo los cambios deben ser socializadiestal manera que las personas

encargadas de ejecutar el procedimiento utilicen la version vigente.
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A continuacion se presenta un ejemplo de la portada geogedimiento:

CHRAYRESURG céa.lida.
INGENIERIA &
CONSULTORIA

Titulo del procedimiento

Cdédigo: PROCED.0001

Numero de Revisién: 2- Febrero 2016- Total paginas: 100

indice

1. Objetivo.

3. Referencias.
4. Definiciones.

5. Responsabilidades.
6. Desarrollo.

Anexos

Control de cambios

Version vigente:

2. Alcance y aplicacion.

6.1 Desarrollo del tema 1 a tratar.
6.2 Desarrollo del tema 2 a tratar.

Anexo 1: Tabla de datos.
Anexo 2: Planos y gréficos.

Revision 2 (Eb.2016): Se afiadido el Anexo 2.
Versiones anteriores:
Revision 1 (Dic 2015): Se han cambiado varios parrafos en el punto
Revision 0 (Ene.2015): Version inicial.

Preparado por:
Firma:

Fecha:

Revisado por:
Firma:

Fecha:

Aprobado por:
Firma:

Fecha:

FiguraN° 32: Ejemplo de portada de un procedimiento
FuentelLPM CIA. LTDA.
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Instrucciones de trabajo

ADescripciones detalladas de (GTGCmo r eal

ISO/TR 10013, 2002, p. 2).

Registro

fiDocumentoque presenta resultados obtenidos o proporciona reaale
actividades realizadaglSO 9000,2015p. 27).

Caracteristicasde losregistros

Los registros son consecuencia inmediata de la ejecueidim ggrocedimiento

cuyosresultadosieben ser documentados

Proporciona la evidencia necesaria que ayuda a establecer si la actividad o

tarea se adecu¢ al procedimiento correspondiente.

Por lo general los registros no deben ser modificados salvo en casos especiales
y de ser asi se debe dejar constancia de los motivos por los cuales se genero los

cambios.

Es importante que los registros estén firmados y fechados por el operador en el
ca® de manejar registros impresos y si por el contrario son registros digitales

debe quedar constancia de quien y cuando lo hizo.

En general todos los registros deben ser supervisados o revisados por un
responsable designado con el fin de garantizar lass dditenidos, la supervision
estd a cargo de la persona con mayor experiencia en la area que se esté

desempeiiando las actividades.
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Los registros deben ser correctamente archivados y en lo poesige un
duplicadoen caso quecurraimprevistos como imdaciones, incendios et8i se
maneja medios electronicos las copias de seguridad se las debe realizar con la

mayor frecuencia posible.

El tiempo que se conservara en archivo los registros sera determinado por las

politicas de servicio y regulaciosgigentes.

El laboratorio siempre debe guardar la confidencialidad de los datos obtenidos

en el registro acorde a las normas nacionales o internacionales aplicables.

Un registro apropiado debe ser:

e Veraz

e Exacto

e Permanente
e Oportuno

e Claro

e Coherente
e Legible

e No alterable

e Completo
Partes de un registro técnico.
Los registros técnicos deben contener toda aquella informacion que especifique
con claridad las caracteristicas del producto que esta siendo evalusaual
se estéa recolectandoit#ormacion a manera general se presentan algundasde

partesque debe contener un registro:

¢ Identificacion del documento o nimero de informe con el que se relaciona el

regstro o trazabilidad del mismo.
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e Direccion donde se esta realizando la evaluacion

e Fecha de la recoleccion datos

e Datos relacionados con la organizacion que solicita la evaluacion.

e Datos relacionados con la identificacion del objetelementaque esté siendo
objeto de evaluacion.

e Desarrollo del registro de técnico donde se estadsles aquellos items de
importancia que se necesita controlar de determinado objeto u elemento.

e Finalmente se estable las firmas de responsabilidad que todo registro debe

contener.

Hipotesis

Ho: El procesode inspeccion de buses basado en el RTE II9EBI2010NO
INCIDE en el aseguramiento de la catida

H1: El proceso de inspeccion de buses basado en el RTE INEN 043:2010

INCIDE en el aseguramiento de la calidad.

Sefalamiento de Vdriables

Variable Independiente

Inspeccion de buses basado en el RYEN 043:2010

Variable Dependiente

Aseguramiento de la calidad
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CAPITULO IlI

METODOLOGIA

Enfoque de la Modalidad

El estudio deinvestigacionesta orientada por uenfoque cualitativo y

cuantitativo.

Cualitativa

La presente investigaci@staorientadapor el enfoque cualitatival estudiar
las caracteristicas del procede inspeccion de los buses interpnoiales e
intraprovinciales, mediante el cumplimiento 83lIE INEN 043:2010asegurando

la calidadde las unidades quemtranen circulacion.

Cuantitativa

Adicionalmente la investigacion cuentan un enfoque cuantitativoebido a
gue se miden, procesan y analizan datos, correspondiente al proceso de inspeccion

de buses realizado por la empresa ILEM. LTDA.
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Modalidad Bésica de lalnvestigacion

Fuentes Primarias

Observacion La investigacion usacomo técnica para la recoleccion de
informacién por parte del investigadiar observacionla quepermitiratener una
vision clara del proceso de inspeccion de buses.

Campo: Adicionalmente la investigacion emplda técnicade campg que

proporciona informaciédel procesale inspeccion de buseagalizada in situ.

Fuentes Secundarias

Documental - Bibliografica: El estudio investigativo tiensustento en la técnica
de investigacion bibliografica, especialmente de normativas nacionales e
internacionalesque proporcionaran los lineamientos necesarios para el désarrol

de la investigacion

Nivel o Tipo de Investigacion

Exploratoria: El estudio se considedentro del nivel exploratorjalebido a que
las investigaciones realizadssbre el tema se encuentiamco desarrollaas en
la actualidad existen organismos Unicamente designados y no acreditados en el

procesade inspeccion de buses.

Descriptiva: La investigacion cuentadicionalmentecon un nivel dscriptivo,
porque se especifidas caracteristicas con las que debentar los busepara
cumplir con los requerimientos establecidos en nono® datosobtenidos por el

método exploratorio seran objetos del estudio descriptivo.

Correlacional: La indagaciondel tema cuentaon un alcance correlacional

donde se medirél nivel de incidencia de la variable independiente con la variable
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dependiente, medicion que se llewacabo meidnte el uso ddierramientas de

calidad.

Poblacion y Muestra

Poblacion- La empresa ILPM CiA. LTDA. cuenta con una base deslate
donde se tomara la informacidie acuerdo al taafio de la muestra que se
calcule,si en el primer semestre del afio 2016 se cuenta con una polfiaitan
de 30informes; mientras en el segundo &stne se cuenta con &iformes, a
continuacion se detalla el calcue las muestras pal@s periodos anteriormente

enunciados.

ziNpgq
e2 N—1 + z2pq

n =

EcuacionN° 2: Calculo de la muestra para una poblacién finita.
Fuente:(Aguilar-Barojas, Sarak005)

Dénde:

n: Tamafno de la muestra

zZ: Nivel de confianza al cuadrado (probabilidpge se da a los resultados que
sean ciertos

N: Tamafio de la poblacion o universo.

e?: El error muestral deseado al cuadrado.

p: Proporcion de individuos que poseen en la poblacion la caracteristica de estudio.

q: Proporcion de individuos que pmseen esa caracteristiea,decir (g=1p).
Para el calculo de la muestra tanto del primer semestre como del segundo

semestredel 2016 se utiliza un nivel de confianza d&=95% = 1,96; las

proporciones serade p = g= 50% = 0,5 se estimaun error de e 4% = 0,01

= L=Npe (Ec. 2

e2 N-1+z2pq
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(1,96)? (30) (0,5) (0,5)
" (0,01)2 30-1 + 1,96 2 0,5 (0,5)

_(2881)
T (0,96)

n = 30,01
El nimero de elementos que contiene la muestra para el analisis

correspondiente aproceso de inspeccion de buses es de 30, tomados del primer
semestre del 2016.

Para el célculo de la muestra en el segundo semestre del 2016 se utiliza la (Ec. 2).

. (1,96)? (81) (0,5) (0,5)
" (0,01)2 81-1 + 1,96 2 0,5 (0,5)

_(77,79)
T (0,97)

n = 80,20
El nimero de elementos que contiene la muestra para el analisis

correspondiente al proceso de inspeccion de buses es de 80, tomados del segundo
semestre del 2016.
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Operacionalizacion deVariables

TablaN° 7: Operacionalizacion de la vakile independiente (Inspeccion de buses basado en el RTE INEN 043:2010

CONCEPTUALIZACION DIMENSION INDICADOR iTEM BASICO INSTRUMENTO

Se basa en los requisitos ¢ Cudles son los requisit]

documentales necesarios para o ] o para poner en marcha {
Requisitos Numero de requisitos para ) . ) o
puesta en marchalel correcto ) .| proceso de inspeccion ¢ Lista de Verificacion
. . (Documentales) proceso de inspeccion
proceso de inspeccion de buse buses basado en el RT]
basado en el RTE INEN 043: 201 INEN 043: 2010)?

Elaborado por: Investigador

TablaN° 8: Operacionalizacion de la nable dependientéAseguramiento de la calidpd

CONCEPTUALIZACION DIMENSION INDICADOR iTEM BASICO INSTRUMENTO
La cantidad de conformidades y n . ¢ Cuantas no
_ ' Numero de conformidade . ' o
conformidads levantadas en el Calidad _ conformidades se Lista de verificacion
. B y no conformidades.
proceso deinspeccion levantaron?

Elaborado por: Investigador
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Plan deRecoleccién de ldnformacion

La informacion presentada es tomada de la base de datos con la que cuenta la
empresa ILPM @\. LTDA. a continuacibn se presenta los datos
correspondientes al proceso de inspeccion de buses, donde se visualiza las
conformidades y no conformidades del proceso de inspeccion. Los da

presaétados corresponden al primesegundsemestre del 2®.

Tabla N° 9: Numero de conformidades y no conformidades generadas en el
proce® de inspeccion de buses en €sémestre del 2016

Conformidades y No Conformidades del Proceso de Inspeccion de Bus
1% Semestre del 2016
Muestra (n) | NGmero denforme Pedidos de modificacion por parte del clig
SI NO
1 PRB-001-VIN X
2 PRB-002VIN X
3 PRB-003-VIN X
4 PRB-004-VIN X
5 PRB-005VIN X
6 PRB-006-VIN X
7 PRB-007-VIN X
8 PRB-008-VIN X
9 PRB-009-VIN X
10 PRB-001GVIN X
11 PRB-0011VIN X
12 PRB-0012VIN X
13 PRB-0013VIN X
14 PRB-0014VIN X
15 PRB-0015VIN X
16 PRB-0016VIN X
17 PRB-0017%VIN X
e Vohile Identiication Number,
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(Continuacion)
Conformidades y No Conformidades del Proceso de Inspeccion de Bus
1% Semestre del 2016
Muestra (n) | NGmero de inform Pedidos de modificacion por parte del clig
Sl NO

18 PRB-0018VIN X
19 PRB-0013VIN X
20 PRB-002G-VIN X
21 PRB-0021VIN X
22 PRB-0022VIN X
23 PRB-0023VIN X
24 PRB-0024VIN X
25 PRB-0025VIN X
26 PRB-0026VIN X
27 PRB-002%VIN X
28 PRB-0028VIN X
29 PRB-0023VIN X
30 PRB-003GVIN X

TOTAL 25 5

e Vehicte dentification Number.

Fuente: ILPM CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador

Tabla N° 10: Numero de conformidades y no conformidades generadas en el
proceso de inspeccién de buses erf&$@mestre del 2016
Conformidades y No Conformidades del Proceso de Inspeccién de Bug

2% Semestre del 2016

vEsia ()| e o Pedidos de modificacion por parte del clie
Sl NO
1 PRB-001-VIN X
2 PRB-002VIN X
3 PRB-003-VIN X
4 PRB-004VIN X

*PRB: Prueba.
*VIN: Vehicle Identification Number.
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(Continuacion)

Conformidades y No Conformidades del Proceso de Inspeccion de Bus

2% Semestre del 2016

Muestra (n)

NUmero de informe

Pedidos de modificacién por parte del clie

SI NO

5 PRB-005VIN X
6 PRB-006-VIN X
7 PRB-007-VIN X
8 PRB-008VIN X
9 PRB-009-VIN X
10 PRB-010-VIN X
11 PRB-011-VIN X
12 PRB-012-VIN X
13 PRB-013VIN X
14 PRB-014-VIN X
15 PRB-015VIN X
16 PRB-016-VIN X
17 PRB-017-VIN X
18 PRB-018VIN X
19 PRB-019-VIN X
20 PRB-020-VIN X

21 PRB-021-VIN X
22 PRB-022-VIN X
23 PRB-023-VIN X
24 PRB-024-VIN X
25 PRB-025VIN X
26 PRB-026-VIN X
27 PRB-027-VIN X
28 PRB-028VIN X
29 PRB-029-VIN X
30 PRB-030-VIN X
31 PRB-031-VIN X
32 PRB-032VIN X
33 PRB-033-VIN X
34 PRB-034-VIN X
35 PRB-035VIN X
36 PRB-036-VIN X
37 PRB-037-VIN X
38 PRB-038VIN X

*PRB: Prueba.

*VIN: Vehicle Identification Number.
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(Continuacion)

Conformidades y No Conformidades del Proceso de Inspeccion de Buses

2% Semestre del 2016

Muestra (n) | Namero de informe Pedidos de modificacion por parte del clie
Sl NO

39 PRB-039-VIN X
40 PRB-040-VIN X
41 PRB-041-VIN X
42 PRB-042-VIN X
43 PRB-043VIN X
44 PRB-044-VIN X
45 PRB-045VIN X
46 PRB-046-VIN X
47 PRB-047-VIN X
48 PRB-048VIN X
49 PRB-049-VIN X
50 PRB-050-VIN X
ol PRB-051-VIN X
52 PRB-052-VIN X
53 PRB-053VIN X
o4 PRB-054VIN X
35 PRB-055VIN X
56 PRB-056-VIN X
S7 PRB-057-VIN X
S8 PRB-058VIN X
39 PRB-059-VIN X
60 PRB-060-VIN X
61 PRB-061-VIN X
62 PRB-062VIN X

63 PRB-063VIN X
64 PRB-064VIN X
65 PRB-065VIN X
66 PRB-066-VIN X
67 PRB-067-VIN X
68 PRB-068VIN X
69 PRB-069-VIN X
70 PRB-070-VIN X
71 PRB-071-VIN X
72 PRB-072VIN X

*PRB: Prueba.

*VIN: Vehicle Identification Number.
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(Continuacion)
Conformidades y No Conformidades del Proceso de Inspeccion de Buses
2% Semestre del 2016
Pedi modificacion por par | cli
s )| N de s edidos de modificacion por parte del clie
Sl Sl
73 PRB-073VIN X
74 PRB-074VIN X
75 PRB-075VIN X
76 PRB-076-VIN X
77 PRB-077-VIN X
78 PRB-078VIN X
79 PRB-079-VIN X
80 PRB-080-VIN X
TOTAL 3 77
*PRB: Prueba.
*VIN: Vehicle Identification Number.

Fuente: ILPM CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador

Aplicacion delosinstrumentos de recoleccion de informacion

Los instrumentositilizadosparala recoleccion deanformacion son hojas de
verificacionque se actualizan dia a dia en la base de datos que maneja la empresa
ILPM CIA. LTDA, la cuales tienen un formato l6giem la cual se registra

organiza la informacian
Adicionalmente para elnalisisy procesamiento de la infornméa para medir

el nivel de calidad se utilizaherramientas como pareto, histogramas,

estratificaciony diagrama de dispersion
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Anédlisis

El objetivo de los analisis es demostrar como el proceso de inspeccion de buses
basado en el RTE INEN 043: 2010 incide en el aseguramiento de la calidad de la
empresa ILPM CIA. LTDA.

Interpretacion de datos

A continuacion se presenta el nimero de conftedes y no conformidades,
levantadas al proceso de inspeccion de buses en el primer semestre y segundo

semestre del 2016.

Tabla N°11: Numero de conformidades y no conformidades levantadas al proceso
de inspeccién de buses erpamer semestre del 2016.
CONFORMIDADES VS. NO CONFORMIDADES 1*

SEMESTRE DEL 2016

2016
Unidades (V) Porcentaje (%)
Informes Conformes 5 16,67%
Informes No Conformes 25 83,33%
TOTAL 30 100,00%

Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador
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CONFORMIDADES VS NO CONFORMIDADES
PRIMER SEMESTRE DEL 2016

m Informes Conformes Informes No Conformes

1
Conformidades VS. No conformidades

Valor porcentual

Figura N°33 Porcentaje de conformidades y no conformidades levantadas al
proceso de inspeccion de buses.
Fuente: ILPM CIA. LTDA.

Interpretacion: El diagrama de barras muestra que el proceso de inspeccion
de buses en el primer semestre, realizado sin la correcta implementacion del RTE
INEN 043:2010 genera un 83,33% de no conformidades en el proceso de
inspeccion, dejando una conformidad de apehd$,67%, ante esta realidad es
de suma importancia el levantamiento del proceso de inspeccion basado en el
RTE INEN 043: 2010.

Analisis de la situacion actual

Tabla N°12: Numero de conformidades y no conformidades levantagasedso
de inspeccién de buses en el sequndo semestre del 2016.
CONFORMIDADES VS. NO CONFORMIDADES 2%

SEMESTRE DEL 2016

2016
Unidades (V) Porcentaje (%)
Informes Conformes 77 96,25%
Informes No Conformes 3 3,75%
TOTAL 80 100,00%

FuenteILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador
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CONFORMIDADES VS NO CONFORMIDADES
SEGUNDO SEMESTRE DEL 2016

m Informes Conformes m Informes No Conformes

Valor porcentual

1
Conformidades VS. No conformidades

Figura N°34: Porcentaje de conformidades y no conformidades levantadas al
proceso de inspeccion de buses realizado en el segundo semestre del 2016.
Fuente: ILPM CIA. LTDA.

Interpretacion: En el grafico se puede apreciar, que en el segundo semestre en
donde la empresa cuenta con el proceso de inspeccion de buses basado en el RTE
INEN 043: 2010, genera un 96,25% de conformidad en sus clientes en el proceso

de inspeccion, soldejando un 3,75% de no conformidad.

Verificacion de la hipotesis

Prueba de chicuadrado de asociacion 3

Es una prueba de hipétesis que ayuda a determinar si dos variables estan
relacionadas o nAA continuacién se muestra los pasos para el célcdletde

cuadrado por asociacion:

¢ Realizar la tabla de andlisis con las respectivas variables, valores de las
observaciones, y sumatorias de las filas, columnas y la suma total.

e Escribir la hip6tesis nula y la alternativa.

e Calcular el valor de las frecuensig@speradas o también llamada frecuencia
tedrica.

e Calcular el valor de&Z,,.

-

e Determinar el valor de U vy gl
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e Obtener el valor critico segun tabla delchadrado.
e Realizar la comparacion entre el -chiadrado calculado y el valor critico
obtenidosegun tabla.

¢ Finalmente interpretacion de resultados.

A continuacién se procede a realizar el andlisis deteadrado con respecto a
las variables, para determinar su interrelacion entre ellas, para efectos de los
célculos se utiliza un nivel de siguifia ¢ i - n  d por quése Gignd de esta

manera un 95% de probabilidad de que el hallazgo encontranderdadero

En el analisis del ckltuadrado se busca determinar como el proceso de
inspeccion de buses basado en el RTE INBMB: 2010 influye en el
aseguramiento de la calidad, se aclara que para los analisis se toman los datos de
conformidades y no conformidades, levantas al proceso de inspeccion de buses en

el primer y segundo semestre del 2016.

Tabla N°13: Prueba del chiuadrado X de la inspeccién de buses realizadas en
el primer y segundo semestre del 2016
PRUEBA DEL CHI -CUADRADO X?

Informes Conformes| Informes No Conformes| TOTAL
1°" Semestre 5 25 30
2% Semestre 77 3 80
TOTAL 82 28 110

Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador

A continuacion se plantea la hipotesis nida)(y la hipétesis alternativad():

Ho: El proceso de inspeccién de buses basado en el RTE INEN 043ZD10

INCIDE en el aseguramiento de la calidad.

H.. El proceso de inspeccién de buses basado en el RTE INEN 043:2010

INCIDE en el aseguramiento de la calidad.

77



A continuacion se presenta el calculo de la frecuencia esperada.

_ Xfila * (ZColumna)
Je= YTotal

EcuaciénN° 3: Calculo de la frecuencia esperada.
Fuente https://www.youtube.com/watch?v=IQuXV1K5DgA

Donde

fe;: Frecuencia esperada.

XYfila: Sumatoria de la fila para dicha celda.
XColumna: Sumatoria de la columna para dicha celda.

XTotal: Sumatoria total de las filas y columnas.

Para la determinacion de la frecuencia esperada de (5) se toma los valores de la
tabla N 13.

30 %(82)
fes = (110)
fes = 22,36

Para la determinacion de la frecuencia esperada de (77) se toma los valares de
tabla N 13.

80 (82)
fes; = 110)
fe77 = 59,64‘

Para la determinaciéon de la frecuencia esperada de (25) se toma los valores de la
tabla N 13.

30 *(28)
fess = 110)
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feqs = 7,64

Para la determinacién de la frecuencia esperada de (3) se towaolEs de la
tabla N 13.

80 *(28)
fes = (110)
fes = 20,36

Calculo del chicuadrado X

" (fo—fe)?
(fey)

EcuaciénN® 4: Calculo del chicuadrado X
Fuente:https://es.wikipedia.org/wiki/Prueba_ %CF%87%C2%B2_de_Pearson

2 —
XCalc -

i=1

Donde
X2,,.: Chi-cuadrado calculady®.
fo: Frecuencia del valor observado

fe: Frecuencia del valagsperado

(fo—fe)?
Xate = T (5p (Ec. 4

X2 _(5-22,36)% | (77-59,64)2 | (25-7,64)2 (3-20,36)2
Cale ™ (2236) (59,64) (7,64) (20,36)

X%, = 13,48+ 5,05+ 39,45 + 14,80
Xeu. =72,78

Se procede a determinar el valor critico mediante el uso de la tabla -del chi
cuadrado para ello tenemos un nivel

libertad son calculados a continuacion:
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gl=1r—1 (k-1
EcuaciénN° 5: C4culo de los grados de libertad

Fuente:https://es.wikipedia.org/wiki/Prueba_%CF%87%C2%B2_de_Pearson

Dénde

gl: Grados de libertad.

r: Cantidad de filas.

k: Cantidad de columnas.
gl=1r—-1 x(k—1)
gl=2-1+2-1

gl= 1 %(1)

gl=1

(Ec.H

Una vez obtenidosl valor del grado de libertad gl1 conjuntamente con el

nivel de significacionld =0, 05 ; medi ant e

el

usao

de

chi-cuadrado se encuentra el valor critico delattadrado como se muestra a

continuacion:

Tabla A5 (coatinuacion) Valores criticos de la distribucicn chi cuadrada

i |
o 030 025 020 010 CO05 003 00 000 0005 0.001
CD-HH— 38— 06— 3.?4[ 5024 3412 6635 TEW 108N
1 148 271 3119 4605 SW1 738 T8M 9210 10597 13813
33665 4008 4641 651 THIS O3B 0837 11345 12  16.266
4 48 3385 5980 T O4RE 11143 11668 13277 14E60 18466
5 6064 6626 TIE0 0136 11070 12832 (3368 15086 16730 20313

Figura N°35: Valor critico obtenido de la tabla de wibucion del chicuadrado

congl= 1 y U=0, 05.
Fuente: Walpolé Myersi Myers, 2012
Elaborado por: Investigador
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El valor critico obtenido de la tabla de distriiuticel chi-cuadrado es igual a:

X2 . = 3,841

EcuacionN° 6: Chi-cuadradaX?,,,, -
Fuente(Walpolei Myersi Myers, 2012

Dénde

X2, Valor critico del chicuadrado X

La condicion de la prueba de hipotesis ek%j. OX2,,,, entonces se acepta
la hipdtesis nuldd, caso contrario se rechazsara el caso analizado se tiene

X2, = 72,78 (Ec. 4
Xfabia = 3,841 (Ec. §
Xéaie > Xiabia
72,78 > 3,841

Del resultado obtenido mediante la prueba delcoladrado X, se concluye
rechazar la hipotesis nulddo y se acepta la hipGtesis alternativa;
demostrandose que el proceso de inspeccion de buses basado en el RTE INEN
043 incide en el aseguramiento de la calidad, resultado que es ratificado con el
bajo nimero de inconformidades que se presentan en el segundo semestre donde

se realiza las inspeccion de buses bajo normativa.

En la actualidad ante las exigencias del naupdon el fin de tener una mejora
continua en la calidad, las empresas manejan el control estadistico de procesos,
ILPM CIA. LTDA. usa herramientas que adaptan a la realidad, todo con el
objetivo de atacar a las areas donde se estén generando probleram)ligvan

a la generacion de no conformidades en el proceso.
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El control estadistico por procesos (CEP) es una técnica que se usa para
asegurar que los procesos cumplen con los estandares, adicionalmente ayudan a
identificar las causas imputables, ebude graficos es comun para el control de
los procesos, a continuacion se muestran las herramientas con las cuales la
empresa ILPM CIA. LTDA. controla las causas que generan no conformidades en
los informes por parte de los clientes, andlisis realizadwimer semestre del
2016 donde se tiene la mayor cantidad de no conformidades.

El arélisis mediante la herramientaar@to, consiste en una representacion
gréfica en donde el 80% de los problemas provienen del 20% de las causas. Los

pasos para realizar diagrama de pareto se muestran a continuacion:

¢ Identificar el problema o area de mejora.

e Elabore una lista de los factores incidentes en el problema (ni).

e Establezca un periodo de tiempo para la recoleccion de datos.

e Ordenar los factores de acuerdo drsauencia.

e Calcular el porcentaje relativo de cada factor

e Calcular el porcentaje relativo acumulado sumado en forma consecutiva los
porcentajes de cada factor.

¢ Finalmente construir el diagrama dereto.

A continuacion se presenta una lista de factores que se encuentran vinculados
al proceso de inspeccion, esta lista también es conocida como estratificacion, que
ayuda a identificar el area donde se estd generando la mayor cantidad de

inconformidades.

Talkla N°14: Lista de estttéficacion para el analisis deaReto

LISTA DE ESTRATIFICACION PARA ANALISIS POR PARETO
Numero total de informes 25
con errores:
. % %
Estratif o NU [ :
stratificacion umero de caso Relativo Acumulado
Proceso 15 60,00% 60,00%
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(Continuacion)

LISTA DE ESTRATIFICACION PARA ANALISIS POR PARETO

NUmero total de informes o5
con errores:
. % %
Estratificacion NUmero de caso :
Relativo Acumulado
Interpretacion 4 16,00% 76,00%
Equipos 3 12,00% 88,00%
Escritura cliente 2 8,00% 96,00%
Copiados repetidos 1 4,00% 100,00%
Copia de datos 0 0,00% 100,00%
Personal 0 0,00% 100,00%
Escritura ILPM CIA. LTDA. 0 0,00% 100,00%
Medio ambiente 0 0,00% 100,00%
Materiales 0 0,00% 100,00%
TOTAL 25 100,00%
Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador
ANALISIS PARETO
120,00% 120,00%
100,00% 100,00%
3 a0.009 % 2
% 80,00% 80,00% E
S 60,00% 60,00% S
o o
S 40,00% 40,00% 2
> >
20,00% 20,00%
0,00% 0,00%
Q/’Qoo &G‘DQ @0?’\ '{bc‘)\\e &&Q b@b‘b’ QQ&%O \‘}Q ‘b’&o\@ (b,\’@(\‘b’
X&y\@ o.*&) q&@% Qo@ @Q\YV @&0 N
&
< OQQ* S <+
&
&

Lista de estratificacion

% Relativo % Acumulado

Figura N°36: Analisis de Rreto
Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador
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Interpretacion: El andlisis de paretealizado con datos obtenidos del proceso
de inspeccion correspondientes al primer semestre del 2016, se pude concluir que
los informes sobre los cuales se emitieron no conformidades, se contsela si
ataca al 20% de las causas, siendo estas el procesdnspeccion y la
interpretacion, solucionando asi el 80% de los errores, consiguiendo el

levantamiento de inconformidades que conllevan al aseguramiento de la calidad.

Otra de las herramientas para la medicion de la calidad es la tabla de
frecuencias, laual permite tener una vision clara de la frecuencia o nimero de
veces que se genera informes con errores o no conformidades, a continuacion se

presenta la tabla de frecuencias correspondiente al primer semestre del 2016.

Tabla N°15: Inconformidades levantadas a los informes correspondientes al
primer semestre del 2016

Inconformidades Levantadas ' Semestre del 2016
n <
[a)
2285 |2(3|E|5|2|8
Lista de Estratificacion S| (S|8|w|T|3|s g5
218|228 8|8le|z
2 (218|8| |=|2|=
- w | Q S | =
O £
(8]
i
Poblacién N.u UEGIE Inconformidades levantadas
informe
1 PRB-001-VIN X
2 PRB-002VIN X
3 PRB-003-VIN X
4 PRB-004-VIN X
5 PRB-005VIN X
6 PRB-006-VIN X
7 PRB-007VIN X
8 PRB-008-VIN X
9 PRB-009-VIN X
10 PRB-001GVIN X
11 PRB-0011VIN X
12 PRB-0012VIN X
13 PRB-0013VIN X
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(Continuacion)
Inconformidades Levantadasl® Semestre del 2016
n <
[a)
_ wacon | B 8|ES|E|S BB RS
Lista de Estratificacion S|le|5|8|luw|T|oa|s|c|5
g eTI2|8|C|8|% 2|
< | &g 3|8|=
S| |&|8|S| |5|2
wis 2
(&)
i
., NG :
Poblacion u ETD 2 Inconformidades levantadas
informe
14 PRB-0014VIN X
15 PRB-0015VIN
16 PRB-0016VIN X
17 PRB-0017VIN X
18 PRB-0018VIN X
19 PRB-0019-VIN X
20 PRB-0020-VIN X
21 PRB-0021-VIN X
22 PRB-0022VIN
23 PRB-0023VIN
24 PRB-0024VIN X
25 PRB-0025VIN X
26 PRB-0026'VIN
27 PRB-0027-VIN
28 PRB-0028VIN X
29 PRB-0029VIN X
30 PRB-0030-VIN
TOTAL 15/4|13(2(1|0|0|0]0]|O
*PRB: Prueba.
*VIN: Vehicle ldentification Number.

Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador

A continuacién se realiza los célculos para poder elaborar la tabla de

frecuencias.
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Célculo del nUmero de intervalos:

k =1+ 3,332logn

EcuaciénN° 7: C4culo del numero de intervalos
Fuente:https://es.wikipedia.org/wiki/Regla_de_Sturges

Dénde
k: NUmero de intervalos.

n: NUmero de datos.

k=1+3,332logn (Ec.

K =1+ 3,33210g30

K =592

K = 6 intervalos

Célculo del rango:

R=VM—-Vm

EcuacionN° 8: Calculo del rango.
Fuente:(Luis Rodriguez, 2007)

Dénde
R: Rango
VM: Valor maximo.

Vm: Valor minimo.

R=VM—-Vm (Ec. 8§
R=30-1
R=29
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Célculo de la amplitud del intervalo:

Donde
a: Amplitud.
R: Rango.

R

a:K

EcuacionN° 9: Célculo de la amplitud.
Fuentey(Luis Rodriguez, 2007)

K: NUmero de intervalos.

R
a=-
K
29
=%
a =483

Tabla N°16: Tabla de frecuencias de las inconformidades referente al proceso de

inspeccion de buses en el primer semestre del 2016

(Ec. 9

Tabla de Frecuencias de las Inconforimdades Referentes al Proceso de

Inspeccion
. | Frecuencia . | Frecuencia| Marca
Frecuencia Frecuencia .
absoluta ) relativa de
Intervalo absoluta relativa
(f) acumulada (hi) acumulada| clases
(Fi) (Hi) (Xi)
[1-5,83) 3 3 20,00% 20,00% 3,415
[5,83- 10,66) 2 5 13,33% 33,33% 8,245
[10,66- 15,49) 3 8 20,00% 53,33% | 13,075
[15,49- 20,32) 2 10 13,33% 66,67% | 17,905
[20,32- 25,15) 3 13 20,00% 86,67% | 22,735
[25,15- 29,98) 2 15 13,33% 100,00% | 27,565
TOTAL 15 100,00%

Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador
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Frecuencia Absoluta (fi) y Frecuencia
Relativa (hi)

3,5 25,00%
3 3 3
2 2 2

ncia

0,00% 0,00% 0,00% 20,00%

23 2 2 2

5 15,00%

13,339 13,339 13,33%

15 10,00%

1

5,00%

0,5

0 0,00%

[1-583) [583- [10,66- [1549- [20,32- [25,15-
10,66) 15/49) 20,32) 2515)  29,98)

Intervalos de freceuncia

Valores de frecuencia
Valores de frecue

mmm Frecuencia absoluta (fi) —— Frecuencia relativa (hi)

Figura N° 37 Frecuencia Absoluta (fi) y Frecuencia Relativa (hi) de las
inconformidades levantadas en el proceso de inspeccion.
Elaborado por: Investigador

Interpretacion: Del analisis de inconformidades levantadas al proceso de
inspeccion se pede concluir, que aproximadamente de cada 6 informes emitidos,
de 2 a 3 informes que representan el 13,33% y 20,00% del total respectivamente,
son rebotados por fallas existentes en el proceso de inspeccion de buses. El
analsis reafirma la cancia delproceso correctamente establecido, debido a la

frecuencia de inconformidades relacionadas con el mismo.

Finalmente se utiliza la herramienta del diagrama de dispersién, el cual se
define como el grado de distanciamiento de un conjunto de va&sescto a su

valor medio.

Debido a que las no conformidades levantadas al proceso de inspeccion,
guardan relacion con el subproceso de medicion, a continuacién se realiza un
diagrama de dispersion, en donde se busca en qué manera se correlaciona el
namero de inspecciones con las no conformidades levantadas al subproceso de

medicién.

88



Tabla N°17: Datos utilizados para el diagrama de dispersion, coeficiente de
correlacion y coeficiente de determinacion.

DATOS DIAGRAMA DE DISPERSION
N° Inspeccion | Inconformidades Subproceso 5 5

(X) Medicion (Y) X (5 &)
1 1 1 1 1
2 1 4 1 2
3 2 4 6
4 4 16 16 16
5 4 25 16 20
6 3 36 9 18
7 6 49 36 42
8 5 64 25 40
9 10 81 100 90
10 8 100 64 80
55 44 385 272 315

Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador

Célculo de la pendiente de la lined. (b

Xy—nxy
b=—"—"—F
X% —nx

EcuacionN° 10: C4culo de la pendiente de la linea
Fuentehttp://www.monografias.com/trabajos97/planificacipn
controtoperaciones/planificacieprcontrotoperaciones2.shtml

Doénde

b: Pendiente de la linea
x: Variable ndependiente.
y: Variable dependiente

n: Nimero de datos.
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Calculo de la media aritméticke x, y

_ xi
X = ——
n

EcuaciénN° 11: Calculo de la mediaritmética variable independiente
Fuentehttp://www.monografias.com/trabajos89/medidkes

dispersion/medidade-dispersion.shtml

Dénde
x: Variable independiente.
n: Nimero de datos.

(Ec. 1)

EcuacionN° 12: Célculo de la media aritmética variable dependiente.

X = T
_ 55
*= 10
x = 5,50
— .y
Y=
Fuentehttp://www.monografias.com/trabajos89/medidkes
dispersion/medidade-dispersion.shtml
Donde

y: Variable dependiente.

n: Nimero de datos.

v = 2
y_ n
_ 44
Y= 10
V= 4,40
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xy—-nxy

—2
x2-nx

315 — 10 5,50 (4,40)

385 — 10 (5,50)2

315 —(242)
~ 385 —(302,50)

(73
~(82,50)

b = 0,88

Célculo de (a)

(Ec. 10

a=7y —bx

EcuacionN° 13: C4culo del intercepto con el eje y
Fuentehttp://www.monografias.com/tbajos97/planificacioty-
controloperaciones/planificaciey-controloperaciones2.shtmil

Dénde

a: Calculo del intercepto con el eje y

x: Variable independiente.

y: Variable dependiente.

a=79y —bx

a= 440 — 0,88 (550)

a= 440 —(4,84)

a= —0,44

(Ec. 13
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Coeficiente de correlacion (r).

n xgy; — Xi Y

2 _ 2 2 _ 2
n Xx; X n y; Vi

EcuaciénN° 14: Calculo del coeficiente de correlacion.
Fuente:https://es.wikipedia.org/wiki/Coeficiente_de_correlaci%C3%B3n
_de_Pearson.

Donde

1y Coeficiente de correlacion
x: Variable independiente.

y: Variable dependiente.

n: NUmero de datos.

n_xiyi— X Yi
Ty = Ec.1
i n x?*- x;2 n y?- i 2 ( 4
i i Vi Vi
- 10 315 — 55 (44)
XY 7 T10 385 —(55)2 (10)(272)- 44 2

(3150)—(2420)

y 3850 —(3025) (2720)—(1936)
_ (730)
Tey = (825) (784)
_(730)
Tey = 28,72 (28)

1, = 0,91
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Representacion grafice!l diagrama de dispersion.

DIAGRAMA DE DISPERSION
§ 12
Q
2 10 .
2 A
o y =0,88x- 0,47
Q g R2=0,82
Q
o
o
S 6 .
@ 4
[
% 4 //
E ] I
§ 2 v
c
é ; o/b
0 2 4 6 8 10 12
No Inspeccién

Figura N°38: Diagrama de dispersion que muestra la correlacion del nimero de
inspecciones, con las inconformidades levantadas al subproceso de medicion.

Interpretacion: De las no conformidades levantadas a los informes del
proceso de inspeccion, se pudo constatar que 10 de las no conformidades
levantadas se generan en el subproceso de medicién, ahi la importancia de
correlacionar las variables del nimero de inspecciot®s,el nGmero de no
conformidades levantadas al subproceso de medicion, dando como resultado una
tendencia creciente, en donde el coeficiente de correlacion o grado en que se

relacionan las variables esr0,91
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Conclusiones y Recomendaciones ¢k Investigacion

Conclusiones

e Se concluye que el nivel de cumplimiento de la empresa ILPM CiA. LTDA
con respecto a la documentacion que forma parte del proceso de inspeccion de
buses basado en el RTEE 043:2010 es del 10% aproximadamente, por lo
que el nimero de conformidades levantadas en el primer semestre del 2016 es

significativo.

e Del desarrollo del proceso de inspeccion de buses basado en el RTE INEN
043:2010, se concluye una dismimn notabde del namero de no

conformidades levantadas en el segundo semestre del 2016.

e Del analisis del aseguramiento de la calidad se concluye que al tener un
proceso de inspeccion de buses basado en el RTE INEN 043: 2010, se tiene
una satisfaccion del 96,25% dioativo del nivel de aseguramiento manejado

en el proceso de inspeccion.
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Recomendaciones

e Se recomienda desarrollar la documentacion parte del proceso de inspeccion de
buses basado en el RTE INE¥3:2010 en su totalidad, que conlleva a tener

un proceso de inspeccion completamente mejorado y listo para su ejecucion.

e Se recomienda que las inspecciones de buses seran realizadas acorde a los
requerimientos establecidos en el RTE INEN 043: 201@idisyendo de esta
manera el levantamiento de no conformidades y logrando el aseguramiento de

la calidad.
e Se recomienda tener el proceso de inspeccion de buses basado en el RTE INEN

043: 2010 constantemente monitoreado, con el fin de dar respuesta ianaediat

posibles fallas que pueda presentar el mismo.
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CAPITULO V

PROPUESTA

Tema

Disefio del proceso de inspeccion dedsibasado en RTE INEN 043:2010
para el aseguramiento de la calidad.

Quienes Somos

ILPM Ingenieria y consultoria es una empresa independiente destinada a la
prueba de materiales, ingenieria y consultoria. Ofrecemos una amplia gama de
servicios incluyendo analisis de fallas, investigacion de causas de corrosion,
pruebas de corrosion, pruebds materiales, seleccion y analisis de materiales
utilizando normas ASTM u otros estandares, disefio de sistemas de proteccion

catddica, Inspeccion de soldadura, entre otras.

En ILPM Ingenieria nos especializamos en analisis de falla e Ingenieria de
Corroson. Nosotros determinamos si la causa de la falla fue una inapropiada
seleccion del material, mal disefio, revestimiento inadecuado, fabricacion o

condiciones de operacion. Adicionalmente proporcionamos analisis técnico,

investigacion, desarrollo y asistaa al hacer la eleccion correcta de materiales.

Datos Informativos

Institucion ejecutora: ILPM CIA. LTDA.
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Beneficiarios: Area de ensayos no destructivos.

Direccion: Emilio Estrada N54L39 y Orufia (Sector La Kennedy)

!
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BO(\a\—a"a\e

Figura N°39: Localizacién de la empresa ILPM CIA. LTDA.

Elaborado por: Investigador

Tiempo estimado:1 afio.

Costo de la investigacion aproximadoUSD $ 1000
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Antecedentes de la Propuesta

De los resultados obtenidos en el capitulo IV, se llega a determinar que el
proceso de inspeccién de buses basado en el RTE INEN 043 incide en el
aseguramiento de la calidad, por lo que el empleo de la documentacién parte del
proceso de inspeccidn es densuimportancia en el desarrollo de las actividades,
asi como que cada uno de los inspectores estén familiarizados con ella,
consiguiendo de esta manera la disminucion de no conformidades, que son
monitoreadas permanentemente con la ayuda de herramieraldde para dar
respuesta inmediata a posibles fallas en el proceso, logrando de esta manera un

total aseguramiento de la calidad.

Objetivo General

Disefar el proceso de inspeccion dedsibasado en RTE INEN 043:2010 para

el aseguramiento de la cadidl

Objetivos Especificos

e Elaborar el procedimiento técnico del proceso de inspeccioén siguiendo los
lineamientos establecidos en el RTE INEN 043:2010.

e Detallar el instructivo de trabajo, que sera la guia de cada una de las

actividades que son parte gebceso de inspeccion de buses.

e Establecer el registro técnico con criterios de aceptacion y rechazo que deberan

cumplir los buses en el proceso de inspeccion.

Justificaciéon de la Propuesta

La importancia del establecimiento de un proceso de inspeccion para buses

tiene como finalidad incorporar al sistema de calidad el procedimiento, instructivo
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y registro técnico que formaran parte del proceso y contribuirdn con el

aseguramiento de la calidad.

En laactualidad la empresa ILPM CIA. LTDA. no cuenta con la acreditacion
del proceso de inspeccién de buses basado en el RTE INEN 043:2010.

La propuesta efactible tanto técnica como econdmicamerdebido a que se
dispone de los medios necesarios que formare piitproceso, y de los recursos
econdmicos, que gerencia designo para la puesta en marcha del proyecto.

La propuestabeneficiara directamente a la empresa ILPM CIA. LTDA. la
misma que se acreditara en el proceso de inspeccion de buses basado en el RTE
INEN 043:2010, de esta manera la empresa amplia su cartera de clientes, al
convertirse en la primera organizacion acreditada en el proceso de inspeccion de

buses.

Desarrollo de la Propuesta

Factibilidad

La propuesta es factible, por lo que se cuenta aodidponibilidad de los
recursos necesarios para lograr los objetivos y metas sefialadas, relacionadas con

la implementacion del proceso de inspeccion basado en el RTE INEN 043: 2010.

Econdmicai Financiera

Para la implementacion del proceso de inspecbesado en el RTE INEN
043:2010, la gerencia a designado un presupuesto de aproximadamente 6000
dolares, presupuesto que se invertird en los principales costos que conlleva poner
en marcha el proceso de inspeccidon como son: calibracion de cintas métricas,
capacitacion del personal, procesi® acreditacion pago por derechos de

utilizacion del sello de acreditacion.
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Fundamentacién Cientificai Técnica

La investigacion se fundamenta en los criterios de aceptacion y rechazo de los
buses basado en el RTEHN 043:2010, el mismo que guarda relacién con
normativas nacionales e internacionales, que contribuyen con el aseguramiento de

la calidad.

A continuacion se describe algunas de las normas relacionadas con el proceso

de inspeccion.

e Vidrios de seguridad para automotores: Norma Técnica Ecuatoriana NTE
INEN 1669:2011.

e Elementos minimos de seguridad para vehiculos automotores: Reglamento
Técnico Ecuatoriano RTE INEN 034:2016.

e Dispositivos para mantener o mejorar la visibilidad: Norma nitéc
Ecuatoriana NTE IENE 1155:2009.

Metodologia
Planificacion de actividades
A continuacion se establece el cronograma de actividades, que referencia el
tiempo necesario para el levantamiento de la documentacion que forma parte del

proceso de inspecaid de buses basado en el RTE INEN 043: 2010,

documentacién que es objeto de cambios ante auditorias internas.
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Diagrama dePERT / CPM (Critical Path Method)

TablaN° 18: Actividadesinvolucradas en la determinacion de la ruta critica mediante el diagrama de PERT.

DIAGRAMA DE PERT / CPM (Critical Path Method)

. Duracién Inicio Finalizacion Inicio Finalizacion
Actividades Predecesot . Holgura
(dias) temprano temprana tarde tarde
Obtencion de normas vigentes (A 5 0 5 0 5 0
Lectura de normas (B) A 6 5 11 5 11 0
Analisis de terminologia nueva (G  A,B 4 11 15 11 15 0
Elaboracpn Qel procedimiento AB.C 12 15 27 15 27 0
técnico (D)
Toma de fotografias en campo (f A,B,C 5 15 20 17 22 2
Elaboracion del(llr:1)struct|vo de traba AB.C.E 5 20 o5 22 27 2
Elaborqqlon .d,e la lista de AB.C 5 15 20 22 27 7
verificacion (G)
Proceso de ms(pl_(l—:-)cuon en estructy DF.G 1 27 o8 27 o8 0
Proceso de |ns?6:-cuon en termina D.F.G.H 5 o8 30 o8 30 0
Proyecto 30

Elaborado por: Investigador
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RUTA CRITICA

Figura N°40: Ruta critica del proyecto.
Elaborado por: Investigador
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PROCEDIMIENTO PARA LA INSPECCION DE BUSES BASADO EN EL
RTE IENE 043:2010

OBJETIVO

El presente procedimiento tiene por objetivo fijar las condiciones de inspeccién
y garantizar el control de calidad y el cumplimiento de los requerimientos
establecidos par la inspeccion de buses basado en el reglamento técnico
ecuatoriano RTE INEN 043:2010, asi como los requisitos y caracteristicas que
deben satisfacer los materiales y equipos utilizados para la inspeccion,

interpretacion y evaluacion.

ALCANCE

El presere procedimiento abarca las partes de la carroceria objeto de
inspeccion quese debe realizaa los buses interprovinciales e intraprovinciales

tanto en estado estructural como en terminado.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INBN3:2010, Bus interprovincial e
intraprovincial.

e NormaTécnica Ecuatoriana NTE INENLE5 Vehiculos automotores. Equipos
de iluminacién y dispositivos para mantener o mejorar la visibilidad.

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 323 Vehiculos automotores.
Carrocerias metalicas. Requisitos.

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN669 Vidrios de seguridad para
automotores. Requisitos.

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 668 Vehiculos automotores.
Carrocerias metalicas para buses interprovinciales. Requisitos.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 011 Neumaticos.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 034 Elementos minimos de

seguridad en vehiculos automotores.
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e ISO/IEC 17065, Requisitos para organismos que certifican productos, procesos
Y Servicios.

e ISO/IEC 17020, Requisitos para el funcionamiento de diferentes tipos de
organismos que realizan la inspeccion.

e ANSI/ASNT CR1892011, For Qualification and certification of
nondestructive testing personnel.

e SNT-TC-1A, Personnel Qualification and Certification in mM@structive

Testing.

TablaN° 19: Responsabilidades de los inspectores nivel I, 11 y 111
RESPONSABLE FUNCION/LABOR

Un inspector de END nivel | debe estar califica

para desempeiiar calibraciones especifidaslD
especificos, y evaluaciones especificas, parg
determinacion de los criterios de aceptacion
Inspector Nivel | rechazo y registro de resultados debe ser acorde
instrucciones escritas, el inspector de ens:
destructivos nivel | debe necesariamente rec
instrucciones 'y supervision de un inspeg

certificado en END que sea nivel 1l o nivel lll.

Un inspector de ENDivel Il debe estar calificad
para configurar y calibrar equipos y para interpret
evaluar los resultados con respecto a los cod
estandares y especificaciones aplicables. El insp
de END nivel 1l debe estar completame
familiarizado con elalcance y limitaciones dg¢
Inspector Nivel Il
método para el cual califico y debe ejer
responsabilidad asignada en el trabajo

entrenamiento y guia de inspectores aprendice
END nivel I. Los inspectores de END nivel 1l deb
ser capaces de organizar y reportar Issiltados de

las pruebas de END.
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(Continuacion)

RESPONSABLE FUNCION/LABOR

Un inspector de ENDnivel Il debe ser capaz ¢
desarrollar, calificar y aprobar procedimient
estableciendo y aprobando técnicas, interpret:
codigos, estandares, especificaciones

procedimiento, y disefiando y designando métodg
END en especial, técnicas y procedinmtos a se
usados. El inspector de END nivel Il debe

responsable de las operaciones de END para
cuales fue asignado y calificado y debe ser capg
interpretar y evaluar los resultados en los térm
que exigen los codigos, estandares,

Inspector Nivel Il espedicaciones. El inspector de END nivel Il de
tener suficiente experiencia practica en materi
aplicables, fabricacion, y productos tecnoldgicos
establecer técnicas y ayudar en el establecimient
criterios de aceptacion cuando no sea disper
establecerlas por otros medios. El inspector de
nivel Il debe tener general familiarizacion con ot
métodos de END como lo demuestra un nivel 11l
inspeccion basica u otros conocidos. El inspecta
END nivel lll debe ser capaz de entrenaugeyvisar
a personal nivel 1 y nivel Il para certificacién en ¢

método.

Elaborado por: Investigador

DEFINICIONES
e Abatible. Que puede girar alrededor de un gje.

e Altura de un vehiculo. Dimension vertical total de un vehiculo, desde la

superficie de la via hasta la parte superior del mismo.
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Ancho de un vehiculoDimensién transversal de un vehiculo en su parte mas
extensa.

Angulo de aproximacion (ataque)Es el angulo en un plano desd@ento de

vista del vehiculo, formado por el nivel de la superficie en la cual el vehiculo
esta parado y la linea tangente que se forma entre el punto de contacto del radio
del neumatico delantero y la parte mas baja de la parte delantera del vehiculo.
Angulo de salida.Es el angulo en un plano desde el punto de vista del
vehiculo, formado por el nivel de la superficie en la cual el vehiculo esta
parado y la linea tangente que se forma entre el punto de contacto del radio del
neumatico posterior y la paneas baja de la parte posterior del vehiculo.

Asiento. Estructura que puede anclarse a la carroceria del vehiculo, que
incluye la tapiceria y los elementos de fijacion, destinados a ser utilizados en
un vehiculo y disefiado ergondmicamente para la comodelgzhsajero.

Asiento individual. Disefiado y construido para el alojamiento de un pasajero
sentado.

Asiento doble. Disefiado y construido para el alojamiento de dos pasajeros
sentados.

Bus intraprovincial. Diseflado y equipado para viajes dentro de una misma
provincia y no tiene espacio que sea considerado especificamente para
pasajeros de pie, pero puede llevar pasajeros de pie por cortas distancias en el
corredor.

Bus interprovincial. Disefiado y equipadacapa viajes a largas distancias entre
provincias y no lleva pasajeros de pie.

Capacidad neta de pasajerodNumero maximo admisible de ocupantes.

Ciclo de funcionamiento del motor.Es el principio bajo el cual funciona el
motor.

Compartimiento de pasajeros.El espacio destinado a los pasajeros, excluido
cualquier espacio ocupado por instalaciones fijas.

Conductor. Persona que conduce un automotor.

Contrahuella. Plano vertical del peldafio.

Corredor central. Espacio libre o area util del vehiculo excluyendodesas

de entrada y salida, cobranza, conductor y asientos de pasajeros.
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Direccion asistida.Que tiene un sistema que facilita el movimiento de giro de
las ruedas.

Disefio original. Comprende los planos, normas técnicas de fabricacion y
demés documentos técos en los cuales se sustentan los requisitos del disefio
de origen del vehiculo.

Ensamblador. Persona natural o juridica responsable del armado de las piezas
y partes del vehiculo, bajo los requisitos del disefio original.

Escaotilla. Abertura en la partesuperior de la carroceria para efectos de
ventilacion y salida de emergencia.

Estribo. Escalon para subir o bajar de un vehiculo

Fabricante del vehiculo. Persona natural o juridica responsable de la
fabricacion del vehiculo bajo los requisitos del disefigiral.

Freno auxiliar. Facilita al conductor reducir la velocidad del vehiculo de
forma gradual, cumpliendo la funcién de asistir al freno de servicio.

Freno de parqueo.Permite que un vehiculo se mantenga detenido por medios
mecanicos, incluso en unalzada en pendiente y sobretodo sin la presencia
del conductor.

Freno de servicio.Facilita al conductor reducir la velocidad del vehiculo de
forma gradual, durante su funcionamiento normal o detenerlo.

Importador del vehiculo. Persona natural o juridica sqgpnsable de la
importacion de vehiculos para utilizacion propia o para comercializar.

Huella. Plano horizontal del peldafo.

Longitud de un vehiculo. La distancia total entre los puntos extremos del
vehiculo en el eje longitudinal (incluido los parachogues

Luneta posterior. Corresponde a los vidrios que se utilizan en la parte
posterior de los vehiculos.

Mampara. Panel vertical de separacion.

Pasajero.Persona que hace uso del servicio de transporte publico o privado.
Peaton. Es la persona natural que circula a pie por sus propios medios de
locomocién o los discapacitados que transiten en artefactos especiales

manejados por ellos o por terceros.
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e Peldafo.Cada una de las partes de un tramo de grada, que sirve para apoyar el
pie al subir o bajar de ella.

e Piso. La parte de la carroceria en la que reposan los pies de los pasajeros
sentados y los del conductor, asi como los soportes de los asientos.

e Proveedor. Toda persona natural o juridica de caracter publico o privado que
desarrolla actividades de produccion, fabricacion, importacién, ensamblaje,
construccion, distribucién, alquiler o comercializacién de bienes, asi como
prestacion de servicios a consumidgrpor las que se cobre precio o tarifa.
Esta definicién incluye a quienes adquieran bienes o servicios para integrarlos
a procesos de produccién o transformacion, asi como a quienes presten
servicios publicos por delegacién o concesion.

e Salidas de emergecia. Son las ventanas laterales, puertas o cualquier otro
medio de facil y rapido desprendimiento o apertura desde el interior del
vehiculo, a ser usados en circunstancias excepcionales para salida de los
ocupantes en casos de peligro.

e Trocha. Dimension eterior entre las ruedas posteriores.

e Vista Secundaria.Vision libre de obstaculos.

e Vista total. Vision libre de obstaculos con excepcion del parante central del

parabrisas y los parantes del frente del vehiculo.
SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL
Para determinar el grado de peligrosidad de cada una de las actividades del

proceso de inspeccion de buses se utiliza la matriz de William Fine. Como se

indica a continuacion.
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EVALUACION DE RIESGOS - METODO FINE

Grado de peligrosidad

Clasificacion del riesg|

Fecha jueves. 24 de noviembre de 2016 hr Dt Skmy Bajo
Area CONTROL DE CALIDAD My r Dt >Kky p Medio
Proceso INSPECCION DE CONFORMIDAD Y pr Dt >Kn nn Alto
BUS INTERPROVINCIAL E INTRAPROVINCIAL GP=200
. X " X . Consecuencia: Exposicion Brobabilidad Grado de A X X
Actividad Peligro (Riesgo) Consecuencia del pellgr— S o BT W o ST 7 I oo tigrosidad Clasificacion del riesg Prioridad Equipo de Proteccién Personal (EPP)
X Cortes Heridas abiertas EN N 1 Bajo Ninguna
Material de la estructura. Posiciones forzadas Dolores = is Bajo Ninguna
Parachoques frontal y posterior. __Solpes contusion Z Z 1 S Ninguna
Posiciones forzadas, Dolores = as Bajo Ninguna
N ontanos latoraloo. Golpes Contusion = Ex 3 Bajo Ninguna
Posiciones forzadas Dolores 3 18 Bajo Ninguna
[ —Golpes Contusion T T EN Bajo Ninguna
Posiciones forzadas Dolores is Bajo Ninguna
Golpes Contusion is Bajo Ninguna
Unién chasis - carroceria. Posiciones forzadas Dolores L is Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas L 18 Bajo Ninguna
Superficie del piso. Cortes Herida L ) S Bajo Ninguna
Peldafnos. Caida Golpe L 1 1 1 Bajo Ninguna
Rampas. Caida Golpe L 1 1 EN Bajo Ninguna
Organizacion externa
Golpes Contusion L 3 3 Bajo Ninguna
Largo total del vehiculo. Cortes Heridas abiertas L 0.5 EN 0.5 Bajo Ninguna
Posiciones forzadas Dolores L = 1s Bajo Ninguna
Golpes Contusion L 5L 3 El Bajo Ninguna
Ancho total del vehiculo. Cortes Heridas al rtas L 0, 5] a1 0.5 Bajo Ninguna
Posiciones forzadas, Dolores L ) 18 Bajo Ninguna
Somes conison I p = E Baio Nguna -_
Altura total del vehiculo. Cortes Heridas abiertas L 0.5 T 0.5 Bajo Ninguna
Posiciones forzadas, Dolores L £ is Bajo Ninguna
Voladizo delantero. Caidas por altura Golpe 5 aL L 5 Bajo Ninguna
Voladizo posterior. Caidas por altura Golpe = 1 1 S Bajo Ninguna
Angulos de acome a. Posiciones forzadas Dolores 18 Bajo Ninguna i
Golpes Contusion N 3 Bajo Ninguna
Ventanas del conductor. Posiciones forzadas Dolores is Bajo Ninguna u
N Golpes Contusion 1 3 Bajo Ninguna
Ventanas de los usuarios. Posiciones forzadas Dolores is Bajo Ninguna
, g e - - s S Ty
Puertas de ingreso y salida. Posiciones forzadas Dolores is Bajo Ninguna
Materiales de puertasde ingreso vy salida. Cortes Heridas abiertas = 1> Bajo Ninguna
Controles de puertas de ingreso y salida Golpes Dolores EN EN 1 Bajo Ninguna
- - Caidas por altura Golpe EN 1 EN Bajo Ninguna
Salidas de emergencia. Posiciones forzadas Dolores L = is Bajo Ninguna
Ventilacion con escotillas. Caidas por altura Golipe L EN 3 3 Bajo Ninguna
Ventilacion delantera. Caidas por altura Golpe L 1 3 3 Bajo Ninguna
Portacquipajes. Caidas por altura Golpe L En 3 3 Bajo Ninguna
Organizacion interna
Alturas internas del vehiculo. Caidas por altura Golpe ETY 1 1 Bajo Ninguna
Ingreso v salida de pasajeros. Golpes Contusion 1 1 EN Bajo Ninguna
Sujecion de ingreso vy salida. Golpes Contusion a1 a1 1 Bajo Ninguna
Panel de conduccion. Posiciones forzadas Dolores = is Bajo Ninguna n
- Golpes Contusion T T N Bajo Ninguna
Asiento del conductor. Posiciones forzadas, Dolores =) 18 Bajo Ninguna
Golpes Contusion 5L E EN Bajo Ninguna
Mamparas. Posiciones forzadas Dolores = is Bajo Ninguna m
Cabina del conductor. Posiciones forzadas Dolores 3 EE) Bajo Ninguna
R R Golpes Contusion 1 1 1 Bajo Ninguna =
Asientos para pasajeros. — <
Posiciones forzadas Dolores 3 18 Bajo Ninguna
Corredor central. Posiciones forzadas, Dolores = 1s Bajo Ninguna
Asideros. Golpes Contusion L T Ex Ex Bajo Ninguna
Porta paquetes. Caidas por altura Golpe L 3 3 S Bajo Ninguna
Detalles exteriores e interiores
Golpes Contusion L 1 1 1 Bajo Ninguna
Huminacion Posiciones forzadas Dolores L = H 18 Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas L N 1 1 Bajo Ninguna n
Golpes Contusion L 1 N 1 Bajo Ninguna
Ré6tulo Posiciones forzadas Dolores L E) H is Bajo Ninguna —
Cortes Heridas abiertas L EN EN Bajo Ninguna
Golpes Contusion L 1 1 Bajo Ninguna
Avisador acustico Posiciones forzadas Dolores L 3 is Bajo Ninguna
Cortes Heridas al L 5L N N Bajo Ninguna
Golpes Contusion 1 1 1 Bajo Ninguna
Ro6tulos de prohibi Posiciones forzadas Dolores = 1s Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas, T N 1 Bajo Ninguna m
Golpes Contusion 1 1 1 Bajo Ninguna
Ro6tulo de salidas de emergencia Posiciones forzadas, Dolores ) a8 Bajo Ninguna
Cortes Heridas al 1 Ex Bajo Ninguna
Golpes Contusion 1 N Bajo Ninguna J
Recolector de basura Posiciones forzadas Dolores E) H is Bajo Ninguna
Cortes Heridas al 1 1 Bajo Ninguna
Golpes Contusion 1 T Bajo Ninguna
Calefacciéon Posiciones forzadas Dolores 3 H 18 Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas 1 1 Bajo Ninguna
Golpes Contusion T EN Bajo Ninguna
Bafo Posiciones forzadas Dolores E) 1is Bajo Ninguna
Cortes Heridas al L T N Bajo Ninguna
Golpes Contusion L 5T 1 1 Bajo Ninguna m
Elementos de seguridad y control. Posiciones forzadas Dolores L = is Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas L T EN 1 Bajo Ninguna
Golpes Contusion L En Ex Ex Bajo Ninguna
Extintor de incendios Posiciones forzadas Dolores L = H as Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas, L 5L 1 Bajo Ninguna
Golpes Contusion L 1 1 Bajo Ninguna
Triangulos de seguridad Posiciones forzadas Dolores L E) H 18 Bajo Ninguna
Cortes Heridas al L EN 1 Bajo Ninguna
Golpes Contusion L 1 EN Bajo Ninguna
Tacografo Posiciones forzadas Dolores L 3 is Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas L 5L N Bajo Ninguna
Golpes Contusion = EX Bajo Ninguna
Limitador de velocidad Posiciones forzadas Dolores = is Bajo Ninguna
Cortes Heridas al T T EN Bajo Ninguna
Golpes Contusion 1 1 1 Bajo Ninguna
Bolsas de aire Posiciones forzadas Dolores E as Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas 1 EN Ex Bajo Ninguna
Golpes Contusion 1 1 1 Bajo Ninguna
Aislamientos y revestimiento interior Posiciones forzadas Dolores 3 H is Bajo Ninguna
Cortes Heridas abiertas, 3 3 oS Bajo Ninguna
MEDIDAS DE CONTROL DE RIESGOS
Actividad Peligro (Riesgo) Consecuencia del pelig Medidas de Control Procedimiento de Trabajd Informacion Formacion Riesgo controlado
St NO NOTALa matriz de riesgos realiza
para el proceso de inspeccion de|
buses muestra que todas sus
actividades se encuentran dentro d
una clasificacion de riesgo baja, 14
mismas que disminuyen ain mas

Tlgo. Cesar Vizuete
ELABORADO POR:

Ing. Ivan Estupinan
REVISADO POR:

MSc Patricio Estupinan

AROBADO POR:

impacto utilizado el equipo de
proteccion personal (EPP), por es
motivo Nno se necesita ninguna otr
medida de protecciéon minuciosa pg
desarrollar las acti ades de
inspeccion.
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La matriz de riesgos realizagara el proceso de inspeccion de buses muestra
que todas sus actividades se encuentran dentro de una clasificacion de riesgo bajo,
los mismos que disminuyen alin mas su impacto utilizado el equipo de proteccion
personal (EPP), por este motivo no se néaesnguna otra medida de proteccion

minuciosa para desarrollar las actividades de inspeccion.

EQUIPOS Y MATERIALES A SER UTILIZADOS EN LA INSPECCION.

e Cintas métricas,

e Flexémetros,

e Reglas,

e Transportadores de medidas,
e Calibradores,

e Micrometros,

e Lentes de aumento o lupas,
e Boroscopios,

e Espejos,

e Linternas, etc.
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FLUJOGRAMA GENERAL DEL PROCESO DE INSPECCION

INICIO

Procesd

Actividad

Inspeccidon acorde [a
los requerimientos

v

Registro de
conformidades y ng
conformidades

3

Rechazado

Almacenamiento
de datos

=D
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DESARROLLO (DESCRIPCION)

Material de la estructura

e Verificar que los materiales de la estructded bus estén protegidos contra la
corrosion.
e Verificar que los componentes que conforman la carroceria estén sélidamente

fijados por algin medio como (soladura, remaches o tornillos).

Parachoques frontal y posterior

e Medir los parachoques frontal y paste que no sobresalgan mas de 300 mm
de la carroceria.

e Medir la altura de la parte delante inferior del parachoque delantero que debera
estar a no mas de 500 mm desde la calzada.

e Medir la altura de la parte posterior inferior del parachopasterior que
debera estar a no mas de 600 mm desde la calzada.

e Verificar que no exista elementos de defensa adicional como (tumba burros,
aumentos salientes etc.)

e Verificar que los parachoques sea de un material ductil, tenaz o de poliéster

reforzado cotfibra de vidrio y estructura metalica.

Ventanas laterales

e Verificar que las ventanas sean de cierre hermético.

e Los vidrios deben ser de seguridad y cumplir con el RTE INEN 034 y NTE
INEN 1669.

e Verificar que el espesor del vidrio sea de 4 mm y la alnagima del mismo

sea 1000 mm.
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Parabrisas

e Los vidrios deben ser de seguridad y cumplir con RTE INENEI&8mentos
minimos de seguridad en vehiculos automotgpd3 E INEN 1669Vidrios de
seguridad para automotores. Requisitos.

Unién chasisi carroceria:

e Verificar que la unidbn entre chasis y carroceria cumpla con las
recomendaciones realizadpor el fabricante del chasis por ejemplo: placas de
anclaje unidas con el chasis mediante pernos.

Superficie del piso:

e Verificar que en general todas lasperficies de los pisos deben ser de un

material antideslizante y resistente al trafico.

Peldanos:

e Verificar que la huella y contrahuella sean de 250 mm y 200 mm

respectivamente.

Rampas:

e Verificar que la inclinacion maxima sea de 20% cuando no exsstalones y
de 15% en el caso de que existan escalones.

e Verificar que los bordes de los escalones no se sitlen entre asientos o entre
asientos y mamparas.

Organizacion externa:

e Medir el largo total maximo de los buses de dos ejes que debe ser 13 300 mm.

113



e Medir el largo total maximo de los buses mayores a dos ejes que debe ser 15
000 mm

e Verificar que el ancho total del bus cubra toda la trocha y que no sobresalga
mas de 75 mm a cada lado.

e Medir la altura total maxima con escotilla que debe ser 4 000 mm.

e Medir el voladizo delantero que debe estar entre 2 000 mm y 3 000 mm.

e Medir el voladizo posterior que debe estar a un maximo del 66% de la distancia
entre ejes.

e Verificar que los angulos de acometida se encuentren entre 8° a 12°.

e Verificar que a través dia ventana del conductor se pueda observar la parte
baja en el exterior lateral izquierdo.

e Verificar que la ventana del conductor debe abrirse por lo menos un 30% de su
ancho.

e Verificar que la zona de visibilidad frontal superior del conductor permita
idertificar un objeto situado a 15 m delante del vehiculo y a 4,5 m del suelo.

Como se indica en la figura®M1.

ANEXQ A

FIGURA A.1. Visibilidad frontal superior para el conductor

Ctpm bicad a 45m

Oopetn ubcado a 15 m.

Figura N°41: Visibilidad frontal superior del conductor

Fuente: Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN®Bus | nt er provi n
Intraprovincial(INEN: 2010)

Elaborado por: Investigador

e Verificar que la zona de visibilidad frontal inferior del conductor permita
identificar un objeto situado a 0,7 m delante del vehiculo y a 1,1 m del suelo.

Como se indicarela figura N 42.
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FIGURA A.2. Visibilidad frontal inferior para el conductor

Figura N°42: Visibilidad frontal inferiordel conductor

FuenteRegl ament o T®cnico Ecuatoriano RTE I
Intraprovincial (INEN: 2010)

Elaborado por: Investigador

e Verificar que la zona de visibilidad lateral izquierda del conductor permita
identificar un objeto situado a 0,7 m al lado izquierdo del vehiculo y a 0,2 m
del suelo. Como se indica en la figura A.3.

e Verificar que la zona de visibilidad lateral derecha deahductor permita
identificar un objeto situado a 0,7 m al lado derecho del vehiculo y a 0,2 m del

suelo.Como se indica en la figura®™3.

FIGURA A.3. Visibilidad izquierda y derecha para el conductor

Figura N°43: Visibilidad izquierda y derecha del conductor

Fuente:Reglamento Té ni co Ecuatoriano RTE | NEN 043
Intraprovincial (INEN: 2010Q)

Elaborado por: Investigador
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e Verificar que la zona de visibilidad horizontal del conductor este de acuerdo.

Como se indica en la figura®M4.

FIGURA A.4. Visibilidad horizontal para el conductor

60°

P.- Vista Primaria
5.~ Vista Secundaria
Q.- Vista Total. B0°

Figura N°44: Visibilidad horizontal del conductor

Regl ament o T®cni co Ecuatoriano RTE
Intraprovincial (INEN: 2010)

Elaborado por: Investigador

e Verificar que las ventanas de los usuarios sean indiadua dobles
(panoramicas), fijas o corredizas.

e Verificar que |& ventanas corredizas de los usuarios dispongan de manijas o
tiradores que seran del 30% y el 60% del area total de la ventana.

e Verificar que los vidrios de las ventanas de los usuarios seaagieidad y
que cumplan el RTE INEN 034 y NTE INEN 1669.

e Verificar que las ventanas de los buses interprovinciales dispongan de cortinas

u otros dispositivos de proteccién solar.
e Verificar que las puertas de ingreso y salida sean abatibles hacia el ioteri

exterior que no sobresalgan 300 mm de la carroceria.

e Verificar que el acceso a las puertas sea libre y que no estén bloqueadas por

asientos o asideros intermedios.

e Verificar que las puertas no puedan ser abiertas desde interior cuando el

vehiculo esten movimiento.
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e Verificar que las puertas puedan ser abiertas manualmente desde el exterior o
interior del vehiculo en caso de emergencia.

e Medir la altura minima de las puertas de ingreso y salida que debe ser 2 000
mm tomada desde el estribo.

e Verificar que elmaterial de las puertas debe ser de acero o aluminio y si se usa
vidrios estos deben ser de seguridad.

e Verificar que las puertas se ubiquem los buses interprovinciales en la parte
lateral derecha.

e Verificar quelas puertas de ingreso se ubigeerios buses intraprovinciales a
partir del centro de la distancia entre ejes hacia adelante.

e Verificar que los controles de accionamiento de las puertas sea realizado desde
el puesto del conductor.

e Verificar que exista al menos dos salidas de emergencizadarlateral.

e Verificar que las salidas de emergencia dispongan de dispositivos que permitan
desprenderla facilmente de las ventanas.

e Verificar que la apertura de emergencia sea rectangular con una dimension de
1300 mm de largo por 600 mm de alto, adiciovemnte puede aceptarse una
dimension de 1100 mm de largo por 800 mm de alto.

e Verificar que el nimero de salidas este acorde NTE INEN 1323.

Ventilacion

e Verificar que se cuente con un minimo de dos escotillas en las areas
comprendidas entre los ejdslantero y posterior.

e Verificar que las escotillas cierren herméticamente, que comprendan un area
minima de 0,35 fn

e Verificar que las escotillas tengan un dispositivo de salida de emergencia.

e Verificar que se disponga de un sistema de ventilacion dedanten
regulacién de temperatura y control de dispersion.

e Verificar que el sistema de ventilacion incluya un dispositivo antivaho para el

parabrisas frontal.
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Portaequipajes

e Verificar la existencia de compartimientos cerrados con acceso desde el
exteriorpara colocacion del equipaje de los pasajeros.

e Verificar que el portaequipaje contenga un coeficiente de ocupap@l a
una décima de metro lito por persona (0,1%n

e Verificar que los portaequipajes sean totalmente herméticos y que contengan
dispositvos de seguridad que eviten su apertura accidental durante la marcha
del vehiculo.

e Verificar que las ruedas de emergencia, herramientas, etc. se encuentren en un
compartimiento diferente al portaequipaje en el caso de ser colocados en el
portaequipajes de contar un panel divisorio.

Organizacion interna

e Verificar que la altura minima en el corredor central sea de 1900 mm.
e Verificar que la altura minima desde piso al borde inferior de la ventana sea de
700 mm.

Ingreso y salida de pasajeros

e Verificar que la estructura de soporte de los peldafios tiene que conformar una
caja indeformable.

e Verificar que la superficie de los peldafios sea de un material antideslizante.

e Verificar que la superficie horizontal del peldafio admita la inscripcion de un
semicircub de didmetro minimo de 42 cm.

e Verificar que la proyeccion del peldafio superior sobre la superficie del inferior

no invada el area del semicirculo. Goee indica en la figuradNis.
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FIGURS & 5 Dimensiones de las Peldafios

Figura N°45; Dimensiones de logseldafios.

FuenteRegl ament o T®cnico Ecuatoriano RTE
Intraprovincial (INEN: 201Q)

Elaborado por: Investigador

Verificar que la altura maxima medida desde el nivel del suelo hasta el peldafio
inferior debe ser de 400 mm.

Verificar si la altura desde el nivel del suelo hasta el peldafio inferior se
encuentra entre 400 mm y 500 mm, constatar la presencia de un escalén
retractil.

Verificar que la huella del primer peldafio sea minimo 400 mm, las demas
huellas deben ser minime d 250 mm incluido el escalon retractil.

Verificar que la contrahuella de los peldafios inferiores tengan una altura
maxima de 200 mm.

Verificar que el material sea de acero o aluminio con recubrimiento que
proporcione una rugosidad antideslizante y tesie al trafico.

Verificar que los ingresos y salidas consten de dos asideros interiores anclados

firmemente a la carroceria (tipo pasamano).

Area del conductor

Verificar que el panel de conduccion se encuentre en la parte frontal izquierda

del vehiculo
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Verificar que el tablero de instrumentos se encuentre a una distancia de
aproximadamente 700 mm.

Verificar que los instrumentos o paneles de alerta estén dentro de un angulo
horizontal de vision de 30 grados.

Verificar que el panel de conduccion contamgl®s indicadores como
velocimetro, oddémetro, mandémetro doble de presion de los frenos,
combustible, presién de aceite, termémetro para indicar la temperatura del
sistema de refrigeracion, tacometro, mandos neuméticos o eléctricos para
puertas, luces deama de insuficiencias de cada sistema.

Verificar que el asiento del conductor sea tipo ergonémico regulable en el
plano vertical y horizontal.

Verificar que le asiento del conductor se ubique al frente del volante de
conduccion.

Verificar que el asientalel conductor tenga como ancho minimo 450 mm,
como profundidad minima 450 mm y como altura minima del espaldar 500
mm.

Verificar que el asiento del conductor sea ajustable con un recorrido vertical
entre 400 mm y 550 mm, horizontal como minimo 120 mmjnacién del
espaldar entre 90 y 110 grados con respecto a la horizontal.

Verificar que el sistema de ajuste del asiento del conductor esté al alcance del
conductor.

Verificar que el asientos del conductor este firmemente anclado a la estructura
del piso dda carroceria.

Verificar si se dispone de asiento de conductor alterno el cual debe cumplir con
los requisitos establecidos para el asiento del conductor a excepcion del
mecanismo de ajuste vertical y horizontal.

Verificar que los asientos del conductorinpipal y alterno consten de
cinturones de seguridad autotensables de 3 puntos con apoyacabezas
individuales.

Verificar la existencia de mamparas de proteccion para los pasajeros.

Verificar que en las mamparas ubicadas en las proximidades de las gradas

deben colocarse pasamanos.
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e Verificar que la distancia minima entre la mampara y el asiento sea de 400
mm.

e Verificar que la altura minima desde el piso de fijacién de los asientos a las
mamparas sea de 700 mm.

o Verificar que el ancho minimo de la mamparacatla detras del asiento del
conductor sea de 450 mm.

e Verificar que las mamparas ubicadas en las proximidades de las gradas cubran
la profundidad total de las mismas. Gose indica en la figuradd6.

FIGURA A.6. Mampara de proteccidén junto a la caja de peldafios

/ /

Mampara ca
proteccian whicadg

\I /
)

Figura N°46: Distancia de la mampara al asiento.

Regl ament o T®cni co Ecuatoriano RTE | NE I
Intraprovincial (INEN: 2010)

Elaborado por: Investigador

B b pia o b

e Verificar que la cabina del conductor sea independiente del habitaculo de los
pasajeros.

e Verificar que la cabina del conductor se encuentre a igual nivel o en distinto
nivel superior o inferior al de los asientos de los pasajeros o del pasillo de
circulacion interna del vehiculo.

e Verificar si la cabina de conduccion posee una altura superidsGartih esta
debe tener al menos una puerta lateral con dimensiones adecuadas que permita

el ingreso y salida del conductor con facilidad.
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e Verificar si la zona destinada a la circulacién del ingreso y egreso del
conductor y del personal auxiliar es infer@mrl750 mm la cabina debe tener
dos puertas ubicadas una a cada lateral.

e Verificar que las dimensiones de las puertas de ingreso a la cabina de
conduccion tengan una altura minima de 1250 mm y un ancho minimo de 550
mm.

e Verificar si el bus posee umabina de conduccion independiente de la zona de
pasajeros la misma puede tener maximo un asiento de acompafante.

e Verificar que la cabina de conduccién no tengan literas.

e Verificar que la altura entre el borde superior del asiento del conductor o

acompafate en su posicion normal no podra ser menor a 900 mm.

Asientos para pasajeros

e Verificar que los asientos se encuentren fijos a la carroceria y estén dispuestos
longitudinalmente en el sentido de marcha y viceversa de tal manera que
proporcione confort.

e Verificar que los asientos y su disposicion respeten los disefios del fabricante
del vehiculo o chasis especialmente la distribucion de las cargas en los ejes del
vehiculo cumpliendo con las normas técnicas ecuatorianas vigentes.

e Verificar que los asiensodeben ser reclinables e individuales incluidos los de
la altima fila.

e Verificar que los asientos dispongan de apoyacabezas y apoyabrazos
individuales, los apoyacabezas deben cumplir con las normas técnicas
ecuatorianas vigentes.

e Verificar que los busesntraprovinciales e interprovinciales dispongan de
cinturones de seguridad de tres puntos autotensables en los asientos ubicados
en la primera fila y la fila posterior a las puertas de salida.

e Verificar que los buses interprovinciales presenten cinturomeseguridad de
dos puntos (modelo pélvico) en la totalidad de los asientos.

e Verificar que los cinturones de seguridad cumplan con las normas técnicas

ecuatorianas vigentes.
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Verificar que los buses posean dos hileras de asientos individuales incluida la
ultima fila.

Verificar los asientos tengan una profundidad minima de 420 mm para bus
intraprovincial y 450 mm para bus interprovincial.

Verificar que los asientos tengan un ancho libre minimo de 450 mm.

Verificar que la altura minima desde piso a la baseagieinto se encuentre
entre 400 mm y 480 mm.

Verificar que la distancia medida desde la parte posterior de un asiento y la
parte anterior del mismo sea como minimo 750 mm para bus interprovincial y
700 mm para bus intraprovincial.

Verificar que las posicizes de reclinacién minima sea dos posiciones enfre 12

y 30 para bus intraprovincial y de 4¢ 4@ para bus interprovincial.

Verificar que la altura total del respaldo del asiento sin él apoya cabeza sea
como minimo 700 mm.

Verificar que los asientos noontengan aristas o protuberancias de ninguna
indole.

Verificar que el material de los asientos deben ser de tipo blando, acolchonados
y tapizados.

Verificar que los asientos de los buses interprovinciales deben estar dotados de
apoya pies.

Verificar quelos apoyapiés sean abatibles y no causar molestia al pasajero que
no desee utilizarlos.

Verificar que la identificacion de los asientos sera a través de numeros
ordinales o letras excluyendo las del conductor y acompafante.

Verificar que la identificacionle los asientos se encuentre en la parte superior
del respaldo de los asientos, en los apoyabrazos, en la ventanilla o en los
portaequipajes superiores.

Verificar la existencia de mesas individuales y abatibles, porta revistas que no
excedan el ancho da parte posterior de los respaldos.

Verificar que la estructura y fijacion de los asientos cumplan con lo establecido

en las normas técnicas ecuatorianas vigentes.
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Corredor central

o Verificar que el corredor central tenga un ancho minimo de 350 mmlasitre

partes interiores mas salientes.

Asideros

e Verificar que en la puerta de ingreso y salida se disponga de un asidero de una
longitud suficiente y de facil acceso para los pasajeros.

e Verificar que el asidero al cerrar la puerta debe quedar en la petieri del
bus.

e Verificar que los asideros sean tipo tubulares entre 25 mm y 40 mm de
diametro.

e Verificar que el asidero sea estructural, de facil agarre, antideslizante, que sea
de un material lavable y que cumpla con las normas técnicas ecuatorianas

vigentes.

Porta paquetes

e Verificar la existencia porta paquetes en forma de estantes en correspondencia
con ambos paneles laterales.

e Verificar la profundidad del porta equipajes que sera medido en forma
horizontal perpendicular al panel lateral que delben&r como maximo 700
mm al borde mas saliente.

e Verificar que los porta paquetes estén dotados de bordes o inclinacion hacia el
interior del mismo.

e Verificar que la altura de los porta paquetes medido desde la altura del piso de

fijacion de los asientos b su parte mas baja no debe ser menor a 1500 mm.

Detalles exteriores e interiores

e Verificar que el bus cuente con equipos y dispositivos de iluminacion interior y
exterior que se estable en la norma técnica ecuatoriana NTE INEN 1155

vigente.

124



Verificar que el bus cuente con un rotulo del destino de viaje que sea mecanico
o electrénico y que este iluminado.

Verificar que el réulo tenga como dimensiones minimas 600 mm de largo y
200 mm de alto.

Verificar que el réulo se ubique en la parte superior oliitfiedel lado derecho
sobre el parabrisas frontal y que no afecte la visibilidad del conductor.

Verificar que el avisador acustico cumpla con los niveles de ruido establecidos
en las normas ambientales 0 normas técnicas ecuatorianas vigentes.

Verificar queno exista la presencia de bocinas de aire.

Verificar la existencia de iluminacion individual para los pasajeros en el porta
paquetes.

Verificar que los rotulos de prohibicion tengan una dimension de 120 mm de
ancho y 180 mm de alto.

Verificar que el mateal del rGulo sea adhesivo con fondo blanco, simbolo
negro, y diagonal de prohibicion en rojo y deberan ser visibles para los
pasajeros.

Verificar que los rotulos de salida de emergencia tengan una dimension de 100
mm de ancho y 150 mm de largo con fomdjp y letras blancas.

Verificar que los rotulos de salida de emergencia sean de un material adhesivo.
Verificar que exista un talo de emergencia con material adhesivo que
especifique las instrucciones de salida de emergencia.

Verificar que los dispositbs de desprendimientos de ventanas o parabrisas
estén identificados y pintados de color rojo.

Verificar que los recolectores de basuras exista como minimo uno en la parte
delantera y otro en la parte posterior.

Verificar que los buses de transporte interprovincial e intraprovincial presenten
un sistema de renovacién de aire del habitaculo que impida el ingreso de gases
provenientes del funcionamiento del vehiculo.

Verificar que la renovacion del aire debe serfarmie por todo el interior del
vehiculo y por lo menos 15%h por pasajero.

Verificar en caso de que se disponga de aire acondicionado que exista una

renovacion de aire como minima del 20% de volumen de aire cada hora.
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Verificar que se cuenta con cualgutipo de sistema de calefaccién a acepcion

de los sistemas que funcionan con los gases de escape del motor y circulan por
cafierias ubicadas en el interior del vehiculo.

Verificar si el bus cuenta con compartimientos especiales para bar y bafio estos
debenestar ubicados en zonas donde no obstruya el desplazamiento de los
pasajeros.

Verificar la existencia de un bar y en el caso de disponerlo todos los
equipamientos que lo componen deben fijarse y acondicionarse de manera de
evitar el desplazamiento durafdéemarcha del vehiculo.

Verificar la existencia de bafo y en el caso de disponerlo sus componentes
deben estar ubicados en compartimientos estancos, provistos de extractores de
aire con capacidad suficiente para recoger y mantener los desechos de por lo
menos el 50% de la capacidad de pasajeros y que funcione permanentemente
durante el viaje.

Verificar que la puerta del bafio este provista de una cerradura que solo en caso
de emergencia pueda ser accionada desde el exterior.

Verificar que el bafio este dotade la sefal luminosa indicadora de ocupado.
Verificar que el piso y las paredes laterales del bafio hasta un minimo de 1m de
altura sean de acero inoxidable o de plastico reforzado con fibra de vidrio,
excepto las aberturas para ventanillas.

Verificar que el bafio debe contener ademas del inodoro, un lavatorio,
portapapeles, y asideros en el lugar adecuado.

Verificar que las ventanillas del bafio no podran ser de vidrios transparentes.
Verificar que el area minima del lavabo sera de seis décimas de metro
cuadrado (0,6 ).

Verificar que la altura interior en el bafio del piso al techo en el sector de
circulacion donde puede estar normalmente una persona a pie tiene que ser
como minimo 1750 mm.

Verificar que la altura de la puerta del bafio sea como minimorh650

Verificar que le ancho atil de la puerta (paso libre) en su maxima apertura sea

como minimo 400 mm.
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Verificar que el espacio libre entre el frente del inodoro y cualquier artefacto o
elemento ubicado delante de él sea como minimo 350 mm.

Verificar quelos buses interprovinciales e intraprovinciales cumplan con los
elementos de seguridad y control minimos establecidos en el Reglamento
Técnico Ecuatoriano RTE INEN 034.

Verificar que los buses dispongan de un extintor de incendios minimo de
cuatro kilogranos de polvo quimico seco o €O

Verificar que el extintor de incendios sea de color rojo y que se ubique detras
de conductor en posicién vertical y acoplado con anillos metélicos o correas de
sujecion de facil desmontaje.

Verificar que los buses dispongde triangulos de seguridad montables de
material reflectivo con grado de alta intensidad o diamante de color rojo.
Verificar que los triangulos de seguridad tengan una franja como minimo de
500 mm por lado y 40 mm de ancho.

Verificar que el tacografo seencuentre acorde al reglamento técnico
ecuatoriano RTE INEN 034.

Verificar que el limitador de velocidad se encuentre acorde al reglamento
técnico ecuatoriano RTE INEN 034.

Verificar que cualquier tdlo sea externo o interno de cualquier indole debe
estarescrito de forma clara, concisa con letras mayusculas y en espafiol.
Verificar que no exista parrillas superiores externas a la carroceria.

Verificar que las bolsas de aire estén acorde al Reglamento Técnico
Ecuatoriano RTE INEN 034.

Verificar que tododos buses dispongan de aislamientos acusticos y térmicos
de caracteristicas de baja combustibilidad o retardadores a la llama que deben
estar situados en el interior del techo, paredes laterales, frontal, y posterior de
la carroceria asi como en el comparento destinado al alojamiento del
motor.

Verificar que el nivel de ruido medido a una altura de 1,20 m sobre el nivel del
piso del vehiculo en la posicién del asiento del conductor no debera ser mayor
a 75 dB con el vehiculo detenido y el motor giranalo minimo de

revoluciones.
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¢ Verificar que el nivel de ruido no sea mayor a 85 dB con el vehiculo detenido y
con el motor girando al 75% del nimero maximo de revoluciones por minuto.

¢ Verificar que las mediciones se efectien con todas las puertas y ventanas
cerradas y con un nivel de ruido exterior inferior a los 60 dB.

o Verificar que el nivel de ruido medido a 1,20 m respecto del nivel de piso en
cualquier punto de su extensién no debera ser mayor a 88 dB con el motor
funcionando al 75% del nimero méaximo dealuciones por minuto.

o Verificar que la inflamabilidad de los materiales de los asientos, las paredes, el
techo, y el piso deben ser de baja combustibilidad con un indice de llama
maximo de 250 mm/min conforme a la norma ISO 3795.

o Verificar que el bus dmonga de algun sistema que pueda garantizar una
temperatura de confort segun las condiciones climaticas de cada ciudad la cual

no debe ser superior a los*ZB

INSTRUCTIVO DE TRABAJO PARA EL PROCESO DE INSPECCION
DE BUSES BASADO EN EL RTE INEN 043:2010.

TablaN° 20: Instructivo de trabajo para el proceso de inspeccion de buses
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

1. Medir la distancia de
parachoque frontal que e
sobresalido de la carrocer

Figura N°47: Medicién de la distancia del parachoque frontal
Elaborado por: Investigador

128



(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

2. Medir la altura maximi
inferior del parachoqu
frontal.

Figura N°48. Medicion de altura maxima inferior del parachoque frontal.
Elaborado por: Investigador

3. Verificar que e
parachoquefrontal sea
de fibra de vidrio.

Figura N°49: Verificacion que eparachoqudrontalsea de fibra de vidrio.
Elaborado por: Investigador

4. Medir la distancia de
parachoque  posteri(
gue este sobresalido
la carroceria.

b

Figura N°50: Mediciéndistancia del parachoque posterior
Elaboradagpor: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

5. Medir la altura maxim
inferior del parachoqu
posterior

= o S >
S R

Figura N°51: Medicion de la altura maxima inferior del parachopusterior
Elaborado por: Investigador

6. Verificar que e
parachoque  posteri(
sea de fibra de vidrio.

Figura N°52: Verificacion que el parachoque posterior sea de fibra de vidri
Elaborado por: Investigador

7. Inspeccionar que lag
ventanas laterale
tengan cierre hermétic

Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

8. Inspeccionar que Ig
ventanas laterale
cumplan con la NTE
INEN 1669.

Figura N°54: Inspeccion de ventanas laterales bajo NTE INEN 1669.
Elaborado por: Investigador

9. Medir la altura de I;
ventana lateral

Figura N°55; Mediciéon de altura de la ventana lateral
Elaborado por: Investigador

10.Inspeccionar cierr
hermético de
parabrisas.

Figura N°56: Inspeccion decierre herméticgarabrisas.
Elaborado por: Investigador

131




(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

11.Inspeccionar que ¢
parabrisas cumpla cc
la NTE INEN 1669

Figura N°57: Inspeccion del sello del parabrisas bajo NWEN 1669
Elaborado por: Investigador

12.Inspeccionar que
superficie del piso s€
antideslizante
resistente al trafico.

Figura N°58: Inspeccion de la superficie del piso
Elaborado por: Investigador

13.Si existe desnivelegn
el pasillo medir el plan
vertical de los peldafio

Figura N°59: Medicién del planovertical del peldafio.
Elaborado por: Investigador
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INSTRUCTIVO DE

(Continuacion) )
TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

14.Si existedesniveles e
el pasillo medir el plan
horizontal de los
peldafos.

X

Figura N°60: Medicion del

Elaborado por: Investigador

plano horizontal del peldafio

15.Medir la longitud tota
maxima del vehiculo.

Figura N°61. Medicion de |

a longitud del vehiculo

Elaborado por: Investigador

16.Medir el ancho total de
vehiculo

Figura N°62: Medicion del

ancho del vehiculo

Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

=
” —
N 3
-

17.Medir la altura tota
méaxima del vehicul
con escotilla.

Figura N°63: Medicion de la altura del vehiculo
Elaborado por: Investigador

18.Medir el voladizo
delantero

Figura N°64: Medicion del voladizo delantero del vehiculo
Elaborado por: Investigador

19.Medir el angulo de
acometida delantero.

Figura N°65; Medicion del angulo dacometida delantero
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

FIGURA A.1. Visibilidad frontal superior para el conductor

20.Verificar la zona df | Mo
visibilidad frontal Y= 5
. g | 7 /A I
superior. |~
[ @)

Figura N°66:. Verificacion la zona deisibilidad frontal superior
Elaborado por: Investigador

FIGURA A.2. Visibilidad frontal inferior para el conductor

21.Verificar la zona d¢
visibilidad frontal

inferior.

Figura N°67: Verificacion de la zona de visibilidad frontal inferior.
Elaborado por: Investigador

22.Verificar la zona d¢g

visibilidad latera
izquierda y laterg
derecha

Figura N°68: Verificacion de la zona de visibilidad lateral izquierda y latera

derecha
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

FIGURA A.4, Visibilidad horizontal para el conductor

B0°

23.Verificar la zona d¢
visibilidad horizontal

P.- Vista Primaria
5.~ Vista Secundaria
O.- Vista Total.

Figura N°69: Verificacion de la zona de visibilidad horizontal
Elaborado por: Investigador

24.Inspeccionar la
ventanas de los usuari
que pueden S¢
individuales o doble
(panoramicas), fijas
corredizas.

Figura N°70: Inspeccion de ventanas de usuarios
Elaborado por: Investigador

25.Medir la manilla d
tirador de las ventan:
de usuarios.

Figura N°71. Medicién de la manilla de la ventana de usuario
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion)

INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

26.Verificar  que lag
ventanas de usuarif
tengan un cierr
hermético y cumpla
con la normativa d
seguridad NTE [INEN
1669.

Figura N°72: Incepcion de ventanas de usuario (hermétisd iz INEN 1669).
Elaborado portnvestigador

27.Verificar  que lag
ventanas de usuarif
estén provistas corting
o de otro dispositivo d
proteccion solar

Figura N°73: Verificacion deventanas con cortinas.
Elaborado por: Investigador

28.Verificar  que lag
puertas de ingreso
salida sean abatiblé
hacia el interior ¢
exterior.

Figura N°74: Puertas de ingreso Yy salida abatibles.
Elaborado por: Investigador
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INSTRUCTIVO DE

(Continuacion) )
TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

29. Medir cuanta
sobresalen las puert
de ingreso y salida de
carroceria.

Elaborado por: Investigador

30. Verificar que cuent
con el dispositivo par
abrir la puerta en cag
de emergencia.

Figura N°76:. Verificacion d

Elaborado por: Investigador

e dispositivo de eengencia para abrir puertas

31.Medir el alto de la
puertas de ingreso
salida.

Figura N°77: Verificaciondel alto de la puerta de ingreso y salida
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion)

INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

32.Medir el ancho de I3
puertas de ingreso
salida, y que contengd
vidrios de seguridad ¢
acuerdo a la NTE INEI
1669.

Figura N°78: Verificacion del ancho de puertas y vidrios NTE INEN 1669.
Elaborado portnvestigador

33.Verificar  que log
controles de las puert
de ingreso y salida
efectien desde el pue
del conductor.

34.Verificar la existencie
de salidas d
emergencia.

Figura N°80: Verificacion desalidas de emergencia.
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

35. Verificar que exista €
dispositivo que permit
desprender la salida
emergencia.

Figura N°81: Verificacionde dispositivo para desprender salida de emerge
Elaborado por: Investigador

36.Medir el largo de la
salidas de emergencia

Figura N°82: Verificacion del largo de la salida de emergencia.
Elaborado por: Investigador

37.Medir el alto de |Ig
salida de emergencia.

Figura N°83: Verificaciondel alto de la salida demergencia
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

38.Medir el largo y anch
de la escotilla delante
y posterior par
determinar su area.

Figura N°84: Verificaciéndel largo y ancho de escotilla
Elaborado por: Investigador

39. Verificar que tenga u
sistema antivaho para
parabrisas frontal.

Figura N°85: Verificacion del sistema antivaho para el parabrisas.
Elaborado portnvestigador

40. Verificar la existencig
de los portaequipaje
realizar las medicione
para determinar ¢
volumen de
almacenamiento pc
pasajero.

Figura N°86: Verificaciondel portaequipajes del vehiculo.
Elaborado portnvestigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

41.Verifica que e
portaequipaje S€
totalmente hermético.

Figura N°87: Verificacion del cierre hermético del portaequipajes
Elaborado por: Investigador

42.Verificar que e
portaequipaje  cuen
con un dispositivo qu
evite la apertura en
marcha del vehiculo.

Figura N°88: Verificacion del dispositivo de seguridad del portaequipajes
Elaboradagpor: Investigador

43.Medir la altura de
corredor central

Figura N°89: Verificacion dela altura del corredor central.
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion)

INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

44 . Medir la altura desde ¢
piso al borde inferior d
la ventana.

Figura N°90: Verificacionde la altura desde el piso al filo de la ventana

Elaborado por: Investigador

45, Verificar que la
superficie de lo
peldafios seaesistente
y antideslizante.

Figura N°91: Verificacion dela superficie resistente de los peldafios

Elaborado por: Investigador

46.Verificar que en |
superficie horizontal d¢
peldafioc se  puec
inscribir un semicirculo

Figura N°92: Verificacion dela inscripcion de un semicirculo en los peldafig

Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

47.Medir la altura desde
nivel del suelo 4
peldafioinferior.

Figura N°93: Verificacionla altura del suelo al primer peldafio
Elaborado por: Investigador

48.Verificar la existencig
del escalon retractil (
aplica).

Figura N°94: Verificacion deun escalon retractil
Elaborado por: Investigador

49.Medir la huella de
primer peldafio.

Figura N°95: Verificacion de lehuella del primer peldafio
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

50.Medir las huellas e i
contrahuellas de Ig !
RN

demas peldafos. i 20 L ::§J~x_u,.gmpmm
| |

Figura N°96: Verificacionde huellas y contrahuellas de los demas peldafio
Elaborado por: Investigador

51.Verificar la existencis
de asideros anclados
la carroceria.

P

Figura N°97: Verificacion deasideros anclados a la carroceria
Elaborado por: Investigador

52.Verificar que el area ds
conductor se encuent
en la parte frontg
izquierdadel vehiculo.

Figura N°98: Verificaciondel area del conductor.
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

53. Verificar que el tabler

contenga todos g
indicadoresecesarios.
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Figura N°99: Verificacion détablero del mando del conductor
Elaborado por: Investigador

54.Verificar que el asient
del  conductor se
ergonémico y regulab

en el plano vertical
horizontal.

Figura N°10Q Verificacion de la regulacion asiento del conductor
Elaborado por: Investigador

55.Medir el ancho minimg

del asiento  de
conductor

Figura N°101: Verificacion delancho debsiento del conductor
Elaborado por: Investigador
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INSTRUCTIVO DE

(Continuacion)

56.Medir la profundidag
minima del asiento d
conductor.

TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

Figura N°102 Verificacion

Elaborado por: Investigador

dela profundidad minima del asiento del condug

57.Medir la altura minim:
del espaldar del asien
del conductor.

Figura N°103 Verificacion de la altura minima del asiento del conductor
Elaborado por: Investigador

58.Verificar  que log
asientos del conduct
tenga un sistema (
inclinacion del espalda

Figura N°104 Verificacionque el asiento del conductor sea reclinable
Elaborado por: Investigador
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INSTRUCTIVO DE

(Continuacion)

59.Verificar  que log
asientos del conduct
principal 'y alternc
contengan cinturones (
seguridad autotensabl
de tres puntos cdg
apoyacabezas.

TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

- 7 —~— - - 7T
— = S £

Figura N°105 Verificacion

Elaborado por: Investigador

decinturones de seguridad conductor y ayudant

60.Medir la  distancig
minima  desde o
asientos a la mampa
de proteccion.

Figura N°106 Verificacion de distancia enti@sientos y mamparas
Elaborado por: Investigador

61.Medir la altura minimg
desde el piso de fijacig
de los asientos.

Figura N°107: Verificacidonde la altura de las mamparas desde el piso
Elaborado por: Investigador
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INSTRUCTIVO DE

(Continuacion) )
TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

62.Medir el ancho minim
de la mampara ubica(
atras del conductor.

Figura N°108 Verificacion

Elaborado por: Investigador

de ancho de la mampara

63.Medir la altura interio
de la cabina de
conductor.

Figura N°109 Verificacion

dela altura de la cabina del conductor.

Elaborado por: Investigador

64.Verificar  que log
asientos de lo
pasajeros sec
reclinablesindividuales
incluido los de la ultims
fila (Interprovincial).

Figura N° 110 Verificacion de asientos de pasajeros reclina

(Interprovincial).

Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

65.Verificar  que log
asientos de lo
pasajeros see
reclinables individuale
incluido los de la altims
fila (Intraprovincial).

min, 700 mm,
Sin apoyacabezas

Figura N° 111 Verificacion de asientos de pasajeros recling
(Intraprovincial.)
Elaborado por: Investigador

66.Verificar  que log
asientos dispongan
apoyacabezas.

Figura N°112 Verificacion de apoyacabezas en los asientos.
Elaborado por: Investigador

67.Verificar  que log

asientos dispongan d )"""
apoyabrazos. ; L( -

AN N
N AR

o
o &

Figura N°113 Verificacion de apoyabrazos en los asientos.
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

S g e

68.Verificar  que log
asientos para pasajel
dispongan de cinturong
de segurida
autotensables de tr
puntos en la primera
fila posterior a la puert
de salida.

Figura N°114 Verificacion de cinturones deeguridad tres puntos.
Elaborado por: Investigador

69. Verificar la existenciz
de cinturones d
seguridad de dos punt
en la totalidad de lo
asientos
(Interprovincial).

Figura N°115 Verificacion de cinturones de seguriddoks puntos
Elaborado por: Investigador

70.Medir la profundidag
minima del asiento pa
pasajeros.

Figura N°116 Verificacion de la profundidad de los asientos
Elaborado por: Investigador

151




(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

| e S50 T I

71.Medir el ancho minim
del asiento par H 51

pasajeros. - = -

Figura N°117: Verificacion dé ancho minimo de los asientos
Elaborado por: Investigador

72.Medir la altura desde
piso a la base de
asiento para pasajeros

Figura N°118: Verificacion de la dura de los asientos
Elaborado por: Investigador

min. 12°

73.Medir la distancia entr
asientos posterior
anterior
(Interprovincial)

400480 mm,

Figura N°119 Verificacidnde la distancia entre asientsterprovincial)
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

74.Medir la distancia entr
asientos posterior
anterior
(Intraprovincial).

min, 700 mm,
Sin apoyacabezas

400-480

Figura N°120 Verificacionla distancia entre asientos (Intraprovincial).
Elaborado por: Investigador

min. 12°

75. Verificar la reclinacior
de los asientos de |
pasajeros
(Interprovincial).

Figura N°121: Verificacion de reclinacion de los asien{érgterprovincial).

Elaborado por: Investigador

76.Verificar la reclinacion
de los asientos de |
pasajeros
(Intraprovincial).

Figura N°122 Verificacibnde reclinacion de los asient@iatraprovincial).
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

min. 700

min. 700 mm
Sin apoyacabezas

77.Medir la altura minimg
sin apoyacabezas.

Figura N°123 Verificacionde la altura del apoyacabezas
Elaborado por: Investigador

78.Verificar  que log
asientos no tengg
aristas n
protuberancias.

Figura N°124 Verificacionque los asientos no tengan aristas vivas.
Elaborado portnvestigador

79.Verificar la existencig
de apoyapié
(Interprovincial).

Figura N°125 Verificacionde apoyapié@nterprovincia).
Elaborado por: Investigador

154



(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

80. Verificar la existencig
de identificacion de lo
asientos para pasajero

Figura N°126 Verificacionde la identificacion de los asientos
Elaborado por: Investigador

81.Verificar la existencig
de mesas abatibles la
parte posterior de Ic
asientos que no de
exceder el ancho de |
mismos.

Figura N°127: Verificacionde mesas abatibles en los asientos
Elaborado por: Investigador

82.Medir el ancho minim
del corredor central.

Figura N°128 Verificaciondel ancho minimo del corredor central
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

83.Verificar la existencig
de asideros en g
ingresos y salidas ¢
pasajeros.

=

Figura N°129 Verificacionla asideros en los ingresos y salidas

Elaborado por: Investigador
D a I | Lt
2\ e | |

84.Verificar que Si 10y s "
asideros se sujetan en - ~ ‘
puerta al cerrar estt
deben quedar por
parte interior.

Elaborado por: Investigador

85.Medir el diametro d
los asideros.

Figura N°131: Verificaciondel diametro de loasideros
Elaborado por: Investigador
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INSTRUCTIVO DE

(Continuacion) )
TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

86. Verificar la existencis
de porta paquetes a |
dos laterales.

Figura N°132 Verificacion

Elaborado por: Investigador

de la existencia g®rta paquetes

87.Medir la profundidag
maxima  del port
paquetes.

Figura N°133 Verificacion

de la profundidad dpbrta paquetes.

Elaborado por: Investigador

88. Verificar la existencig
de un borde con
inclinacibn hacia e
interior  del porte
paquetes.

Figura N°134 Verificacidnde la inclinacion del porta paquetes
Elaborado por: Investigador
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INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

(Continuacion)

89.Medir la altura desde ¢
piso a la parte méas be
del porta paquetes.

Figura N°135 Verificacionde la altura a la que se encuentra el porta paqug
Elaborado por: Investigador

90. Verificar si el portg
paquetes dispone ¢
iluminacion individual.

Figura N°136 Verificacionde las dimensiones deltuio
Elaborado por: Investigador

91.Medir el largo y alto dg
rotulo de destino d
viaje, iluminado
ubicado al lado derect
sobre el parabrisg
frontal.

A N
i
\ '
) — =

Figura N°137: Verificacionde la dimensiones delttdo del vehiculo
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

—

92.Inspeccionar los roétulg
de prohibicién.

Figura N°138 Verificacionde los rétulos de prohibicion
Elaborado por: Investigador

93.Inspeccionar los rétuld | mett S B
de salidas d | — |
emergencia. -

Figura N°139 Verificacionde los rotulos dealidas de emergencia
Elaborado por: Investigador

94. Inspeccionar lo
dispositivos de
desprendimiento d
ventanas y parabris
correctamente

identificados y pintado
de color rojo.

Figura N°14Q Verificacionde dispositivosle desprendimiento de emergenc
Elaborado por: Investigador

159



(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

95. Inspeccionar F
existencia de
recolectores de basurg

Figura N°141 Verificacionde los recolectores de basura
Elaborado por: Investigador

96. Inspeccionar F:
existencia o’
compartimientos
especiales como bar
bafio si disponen.

Figura N°142 Verificacion de habitaculos especiales (bafio, bar)
Elaboradagpor: Investigador

97.Inspeccionar F
existencia de extintore
de incendios.

Figura N°143 Verificacibnde extintor de incendios
Elaborado por: Investigador
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(Continuacion) )
INSTRUCTIVO DE TRABAJO DEL PROCESO DE INSPECCION

98. Inspeccionar F
existencia de tridnguldg
de seguridad.

Figura N°144 Verificacion de la existencia de triangulos de seguridad
Elaborado por: Investigador

99. Inspeccionar F
existencia de tacografo

Figura N°145 Verificacion de la existencia de tacografo
Elaborado por: Investigador

100. Inspeccionar F
existencia de u
limitador de velocidad
medidor de temperatu
gue garantice el confor

Figura N°146 Verificacidbnde la existecia de limitador de velocidad.
Elaborado por: Investigador
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LISTA DE VERIFICACION PARA EL PROCESO DE INSPECCION DE BUSES BASADO EN EL RTE INEN 043:2010

Tabla N 21: Lista de verificacion para la evaluacion de conformidades y no conformidades en estructura

EVALUACION EN ESTRUCTURA

INFORME No:
DIRECCION:
FECHA:

DATOS DE LA EMPRESA CARROCERA

Nombre de la empresa: RUC:

Razén Social: Teléfono:

Representante Legal:

DATOS DE LA UNIDAD

Marca: VIN CHASIS:
Modelo: Serie Motor:
DATOS DEL PROPIETARIO
Nombres y Apellidos: Cl:
Operadora: Provincia:
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: (Continuacion)
EVALUACION DE CONFORMIDADES Y NO CONFORMI DADES

DESCRIPCION DEL ITEM
EVALUADO REQUERIMIENTO NORMA INEN 043 C |NC OBSERVACIONES

Material de la estructura (NTE INEN

1323 numeral 5.1.6) Perfiles estructurales protegidos contra la corros

Chasis Homologado.

Union chasiscarroceria (NTE INEN [Siguiendo exclusivamente las recomendaciones
1323 numeral 5.2) fabricante del chasis.

Fijacion estructura carroceria Soldadura, remaches, tornillos, etc.

Sello de prueba de volteo

Plano anclaje

Plano lateral izquierdo

Plano lateratlerecho

Revision Planos
Plano frente

Plano posterior

Plano techo

Plano piso

Ver especificacion del material en plano (Tubo
Piso cuadrado
(ASTM A 36)

Materiales Ver especificacion del material en plano (Tubo

Techo cuadrado
(ASTM A 36)

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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: (Continuacion)
EVALUACION DE CONFORMIDADES Y NO CONFORMIDADES

DESEIRIPCIOIN DiFL TE REQUERIMIENTO NORMA INEN 043 | C | NC OBSERVACIONES

EVALUADO
Ver especificacion del material en plano (Tubo
Laterales cuadrado

Materiales (ASTM A 36)

Ver especificacion del material en plano (Tubo
Parachoques cuadrado
(ASTM A 36)

Soldadores Calificados de acuerdVPS (Welding Procedure Specification)

AWS D1.3 acero, AWS D1.2 |PQR (Procedur@ualification Record)

aluminio y AWS D1.6 inoxidable \ypq (welder Performance Qualification)

Muestreo 10% cordones anclaje

Muestreo 10% cordones lateral izquierdo

Muestreo 10% cordones lateral derecho

Calidad cordones de soldadura |Muestreo 10% cordones frente

Muestreo 10% cordones posterior

Muestreo 10% cordones techo

Muestreo 10% cordones piso

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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(Continuacion)
FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Inspector: Revisado por: Cliente:

Tabla N 22: Lista de verificacion para la evaluacion de conformidades y no conformidades en terminado

EVALUACION EN TERMINADO

INFORME No:

DIRECCION:

FECHA:

DATOS DE LA EMPRESA CARROCERA

Nombre de la empresa: RUC:

Razén Social: | Teléfono:

Representante Legal:

DATOS DE LA UNIDAD

Marca: VIN CHASIS:
Modelo: Serie Motor:
DATOS DEL PROPIETARIO
Nombres y Apellidos: Cl:
Operadora: | Provincia:
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: (Continuacion)
EVALUACION DE CONFOR MIDADES Y NO CONFORMIDADES

DESCRIPCION DEL

REQUERIMIENTO NORMA INEN 043

NC

OBSERVACION

ITEM
Sobresalida de |l a carrocer2a O
Parachoques frontal Altura m8xima inferior O 500 m
Debe ser fibra de vidrio
Sobresalida de |l a carrocer2a O

Parachoques posterior

Alturamaximai nf eri or O 600 mm

Debe ser fibra de vidrio

Ventanas laterales

Cierre hermético

Vidrios de seguridad (NTE INEN 1 669)
Espesor O 4 mm

Altura O 1000 mm

Parabrisas

Cierre hermético

Vidrios de seguridad (NTE INEN 1 669)

Superficie del piso.

Antideslizante y resistente al trafico

Peldafio Plano vertical 200 mm
Plano horizontal 250 mm _
. . Existe Escalone¢l ncl i naci - n O
Desniveles en el pasillo .
Rampa No Existe : . R
l nclinaci-n O
Escalones
No deberexistir los bordes de los escalones entre asientos y mampa
Dimensiones externas del| Largo Total Dos ejes O 13 300 mm
vehiculo maximo > A dos ejes O 15 000 mm

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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: (Continuacion)
EVALUACION DE CONFOR MIDADES Y NO CONFORMIDADES

DESCRIPCION DEL

TEM REQUERIMIENTO NORMA INEN 043 C NC OBSERVACION
) ) Ancho total Cubra la trocha, sin sobresalir 75 mm a cada lq
Dimensiones externas del
vehiculo AIt,ur_atotaI O 4 000 mm (con escot
maxima
Delantero: Minimo 2 000 mm
Voladizos ' Méximo 3 000 mm
Posterior O 66 % de | a distanci
Angulos de acometida | 8°y 12°

Ventanas del conductor

Que se pueda observar la parte baja en el exterior lateral izquierdg

Debe abrirse por lo menos en un 30% de su ancho

Debe permitir identificar un
objeto situado a 15 m

delante del vehiculo y a 4,5 m
del suelo.

Frontal superior

Visibilidad del
conductor Debe permitir identificar un
objetosituado a 0,7 m delante
del vehiculo y a 1,1 m del
suelo.

Frontal inferior

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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(Continuacion)

EVALUACION DE CONFOR MIDADES Y NO CONFORMIDADES

DESCRIPCION DEL
ITEM

REQUERIMIENTO NORMA INEN 043

C

NC

OBSERVACION

Lateral izquierda

Debe permitir identificar un
objeto situado a 0,7 m al lado
izquierdo del vehiculo y a 0,2
m del suelo.

o Horizontal V'?“" : -15° a +15°
Visibilidad del Primaria
Ventanas del conductor Vista
conductor . 130° 4 +30°
Secundaria
Vista Total. -60° a+60°

Campo visual

Libre de todo obstaculo que
impida la visibilidad del
conductor.

Lateral derecho

Debe permitir identificar un
objeto situado 0,7 m al lado
derecho del vehiculo ya 0,2 n
del suelo.

Pueden seindividuales o dobles (panoramicas), fijas o corredizas

Ventanas de los usuarios| Manilla o tirador del 30% y el 60% del area total de la ventana

Cierre hermético

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Vidrios de seguridad (NTE INEN 1 669)

Ventanas de los usuarios

Espesor O 4 mm

Provistas de cortinas o de otro dispositivo de proteccion solar.

La (s) puerta (s) debe (n) ser abatibles hacia el interior o exterior

No deben sobresalir mas de 300 mm de la carroceria

El acceso a las puertas debe ser libre y no estar bloqueada por as
ni asideros intermedios.

En emergencias la puedara facilmente abierta manualmente desd
exterior o el interior

Puerta de ingreso y salida

Altura O 2 000 mm

Dimensiones

Ancho libre O 850 mm

Vidrios de seguridad (NTE INEN 1 669)

Interprovincial Parte lateral derecha
. A partir del centrade la distancia entre ejes haci
Intraprovincial
adelante.
Controles Debe efectuarse desde el puesto del conducto

Al menos dos por cada lateral

No deben ser contiguas

Salidas de emergencia

Deben tener un dispositivo que permita desprender facilnante
ventanas

Abertura Largo 1300 mm

rectangular Alto 600 mm

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Abertura Largo 1100 mm L+A O 1
rectangular Alto 800 mm mm
4 Para bus de 130 pasajeros
: . , 5 Para bus de 345 pasajeros
Salidas deemergencia Ngmero total _ 6 Para bus de 460 pasajeros
minimo de salidas .
de emergencia 7 Para bus de51-75 pasajeros
8 Para bus de 780 pasajeros
9 Mayos de 90 pasajeros
: Tapa hermética
Escaotilla . -
. Abertura superior parcial
comprendida > — >
: Area total minima de 0,35m
entre el eje Di 0 d ida
o delantero ispositivo de salida de
Ventilacién con emergencia.
escotillas : Tapa hermética
o Escotilla - :
Ventilacion comprendida Abertura superior parcial
prend Area total minima de 0,35°m
entre el eje Di 0 d ida g
posterior ispositivo de salida de

emergencia.

Sistema con control de temperatura

Ventilacion - . —
Sistema con control de dispersion

delantera

Dispositivo antivaho para parabrisas frontal

Portaequipajes Debe disponer de compartimiento cerrado

*C: Conformidad
*NC: No conformidad

170




(Continuacion)

EVALUACION DE CONFORMIDADES Y NO CONFORMIDADES

DESCRIPCION DEL
ITEM

REQUERIMIENTO NORMA INEN 043
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Portaequipajes

Debe tener acceso desde la parte externa del vehiculo

El volumen minimo del porta equipajes equivale a un coeficiente de

m> por pasajero sentado.

Deben ser totalmente herméticos

Deben disponer de algun dispositivo de seguridad que evite la aper

accidental durante la marcha del vehiculo.

Si el portaequipaje comparte el espacio con accesorios del carro cg
llantas, gatas, etc. esta zona debe disponer de un panel divisor.

Organizacion Interna

Corredor central O 1900

mm

Altura interna del

vehiculo Desde el piso al borde O 700

inferior de la ventana.

mm

debe ser antideslizante

Deben ser resistentes y su superficie

Ingreso y salida de Peldarios

La superficie horizontal del peldafio
debe permitir la inscripcion de un
pasajeros semicirculo de 42 cm de didmetro.

La proyeccion del borde del peldafio
superior sobre la superficie inferioo
debe invadir el area del semicirculo.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Organizacion Interna

Ingreso y salida de
pasajeros

Peldafios

Altura desde el
nivel del suelo

. O 400 m
hasta el peldafio
inferior
Si la altura desde e
suelo hasta el e
Verificar la

peldafo inferior se
encuentra entre
mayor a 400 mmy
menor a 500mm

existencia del

escalon retractil

Medidade la huella

O 400

en el primer m

peldafio

Medida de las O 2 °0 m
incluido el

demas huellas

escalén retractil

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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OBSERVACION

ITEM
Altura de
Organizacion Interna Ingreso _ysallda Peldarios contrahucilla de O 200 m
de pasajeros los peldafios
interiores.
Acero o
aluminio con
recubrimiento
Material de vinilo u otro
material con
) rugosidad
Areas interiores Ingreso y salida Peldafios antideslizante

de pasajeros

Sujecion ingreso

y salida

Verificar la
presencia de
asideros
anclados
firmemente a lg
carroceria.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad

173




: (Continuacion)
EVALUACION DE CONFOR MIDADES Y NO CONFORMIDADES

DESCRIPCION DEL
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Parte frontal izquierda del
vehiculo.

Ubicacién | Indicadores deben estar dentro d
un angulo horizontal de visiade
30 grados.

Velocimetro

Odometro

Mandmetro doble presion de los
frenos

Panel de

Area del conductor Indicador de combustible

conduccién — .
Presion de aceite del motor.

Termoémetro para indicar la
temperatura del sistema de
refrigeracion

Contenido

Tacometro

Mandos neumaticos o eléctricos
para puertas.

Luces de alarmas de insuficiencig
del sistema.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Tipo ergonémico
Regulable en los planos vertical y horizont:
L, Frente al volante de
Ubicacion .
conduccion.
Ancho minimo| 450 mm
Profundi
ofundidad 1 55 1
minima
Altura minima
Asiento del del espaldar 500 mm
Area del conductor conductor | Vertical entre 400 y 550
Mecgnlsmos mm
de ajuste Horizontal minimo 120 mm
Inclinaciéon del espaldar
entre 90 y 110 grados con
Mecanismos respecto a la horizontal
de ajuste :
Los ajustes debegstar al
alcance del conductor.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Area del conductor

Asiento del
conductor

Mecanismosie
ajuste

La base del asiento debe
estar frmemente anclado a

carroceria.

Se prohibe la instalacion dg
asientos al lado izquierdo d

conductor.

Al lado derecho se puede
instalar un asiento para el
conductor alterno que debe
cumplir losmismos
requisitos que los del
conductor a excepcion de

los mecanismos de ajuste.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Los asientos para el
conductor principal y
Asiento del Mecanismos | alterno deben disponer de
conductor de ajuste cinturones de seguridad
autotensables de 3 puntos
con apoyacabezas.

Deben colocarse mamparasmeteccion paré
los pasajeros situados detras del asiento df
conductor.

En las mamparas ubicadas en las
proximidades de las gradas deben colocarg
pasamanos.

Area del conductor

Distancia minima de
Mamparas los asientos a la 400 mm
mampara

Altura minima desde
el piso de fijacion de| 700 mm
los asientos.

Ancho minimo de la
mampara ubicada
detras del asiento dg
conductor.

450 mm

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Las mamparas ubicadas en las proximidade
Mamparas de las gradas cubriran la profundidad de las
mismas.

Podran tener una cabina de conducciéon
independiente del habitaculo de los pasajer

Los buses que posean una cabina de
conduccién con una altura interior superior {
1750 mm deben disponer de una puerta latg

Area del conductor con dimensiones adecuadas.

Cabina del

Cuando la altura interior sea inferiol a50
mm la cabina debe tener dos puertas latera
ubicadas una a cada lateral con una altura
minima de 1250 mm y ancho de 550 mm.

conductor

Los buses que posean cabina independient
podran tener maximo un asiento para el
acompafante se prohibe instalacioritéeas.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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La altura entre el borde superitel asiento
del conductor o acompafiante en posicion
normal a ningun punto del techo de la cabif
podra ser menor a 900 mm

Area del conductor Cabina del conducto

12 a 30 + 2 grados

. L intraprovincial
Posiciones de reclinacion

12 a 40 = 2 grados

interprovincial

Asientos para pasajeros | Altura minima total sin apoya cabezg 700 mm

Seguridad Sin aristas ni protuberancig
. Blando, acolchonados,
Material _
tapizados
Buses interprovinciales Dotados de apoyapiés

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Abatibles y no causar
Apoyapiés molestias al pasajero que 1

lo desee

A través de nimeros ordinale$etras

o Podréa ser ubicada en la parte superior ¢
Identificacion

respaldo del asiento, apoyabrazos,

ventanillas, portaequipajes

Asientos para pasajeros | Fijos a la carroceria y dispuestos segun el eje longitudinal en sel
de marcha o viceversa

Respetar los disefios de ladricantes para la distribucion de las
cargas.

Cumplir con las NTE INEN vigentes.

Deben ser reclinables e individuales incluidos los de la Gltima file

Deben disponer de apoyacabeza y apoyabrazos.

Los apoyacabezas deben cumplir &sNTE INEN vigentes.

Los buses intraprovinciales e interprovinciales deben disponer d
cinturones de seguridad de tres puntos autotensables en los asiq
ubicados en la primera fila y fila posterior a las puertas de salida

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Asientos para pasajeros

En los buses interprovinciales se colocaran cinturones de segurid
dos punto®n la totalidad de los asientos.

420 mm
Intraprovincial

Profundidad minima 450 mm
interprovincial

Altura libre minima del asiento 450 mm

Altura desde el piso a la base del asiento | 400 mm y 480 mm

750 mm
Interprovincial

Distancia entre asient@®sterior y anterior 700 mm

intraprovincial

En la parte posterior de los respaldos podran tener colocadas me;
individuales y abatibles, porta revistas que no excedan el ancho d
respaldo.

La estructura y fijacione los asientos deben cumplir con lo
establecido en las NTE INEN vigentésmternacionales)

Corredor central

Ancho minimo de 350 mm entre partes interiores mas salientes.

Asideros

Ubicacion en los ingresos y salidas

Deben ser de una longitsdficiente y de facil acceso para los
pasajeros

Los asideros al cerrar las puertas deben quedar por la parte interi
bus.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Tubulares entre 25 mm y 40 mm de diametro

Estructural
. Facil agarre
Asideros Antideslizante
Tubular con recubrimiento de material lavable
Cumplir con las NTE INEN vigentes.
Deben estar dotados en su interior en forma de estantes en
correspondencia con ambos paneles laterales.
Profundidad maxima medida en el plano
horizontal formando la perpendicular con ¢ 700 mm
Portapaquetes panel

Deben estar dotados de bordesadinacion hacia el interior del
mismo.

Altura desde el piso de fijacion de los

asientos hasta su parte mas baja. 1500 mm

Detalles de exteriores e
interiores

lluminacion Contar con los equipos y dispositivos en el interior y
exterior que sestablece en la NTE INEN 1155
Rétulo con destino del viaje sea mecéanico o eléctrict
. lluminado
Ratulo Dimensiones | 600 mm de largo
minimas 200 mm de alto

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Detalles de exteriores e
interiores

Parte superior o inferior del lado

Rétulo Ubicacién .
derecho sobre el parabrisas frontal
Avisador Debe cumplircon los niveles de ruido establecidos e
acustico las normas ambientales o las NTE INEN vigentes
Porta Podran disponer de iluminacion individual para cadg
paquetes | pasajero.
Dimensiones Ancho 120 mm
Alto 180 mm
. Material Adhesivo
Rétulos de
.. .. | Fondo Blanco
prohibicion Negro con diagonal de prohibicién e
Simbolo >9 9 P
rojo
Ubicacion Donde sean visibles facilmente
Deben estar correctamente identificadas mediante (
rotulo.
) Material Adhesivo
Rotulos de | Dimensiones | Ancho 100 mm
salida de Largo 150 mm
emergencia =540

Rojo vy letras blancas

Debe disponer un rotulo adhesivo con las indicacior]
de la salida de emergencia.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Los dispositivos de desprendimiento de
ventanas o parabrisas estaran identificad
y pintados deolor rojo.

Rétulos de salida de
Detalles de exteriores e | emergencia
interiores

Se debe disponer como minimo uno en g

Recolector de basur .
parte delantera y otro en la parte posterig

Los buses interprovinciales e intraprovinciales deben disponer
un sistema de renovacion de aire del habitaculo.

La renovacion del aire debe ser uniforme por todo el interior dg

Ventilacion vehiculo de por lo menos 15 m3/h por pasajero

En caso de tener aire acondicionado se debe garantizar la
renovacion del 20% de volumen de aire cada hora.

Podran estaequipados con cualquier sistema de calefaccion ag

Calefaccion .
los que funcionan con los gases de escape del motor.

En el caso de que los buses dispongan de compartimientos
especiales estos deben estar ubicados en un lugar gifenite el
desplazamiento de los pasajeros.

Compartimientos especiales Todos los equipos que lo componen deben
fijarse acondicionarse de manera de evitar el

Bar . .
desplazamiento durante la marcha del vehicu

Ubicado en compartimientos estancos.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Compartimientos especiales

Bafio

Poseer extractores de aire con capacidad de
mantener los desechos de pomenos el 50% de
los pasajeros.

La puerta del bafio debera estar dotada de una
cerradura que solo en caso de emergencia pue
ser accionada desde el exterior.

Puede estar dotado de sefal luminosa indicado
de ocupado.

El piso y las pareddaterales del bafio hasta un
minimo de un metro de altura seran de acero
inoxidable o de plastico reforzado con fibra de
vidrio

El bafio debe contener inodoro, lavatorio,
portapapeles y asideros en lugares adecuados,
ventanillas no podran ser dlrios transparentes

Ei inodoro se vaciara con agua pudiendo utiliza
sustancias quimicas que neutralicen los malos
olores.

Area minima del lavabo 0,6°m

Altura minima interior desde el piso al techo 17/
mm

Altura minima de lgpuerta 1650 mm

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Méaxima apertura de la puerta comnimo 400

Compartimientos N mm
Bano

especiales Espacio libre entre el frente del inodoro y cualqu
artefacto ubicado delante minimo 350 mm

Los buses interprovincial e intraprovincial deben cumplir con el RTE
INEN 034

Disponer de un extintor de al menos 4 Kg de pc
guimico seco o CO2 de color rojo.

Extintor de incendios )
Debe ser colocado atras del conductor en posic

Elementos de seguridad vertical y acoplado con anillos metalicos o corre
control Se debe disponer de triangulosseguridad
montables.
Triangulos de Deben ser de un material reflectivo
seguridad Grado de alta intensidad o diamante color rojo.

Dimensiones de 500 mm por lado y 40 mm de
ancho de la franja.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Tacografo De acuerdo RTE INEN 034
Limitador de De acuerdo RTE INEN 034
velocidad
Elementos de seguridad Deben estaescritos de forma clara y concisa co
control . letras mayuscul n fol
Rotulacion - yus u asy e-' espano - -
Se prohibe la instalacion de parrillas superiores
externas a la carroceria.
Bolsa de aire De acuerdo RTE INEN 034

Interior del techo

Deben contener un sistema de
Paredes laterales

aislamiento acustico y térmico de ba

Pared frontal

combustibilidad o retardadores de
llama

Pared posterior

Alojamiento del motor

Aislamiento y
revestimiento interior . _ . Con el vehiculo detenido y motor
Nivel de ruido medido a 1,20 m girando a m2zni ma

sobre el nivel dgbiso del

vehiculo en la posicién del Con el vehiculo detenido y el motor
conductor no podra exceder | girando a 75% del nimero maximo ¢
RPM O 85 dB.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad
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Nivel de ruido medido a
1,20 m sobre el nivel del | Cerrar puertas y ventanas y verificar
piso del vehiculo efa que el nivel de r
posicion del conductor no | dB.

podra exceder

Asientos
Deben ser de baja
combustibilidad o ser
: . - Paredes
Aislamiento y revestimiento - retardadores de la
7 Inflamabilidad de los 9
interior propagacion del fuego col

materiales (Revestimiento| Techo . L
un indice de llama maxim(

de 250 mm/min segun 1S(

Piso 3795.
Temperatura en el Se debe contar con un sistema que
compartimiento de los permita una temperatura de confort @
pasajeros no sea superior a 28° C.

*C: Conformidad
*NC: No conformidad

Elaborado por: Investigador

188




Beneficios de la Propuesta

La propuesta planteada da como beneficio, la correcta implementacion del
proceso de inspeccion de buses basadsd BTE INEN 043: 2010, que conlleva a

la disminucion del nimero de no conformidades emitidas en relacién al proceso.

Evaluacion del Impacto

Ambiental

En la parte ambiental, la propuesta ayuda a la disminucion de los insumos
utilizados en la emision dieformes, debido a las modificaciones realizadas por

fallas en el proceso de inspeccion.

Técnico

El personal al tener un proceso claramente establecido, y capacitaciones como
inspectores visuales nivel Il, ayuda a que el personal se desempefie con las
técnicas requeridas en cada uno de las actividades que son parte del proceso,

obteniendo los resultados deseados para el mismo.

Econdmico

Al manejar correctamente el proceso de inspeccion que conlleva a la
disminucion de errores en cada una de las acteslaconsecuentemente se
reduce costos, siendo entre los mas importantes, movilizacién, administrativos,
alimentacion, etc., en general se evita todos aquellos gastos que conllevan realizar
una reinspeccion, por falla en las actividades que forman patembceso de

inspeccién de buses.
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Prevision de la Evaluacion (Evaluacion econémica)

El analisis econdmicefinanciero del progcto a poner en marcha se basara
dos herramientas financieras como ®nVAN y el TIR las cuales permiten

evaluar la entabilidad del proyecto de inversién que se quiere poner en marcha.

Valor Actual Neto (VAN).- El VAN es un indicador financiero el cual mide
los flujos de los futuros ingresos y egresos que tendra un proyecto, todo con el fin
de posteriormente descont inversion inicial y ver si se obtiene alguna
ganancia, si el VAN resulta positivo mayor a cero efectivamente el proyecto

tendria ganancia la formula para calcular es la que se muestra a continuacion:

VAN = Ft
- 1+kt

t=1
EcuacionN° 15: Céalcub del Valor Actual Neto (VAN)
Fuentehttps://es.wikipedia.org/wiki/Valor_actual_neto

lo

Donde:

Ft: Flujos de caja&n cada periodo t.

lo: Inversion realizada en el momento inicial (t=0).
n: Numero de periodos de tiempo.

k: Tipo de descuento o tipo de interés exigido en la inversion.

Tasa Interna de Retorno (TIR)- Se la conoce como la tasa de interés o
rentabilidad que puede ofrecer cualquier inversion, en otras palabras es el
porcentaje d beneficio o pérdida que podria tener la inversion, también se la
suele definir la tasa de descuento que hace que el VAN sea igual a cero en un

proyecto de inversion su formula se muestra a continuacion.

VAN = e lo=0
- 1+TIRt °°7
t=1
EcuacionN° 16: Célculo de la Tasa Interna de Retorno (TR
Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/Tasa_interna_de_retorno
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Dénde:
Ft: Flujos de dinero en cada periodo t.
lo: Inversion realizada en el momento inicial (t=0).

n: Namero de periodos de tiempo.

Flujo de caja- Los flujos de cajas no son mas que las entradas y salidas de

efectivo en un periodo determinado.

A continuacién se presenta los rubros involucrados en la inversion del proceso
de inspeccion de buses basad@®ERTE INEN 043:2010.

Tabla N°23: Inversion para poner en marcha el proceso de inspeccion de buses
basado en RTE INEN 043:2010.

INVERSION PARA PROCESO DE INSPECCION BUSES BASADO EN RTE INEN
043:2010
Detalle Unidades C.OSt.O Total
unitario
Calibracion de cintamétricas 2 60 120
Capacitacion del personal 3 400 1200
Proceso de acreditacion (evaluacion 1 3500 3500
SAE

Pago sello SAE 1 400 400
TOTAL 5220

Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador

A continuacidnse muestran las tablas de ingresos y egresos que se efectuarian
en el proceso de inspeccion de buses, recalcando que el analisis es realizado en un

ambiente en donde la demanda de las carroceras seria una inspeccién por semana.
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Tabla N°24: Ingresos mensuales correspondientes al proceso de inspeccion de
buses basado en el RTE INEN 043:2010.

INGRESOS MENSUALES POR INSPECCION DE BUSES BASADO EN
RTE INEN 043:2010
Mes Detalle Unidades) - Costo Total
al Mes | unitario

1 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
2 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
3 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
4 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
5 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
6 | Inspeccion bu¢RTE INEN 043:2010) 4 210 840
7 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
8 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
9 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
10 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840
11 | Inspeccion bus (RTE INER43:2010) 4 210 840
12 | Inspeccion bus (RTE INEN 043:201( 4 210 840

TOTAL | 10080

Fuente: ILPM CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador
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