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Q F PROCEDIMIENTO DE INVENTARIO G F
grupofersa grupofersa

Con el objetivo de proceder a inventariar todas las cabinas de las que dispone el Grupo
Fersa en todas sus delegaciones de Espaiia, se ha realizado un modelo de inventario con el fin de
facilitar la tarea, haciendo que sea mas clara su identificacion, tanto para la oficina como los
operarios.

Para ello, se entrega a cada delegacion un muestrario de las diferentes marcas y
modelos. Si existiera otro modelo que no aparece en el muestrario, en el apartado de
OBSERVACIONES.

El inventario se realizara siguiendo las plantillas que también se envia junto al
muestrario de la siguiente forma:

En la imagen siguiente aparece uno de los modelos indicados en la plantilla de inventario.
Se rellenara de la siguiente forma:

e Stock: el numero de cabinas existente en la campa

e Instalado: el nimero de cabinas instaladas

e Tipo: segln sea de red, recirculacion o caida libre. Para simplificar se indicara asi:
- Red=WC
- Recirculacion = RC
- Caida libre = CL

e Color: indicar el color de los paneles (en casos como los Armal y Sebach, no contar los

colores de las puertas)

e Configuracion: indicar la instalacion interior: deposito/wc — lavamanos — urinario
- Silo tiene instalado = 1
- Sino lo tiene instalado = 0

Un ejemplo ya rellenado es el siguiente: (siguiendo el ejemplo anterior del Armal
Americano)

e Stock: Existen 14 cabinas en la campa

e Instalado: No hay ninguno instalado

e Tipo: RC =recirculacion

e Color: Rojo (los paneles, NO SE TIENE EN CUENTA EL COLOR DE LA PUERTA)
e Configuracion: 1-1-0 = depdsito y lavamanos, sin urinario

ARMAL AMERICANO
INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION
14 0|RC ROJO 1-1-0
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Se puede rellenar a mano y devolver a la central (Andujar) haciéndole un escaneo, fax o
fotografia, en el que se vea bien.

Ademas de todo el inventario de cabinas, se han de enviar fotografias de:

¢ REMOLQUES
¢ VEHICULOS

e EQUIPOS DE LIMPIEZA

¢ TORILLOS

e REMOLQUES FERSALUXE
¢ MODULOS

En el caso de los remolques (plataformas y FersalLuxe) y los vehiculos, se han de ver con
claridad las matriculas. Si algin vehiculo o remolque estuviera averiado, por favor, indicarlo

MUESTRARIO MODELOS FABRICANTES

Ferca

Crups g £mprésss MODELOS

“FIVE PEAKS™ (FP} <A RMAT~ (A4) ¥ (AT)
- ;

FSTANDIAR (5TDH WP (VTF} AMERIC AMND (STDY TTALLAMGH ST

“FERSA" (FE) “POLY JOENT (PT) "POLYPORTABLE" (PP}

SANTYRICH (STDY RED (STDY ESTANTIAR GTDH
“SEBACE" {SB) “SATELLITE (ST}
-~ g
- - &
FATANTIAR (STDO MOEVALTDO (MW, FETANDAR (STD) ARV AL DO (MY
“SA TELLITE" (ST) “PLUTO" (PL) “CROSS PATENT* (CP)

-

i

URPHARIC (UK LRHARIC (URE) URIHARIO {URI}
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MODELQO DE INVENTARIO
INVENTARIO
DELEGACION
OPERARIO
FECHA
FIVE PEAKS STANDARD
STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION
FIVE PEAKS VIP
STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION
ARMAL AMERICANO
INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION
14 0|RC ROJO 1-1-0
ARMAL ITALIANO
STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

Configuracién > DEPOSITO - LAVAMANOS - URINARIO
1=5i 0=NO
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FERSA SANDWICH
STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

POLYJOHN RED
STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

POLYJOHN VIP
¥ STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

POLYPORTAELE
INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

SEBACH ESTANDAR
STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

Configuracién > DEPOSITO - LAVAMANOS - URINARIO
1=5i 0=NO
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' SEBACH MINUS
STOCK INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

SATELLITE ESTANDAR
INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

SATELLITE MINUS
INSTALADO TIPO COLOR CONFIGURACION

SATELLITE URINARIO

2 PLUTO URINARIO
“fllfr STOCK INSTALADO

STOCK INSTALADO

CROSS URINARIO OBSERVACIONES Y OTROS
¥ . STOCK INSTALADO

Configuracién --> DEPOSITO - LAVAMANOS - URINARIO
1=5i 0=NO
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G? PROCEDIMIENTO IMPLANTACION 5'S EN GRUPO FERSA E?
grupofersa grupofersa

El principio de orden y limpieza al que haremos referencia se denomina método de las 5°s
y es de origen japonés. Este concepto no deberia resultar nada nuevo para ninguna empresa,
pero desafortunadamente si lo es. Su rango de aplicacion abarca desde un puesto ubicado en una
linea de montaje de automoviles hasta el escritorio de una secretaria administrativa.

+OUE ES LA ESTRATEGIA DE LAS 5'S?

5o

Autod.i!.'ciplina
Qi - :Todo.'. Igual ‘ |
Estandarizacion Siempre

3
Limpieza

e Un lugar para cada cosa y cada cosa
iy en su lugar
Disnnguir enire lo que es necesario ¥ lo
que no lo es
Se llama estrategia de las 5S porque representan acciones que son principios expresados

con cinco palabras japonesas que comienza por S. Cada palabra tiene un significado importante
para la creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar. Estas cinco palabras son:

ho)
3

No himipiar mis, sino evitar
que e ensucie

Clasificar. (Seiri)

Orden. (Seiton)

Limpieza. (Seiso)

Limpieza Estandarizada. (Seiketsu)
Disciplina. (Shitsuke)

AN NN NN

En el trabajo diario las rutinas de mantener el orden y la organizacién sirven para mejorar
la eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de vida en aquel lugar donde pasamos mas de la
mitad de nuestra vida. Realmente, si hacemos niimeros es en nuestro sitio de trabajo donde
pasamos mas horas en nuestra vida. Ante esto deberiamos hacernos la siguiente pregunta....
Jvale la pena mantenerlo desordenado, sucio y poco organizado?

Necesidad de la estrategia 55
Aplicando las 5S conseguiremos:

v Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacién de
despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo....

v Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costes con la
intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la moral por
el trabajo.

v’ Facilita crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a la
inspeccion permanente por parte de la persona quien opera la maquinaria.

v Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia de cuidado y
conservacion de los equipos y demas recursos de la compaiiia.
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.QUE ES SEIRI? SEIRI - CLASIFICAR
DESECHAR LO QUE NO SE NECESITA

Objenivo

Contar con una area de
trabajo donde unicamente
esten los articulos y
herramientas necesarios

PASOS

1. Identficar mdos los
articulos innecesarios.

2.Elimina wdo aquello que
definitvamente no se utliza.

3. Encuentra un lugar de
almacenamiento diferente
para las cosas de uso poco
frecuente.

HERRAMIENTAS

* Turjetas rojas
LS 7

Buscamos tener al rededor elementos o componentes pensando que nos haran falta para
nuestro proximo trabajo. Con este pensamiento creamos verdaderos stocks reducidos en proceso
que molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos perjudican el control visual del
trabajo, impiden la circulacion por las areas de trabajo, induce a cometer errores en el manejo de
materias primas y en numerosas oportunidades pueden generar accidentes en el trabajo.

Como implantar el Seiri

Identificar elementos innecesarios

El primer paso en la implantacion del Seiri consiste en la identificacion de los elementos
innecesarios en el lugar seleccionado para implantar las 5S.

v (Es necesario este elemento?
v Si es necesario, es necesario en esta cantidad?
v (Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

Entonces se decidira si guardarlo en un sitio, eliminarlo si es de bajo coste y no es 1util o
moverlo a un almacén. Otras decisiones mas complejas y en las que interviene la direccion
deben consultarse y exigen una espera y por lo tanto, el material o equipo debe quedar en su
sitio, mientras se toma la decision final, por ejemplo, eliminar una maquina que no se utiliza
actualmente.

Sin embargo, quedaron varias herramientas, materiales, equipos, etc. que no se pudieron
retirar por problemas técnicos o por no tener una decision clara sobre qué hacer con ellos. Para
estos materiales se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente.
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- Qué es SEITON? SEITON — ORDENAR
UN LUGAR PARA CADA COSA 'Y CADA COSA EN SU LUGAR

OBJETIVO

CQue exista un lugar para cada aniculo,
adecuado a las nutinas de wabajo, listos
para utilizarse y con su debida
senalizacion.

PASOS

1. Asigna e identifica un lugar para
cada articulo.

2. determina la cantidad exacta que debe
haber de cada anticule,

3. Asequia que cada articulo esté listo
para usarse.

4. Crea los medios para asegurar que cada
articulo regrese a su lugar.

HERRAMIENTAS

*Cadigos de Color
*Seiializacion

Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios de
modo que se puedan encontrar con facilidad. Una vez hemos ecliminado los elementos
innecesarios, se define el lugar donde se deben ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia,
identificandolos para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez
utilizados (es el caso de la herramienta).

Como implantar el Seiton
Los métodos mas utilizados son:

Controles visuales

Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros los siguientes
temas:

V' Sitio donde se encuentran los elementos
v’ Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar en un
equipo o proceso de trabajo.
v Dédnde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos defectuosos.
V' Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos clasificados.
v" Conexiones eléctricas.
v Dénde ubicar la calculadora, carpetas boligrafos, lapices en el sitio de trabajo.
Mapa 58

Muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos ordenar en un area de la planta.
Permite mostrar donde ubicar el almacén de herramientas, elementos de seguridad, extintores de
fuego, pasillos de emergencia, armarios con documentos o elementos de la maquina, etc. Los
criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de herramientas y utiles son:
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v’ Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de uso.
v Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso.
v Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso.
v

Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia con que se

usan.

Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion al alcance de la

mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.

v Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las herramientas, para
retirarlos y colocarlos con facilidad.

v Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcion o producto.

v El almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar juntas las herramientas que

sirven funciones similares.

AN

Marcacion de la ubicacion

Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un modo para
identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estan las cosas, y cuantas
cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para esto se pueden emplear:

Indicadores de ubicacion.

Indicadores de cantidad.

Letreros y tarjetas.

Nombre de las areas de trabajo.
Localizacion de stocks.

Lugar de almacenaje de equipos.
Disposicion de las maquinas.

Puntos de lubricacion, limpieza y seguridad.

AR NE NN N NEN

,Qué es SEISO? SEISO — LIMPIAR
LIMPIAR EL SITIO DE TRABAJO, EQUIPOS Y PREVENIR LA SUCIEDAD

ANTES
OBJETIVO
Establecer un metodologia de limpieza
que evite que el area de trabajo se
ensucie.
PASOS

1. ldentifica los materiales necesarios y
adecuades para la limpieza del drea de
trabajo.

2. Asigna un lugar adecuado y funcional
a cada articulo utilizade para mantener
limpia el area de wabajo,

DESPUES 3. Establece métodos de prevencion que
eviten que se ensucie el area.

4. Implementa las actividades de
limpieza como rutina.

HERRAMIENTAS
“Checklist de inspeccion y limpieza.

‘Tarjeta Amarilla
“Operacion Hormiga
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Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. La
limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y la habilidad
para producir articulos de calidad. La limpieza implica no inicamente mantener los equipos
dentro de una estética agradable permanentemente, implica un pensamiento superior a limpiar,
exige que realicemos un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de suciedad y
contaminacion para tomar acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario, seria imposible
mantener limpio y en buen estado el area de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el polvo,
y las limaduras se acumulen en el lugar de trabajo.

Implantacion del Seiso o limpieza

El Seiri debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el habito de
mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de implantacion se debe apoyar
en un fuerte programa de entrenamientoy suministro de los elementos necesarios para su
realizacion, como también del tiempo requerido para su ejecucion.

Paso 1. Campariia o jornada de limpieza

Es muy frecuente que una empresa realice una campafia de orden y limpieza como un
primer paso para implantar las 5S. En esta jornada se eliminan los elementos innecesarios y se
limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.

Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza

El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta.

Paso 3. Implantacion de la limpieza

Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacion, asegurar la limpieza de
la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc., Es necesario
remover capas de grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los equipos, rescatar los
colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.

¢Qué es SEIKETSU? SEIKETSU - ESTANDARIZAR
PRESERVAR ALTOS NIVELES DE ORGANIZACION, ORDEN Y LIMPIEZA

ANTES
OBJETIVO
Desarrollar condiciones de trabajo que
eviten retroceso en las primeras 3's,
“Todos igual siempre™
/ PASOS
-—
/ 1. Estandariza todo y haz visibles los
estandares utilizados.
2. lmplementa meétodos que faciliten el
- comportamiento apegado a los
DESPUES estandares.
M*"‘UNAE 3. Comporte toda la informacion sin
= que tenga que buscarse o solicitarse.
= rlz e
F"- J Iesdt oy Y s HERRAMIENTAS.
3 B
3 * Tableros de Estandares
* Muestias patrén o plantillas
/,/ * Instrucciones y Procedimientos
-
o
v
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Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados con la
aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para conservar los logros, es posible
que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza
alcanzada con nuestras acciones.

Como implantar la limpieza estandarizada
Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:

Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades

Para mantener las condiciones de las tres primeras 's, cada operario debe conocer exactamente
cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, donde y cémo hacerlo.

Paso 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina

El mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos regulares de cada
dia.

,Qué es SHITSUKE? SHITSUKE - DISCIPLINA
CREAR HABITOS BASADOS EN LAS 4'S ANTERIORES

OBJETIVO

Alcanzar una calidad de "museo™ en
todas las areas de la empresa, desde
individuos hasta la srganizacion.

PASOS
1. Haz visibles los resultados de las 5 §'s,

2. Provoca la critica constructiva con
ofras areas, plantas y hasta empresas.

3. Promueve las 5 S's en toda la empresa
meidiante esquemas promaocionales,

4. Provoca la panicipacién de todos en la
generacion de ideas para fomentar y
mejoran la disciplina en las 5 §'s.

HERRAMIENTAS

* Check list de 5 5's.
*Ronda de las5 §'s.

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos
establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo. Las cuatro "S" anteriores
se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de trabajo se mantiene la Disciplina. Su
aplicacion nos garantiza que la seguridad serd permanente, la productividad se mejore
progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.

Como implantar Shitsuke

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, orden,
limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo
la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la
practica de la disciplina.
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Vision compartida

Es necesario que la direccion de la empresa considere la necesidad de liderar esta convergencia
hacia el logro de mentas comunes de prosperidad de las personas, clientes y organizacion. Sin
esta identidad en objetivos sera imposible de lograr crear el espacio de entrega y respeto a los
estandares y buenas practicas de trabajo.

Formacion

Es necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de "aprender haciendo" cada una de
las 5’s.

Tiempo para aplicar las 5S

El trabajador requiere de tiempo para practicar las 5S. Es frecuente que no se le asigne el tiempo
por las presiones deproducciony se dejen de realizar las acciones. Este tipo de
comportamientos hacen perder credibilidad y los trabajadores crean que no es un programa serio
y que falta el compromiso de la direccidon. Se necesita tener el apoyo de la direccidon para sus
esfuerzos en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo y reconocimiento de logros.

El papel de la Direccion

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implantacion del Shitsuke la direccion
tiene las siguientes responsabilidades:

Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.

Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la empresa.
Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de las 5S.

ANANENEN

El papel de trabajadores

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S.

Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las 5S.
Participar en la formulaciéon de planes de mejora continua para eliminar problemas y
defectos del equipo y areas de trabajo.

ASANENEN

“Es por esto que es de suma importancia la aplicacion de la estrategia de las 5 S'’s, no se trata
de una moda sino de un nuevo modelo de direccion o un proceso de implantacion que mejora
nuestra organizacion”
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PLANTILLA UBICACIONES STOCK MATERIAL ALMACEN

MATERIAL UBICACION LUGAR STOCK (uds)
MATERIAL LIMPIEZA

Caja Toallita Peq. Almacén limpieza Estanteria A 3
Caja Toallita Grande Almacén limpieza Estanteria A 4
Rollos Papel Almacén limpieza Estanteria A 600
Cubo Rosco Ambientador Almacén limpieza Estanteria A 12
Caja Panuelo Peq. Almacén limpieza Estanteria A 42
Caja Rosco Amb. Vainilla (Bolsas) | Almacén limpieza Estanteria A 2
Bote Liquido Azul (51) Almacén limpieza Estanteria B 18
Bote Antiespumante (51) Almacén limpieza Estanteria B 5
Bote Gel Manos (51) Almacén limpieza Estanteria B 3
Bote Lejia (41) Almacén limpieza Estanteria B 19
Bote Peq. Gel Manos (0,51) Almacén limpieza Estanteria B 54
Rollo Bayeta Almacén limpieza Estanteria A 1
Bote Limpiador General (51) Almacén limpieza Estanteria B 1
Bote Amoniaco Perfumado (1,51) Almacén limpieza Estanteria B 5
Bote Fregasuelos (1,51) Almacén limpieza Estanteria B 29
Bote Gel Hidroalcoholico (51) Almacén limpieza Estanteria B 4
Abrillantador Salpicadero Rosa (I) | Almacén limpieza Estanteria B 12
Rollo Bolsas Basura Almacén limpieza Estanteria A 10
Papelera Plastico Almacén limpieza Estanteria A 16
Cubo Fregona Almacén limpieza Estanteria A 5
Guantes Almacén limpieza Estanteria A 4
PEGATINAS

Pegatina FERSA (interior) Armario Pegatinas Estanteria C 480
Pegatina FERSA (exterior) Armario Pegatinas Estanteria C 510
Pegatina FERSA (ovalada) Armario Pegatinas Estanteria C 210
Pegatina SANAP (exterior) Armario Pegatinas Estanteria C 240
REPUESTOS DE:

Five Peaks

PolyPortable

PolyJohn

Sebach

Armal Americano

Armal Italiano

Satellite

Fersa Sandwich

Urinarios

FersalLuxe

Equipos de aspiracion

OTROS

Tornilleria Estanterias almacén

Cinchas Soporte cinchas

Productos (Silicona, Resina, Lub.) | Estanterias almacén
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ORDEN REPARACION LAVADERO

PLANTILLAS Y PROCEDIMIENTOS

EPS JAEN

RF

ORDEN DE REPARACION

oF

grupofersa grupofersa
| FEEHAl IDPEHAHID' |
|marca [moDELD |covLor |conpGURaCION |
EXTERIOR INTERIOR
TECHO TUBD VEMTILACION
PAMEL TRASERD DEPOSITO
PANEL LATERAL DERECHO BOMBA
PAMEL LATERAL IZ0UIERDD URINARIO
GUIAS PANEL TUBERLA LRINARIO
PUERTA PAMEL LAVAMANDS
PUERTA MUELLE BOMBA LAVAMANDS
PUERTA PESTILLD TAPA DEPOSITO
PUERTA BISAGRA SUELD
PATINES ESPEID
ROTULOS ACCESDRIOS
INTERIOR RED
CISTERMA RED
TAZA RED
LAVAMANDS
GRIFD LAVAMANDS
ACCESORIOS TAZA
OTRAS OBSERVACIONES
FIRMA
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ORDEN DE TRABAJO

N4 N4
grupofersa DRD EN DE TRABAJD grupofersa
||3 ELEGACION / EMPRESA
INGMHHE
IFECHA HORA LLEGADA HORA SALIDA FESTIVO 5l NO

TRABAJO A REALIZAR

NOMBRE ORDENANTE FIRMA,

TRABAJD REALIZADO TIEMPO CANTIDAD
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COMPROBACION DE VEHICULO

EPS JAEN

RF

COMPROBACION DE VEHICULOandijar

RF

grupofersa grupofersa
FECHA MARCA MODELD MATRICULA OPERARID FIRMA
SALIDA [Horasauoa | |
Kilometros Repostaje D si D NO
Interior limpio D si D NO Exterior limpio D si D MO
_.:a-'ll
OBSERVACIONES
LLEGADA |HoRA LLEGADA | |
Kilometros Repostaje D si D NO
interior limpio ] si [] no Exterior fimpio [ si [_] mo
= ] (e
§>—‘ ! _.‘ £ v 1'| ||'! —
P sl S . :"CR\&_
I:z-..i\,.-:.\ = _'ﬂ — -_\‘;_.'e; m_n-::-m_ﬁ:* = .._ — :g_ ,--':w.:..‘hl
LA e — Y S
OBSERVACIONES INCIDENCIAS EM RUTA
senalar en las imagenes los desperfectos encontrados
recuerda: la seguridad del vehiculo es tu propia seguridad
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ORDEN REPARACION TALLER

EPS JAEN

/4 /
o ORDEN DE REPARACION o
O — e — |
DATOS DEL VEHICULD
Marca Modelo Matricula
Kms N2 Bastidor
Combustible Gasolina I I Diésel D Cilindrada Cambic
REPARACION A REALIZAR
N2 Descripdon T. Estimado |T. Realizado
OBSERVACIONES
ME Desaipcion
PRUEBA DEL VEHICULO EN CIRCULACION si[d wo[J veecorn [ |
El responsable, La empresa,
Mombre Mombre
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PARTE REPARACION TALLER

EPS JAEN

G? PARTE DE REPARACION G?
grupofersa grupofersa
S — P m—
DATOS DEL VEHICULD
Marca Modelo Matricula
KEms N2 Bastidor

Combustible Gasolina | |Diésel [ ] Ciindrads Cambio
DATOS DEL TITULAR

Nombre Direccion

DN/ MIF Poblacidn
DATOS DEL CONDUCTOR

Nombre DI Teléfono
AVERIA[S) [OMecsnica Dmapa [Jetecticidad
Fecha Dﬁu:ripgén
DIAGNOSTICO(S)
Fecha Descripcion

PRESUPLIESTO 1 PRESUPUESTO 2
Taller Taller
Direcdon Direccion
TIF TLF
Responsable Responsable
pManode Obrd  £/hora Total |Manc de Obra]  £/hora Total
RECAMBIOS PRECIO RECANBIOS PRECIO
TOTAL TOTAL
RESPOSABLE ELECCION
[Jrecrico ] cLENTE
MOTIVO
La empresa, El diente,
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COMBINACION VEHICULOS/REMOLQUES PERMITIDAS

B-30471-R | R-2241-BCN | R-5725-BBG] R-8116-BCP | VWGALELT051000583 | VWGALELT021000715
8600
1916-HYH  IVECO 8658
3864CRI  OPELVECTRA 4111
5008GGZ __ RENAULT MASTER 5790 17,76
5357-FRZ___ RENAULT MASTER 5930 17,9
6049-DPB_RENAULT 270,18 grua amarilla 8875
1280GDN___ RENAULT MASCOTT 5978
5016 GGZ _ RENAULT MASTER 5750
7983FCL___ RENAULT MASTER 5974
2508-FLN _ TOYOTA AMARILLO 5030
7428-B)B RENAULT KANGOO 4035
0072-BKF _ RENAULT MIDLINER 9750
5920-8CM___ RENAULT PREMIUM 11495
3124-GFR___RENAULT MASTER 5780 17,665
SE-2027-D)  CABEZA TRACTORA ROJA 6000 17,885

Carga grande
Carga pequeiia
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