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OBJETIVO GENERAL

Disefiar e Implementar la Metodologia de las 9'S en el Taller Mecanico “EA
MOTORS” y asi lograr que exista un mejor ambiente de trabajo, un mayor
involucramiento del personal y ofrecer un mejor servicio elevando la

productividad y eficiencia del mismo.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Establecer las bases tedricas y cientificas, que determinan el desarrollo de un
Disefio e Implementacién de la Metodologia 9S’ para la Optimizacién de
Servicios en el Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”.

e Realizar un diagnéstico de la situacion actual del servicio que se brinda en el
Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”,

e Disefiar una propuesta de mejora que dé solucibn a los problemas
identificados, en el servicio, en sus empleados y en su infraestructura,
aplicando las herramientas, metodologia apropiada y analizar los resultados.

e Evaluar los y detallar los indicadores que permitiran cuantificar las mejoras

gue se van a dar luego de la implementacion de la Metodologia 9'S.
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ALCANCE

El desarrollo del presente estudio en el Taller Mecanico Automotriz “EA
MOTORS” permitird detectar los problemas que afectan la calidad del
servicio, a través de la aplicacion de la Metodologia 9S’, con la utilizacion
de herramientas de gestion para mejorar el desempefio laboral; asi mismo,
la creacion de un ambiente adecuado de trabajo, para aumentar la
productividad y evitar desperdicios; ahorrando en insumos y disminuyendo
tiempos de procesos que se traducen en gastos innecesarios y para
justificar su implementacién se presentara un andlisis técnico que garantice

la viabilidad de la propuesta realizada.
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RESUMEN

El presente trabajo se realiza en el Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
con la finalidad de optimizar sus servicios a través de la implementacion de la
metodologia 9°S logrando un mejor ambiente de trabajo y brindando un servicio
de calidad. El proyecto inicia con los fundamentos tedricos y cientificos para el
disefio de la Metodologia 9'S, asi como también la conceptualizacion de las
herramientas de calidad utilizadas.

El capitulo dos contiene informacion acerca de la empresa, ubicacion,
descripcion de los procesos y toma de tiempos en los servicios de
mantenimiento, mediante una evaluacion inicial y analisis de la situacion inicial,
para determinar los problemas que afronta, utilizando las herramientas de
calidad como son: Diagrama Pareto y Grafica de Barras. Posteriormente el
capitulo tres consta de la identificacion de los problemas en el taller con ello se
disefia un Plan de Cumplimiento de la Metodologia 9'S, estableciendo los
diferentes pasos para la implementacion personalizada para este taller, ademas
del presupuesto que generado por la implementacion de esta metodologia.

En cuanto al capitulo cuatro se refiere a la implementacion de la Metodologia 9'S
para la Optimizacion de Servicios en el Taller Mecanico “EA MOTORS”. El
desarrollo de cada una de las diferentes S’ mediante la capacitacion,
sensibilizacion y concienciacién de los empleados que laboran en el taller. Con la
implementacion de la metodologia, se observa que el taller actualmente cuenta
con pisos de caracteristicas industriales, herramientas, maquinas y equipos
organizados de acuerdo a su aplicacion, tamafio y frecuencia de uso, su
distribucion y delimitacién a través de la sefialética horizontal; y en la sefialética
vertical se muestra la distribucion de sefales de informacion, prevencion y
obligacion a utilizadas en el taller.

El capitulo cinco refleja los resultados y analisis de la aplicacion de la
Metodologia 9'S mediante indicadores comparativos del antes y después de las
mejoras implementadas en el taller, presentando las conclusiones vy

recomendaciones cumpliendo asi con los objetivos establecidos.
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ABSTRACT

This work is done in the Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS” in order to
optimize their services through the implementation of the methodology 9°S,
getting a better work environment and providing quality service. The project
starts with the theoretical and scientists fundamentals to design Methodology 9's,
as well as conceptualizing quality tools used.

The chapter Two contains information about the company, location, description of
the processes and decision times maintenance services, by an evaluation and
analysis of the initial situation, to determine the problems facing using quality
tools as: Pareto Diagram and Bar Graphic . Subsequently the chapter three
consists of identifying the problems in the garage, with it is design a Compliance
Plan Methodology 9's, establishing the different steps for custom implementation
for this garage, in addition to the budget generated by the implementation of this
methodology.

As for the fourth chapter refers to the implementation of the Methodology 9's to
optimization Services in Taller Mecanico “EA MOTORS”. The development of
each of the different S through training, sensitization and awareness of
employees working in the garage. With the implementation of the methodology, it
is observed that the garage currently has industrial floors features, tools,
machines and equipment arranged according to your application, size and
frequency of use, distribution and delimitation through horizontal signage; and the
vertical signage shows distribution signals of information, prevention and
obligation used in the garage.

Chapter five reflects the results and analysis of the application of the
methodology 9's through comparative indicators before and after the
improvements implemented in the garage, presenting the conclusions and

recommendations, thus getting the objectives established.
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CAPITULO |

1. BASES TEORICAS Y CIENTIFICAS
1.1 HISTORIA DE LAS 9S

La metodologia de las 9’S inicialmente fue planteada con la conformacion de las
5’S, desarrollado por la firma japonesa Toyota en los afios sesenta, pretendiendo
conseguir que los espacios de trabajo y almacenes estuvieran dotados de una

organizacion y limpieza que hicieran més eficiente el trabajo. (Judith, 2010)

Las 4 “s” que se agregaron posteriormente fue para lograr una mejor efectividad

en el personal, de esta forma las fases quedan completas, las 9 “s” estan
evocadas a entender, implantar y mantener un sistema de orden y limpieza en la
empresa, al aplicarlas tenemos retribuciones como una mejora continua, unas
mejores condiciones de calidad, seguridad y medio ambiente de toda la

empresa.
Con la implementacion de las 9 “s” se pueden obtener los siguientes resultados:
e Una mayor satisfaccion de los clientes y/o trabajadores

e Menos accidentes

e Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas o papeles

e Una mayor calidad del producto o servicio ofrecido

e Disminucién de los desperdicios generados.

e Una mayor satisfaccién de nuestros clientes. (Judith, 2010)

1.2 DEFINICION DE LAS 9S
1.2.1 SEIRI (CLASIFICAR)

La primera de las S significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Por tanto consiste en

separar lo que se necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de cosas



para evitar estorbos y elementos indtiles que originan despilfarros. (Rajadell

Carreras & Sanchez Garcia, 2010)
1.2.2 SEITON (ORDENAR)

Tiramos lo que no sirve y establecemos normas de orden para cada cosa.
Ademas, vamos a colocar las normas a la vista para que sean conocidas por

todos y en un futuro nos permitiran practicar la mejora de forma permanente.

Asi pues, situamos los objetos herramientas de trabajo en orden, de tal forma
que sean facilmente accesibles para su uso, bajo el eslogan “un lugar para cada

cosa y cada cosa en su lugar”. (Sacristan, 2005)
1.2.3 SEISO (LIMPIAR).

Realiza la limpieza inicial con el fin de que el operario administrativo se

identifique con su puesto de trabajo y maquinas/ equipos que tengan asignados.

No se trata de hacer brillar las maquinas y equipos, si ho de ensefar al
operario/administrativo como son sus maquinas/ equipos por dentro e indicarle,
en una operacion conjunta con el responsable, donde estan los focos de
suciedad de su maquina o puesto.

Asi pues, hemos de lograr limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal forma
gue no haya polvo, salpicaduras, virutas, etc., en el piso, ni en las maquinas y

equipos. (Sacristan, 2005)
1.2.4 SEIKETSU (BIENESTAR PERSONAL)

A través de gamas y controles, inicias el establecimiento de los estandares de
limpieza, aplicarles y mantener el nivel de referencia alcanzado. Asi pues, esta S
consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra anormal, mediante

normas sencillas y visibles para todos (Sacristan, 2005)
1.2.5 SHITSUKE (SOSTENER DISCIPLINA)

Esta sera la “S” que requiere mas tiempo de alcanzar e implementar. La
naturaleza humana es resistir el cambio y no pocas organizaciones se han
encontrado dentro de un taller sucio y amontonado a solo unos meses de haber

intentado la implementacién de las “9 S”. Existe la tendencia de volver a la
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tranquilidad del “Status Quo” y la “vieja” forma de hacer las cosas. El
sostenimiento consiste en establecer un nuevo “Status Quo” y la nueva serie de

normas o estandares en la organizacién del &rea de trabajo.

Cuando una persona se apega al orden y al control de sus actos, esta acudiendo
a la prudencia y a la inteligencia en su comportamiento, entonces se trasforma

en un generador de calidad y confianza. (Gehisy, 2012)
1.2.6 SHIKARI (CONSTANCIA)

Preservar en los buenos habitos es aspirar a la justicia, en este sentido practicar
constantemente los buenos habitos es justo con uno mismo y lo que provoca que
otras personas tiendan a ser justos con uno, la constancia es voluntad en accion
y no sucumbir ante las tentaciones de lo habitual y lo mediocre. Hoy se requieren
de personas que no claudiguen en su hacer bien (eficiencia) y en su propdésito
(eficacia). (Gehisy, 2012)

1.2.7 SHITSUKOKU (COMPROMISO)

Esta accion significa ir hasta el final de las tareas, es cumplir responsablemente
con la obligacion contraida, sin voltear para atras, el compromiso es el ultimo
elemento de la trilogia que conduce a la armonia (disciplina, constancia y
compromiso), y es quien se alimenta del espiritu para ejecutar las labores diarias
con un entusiasmo y animo fulgurantes. (Gehisy, 2012)

1.2.8 SEISHOO (COORDINACION)

Como seres sociales que somos, las metas se alcanzan con y para un fin
determinado, el cual debe ser util para nuestros semejantes, por eso los
humanos somos seres interdependientes, nos necesitamos los unos a los otros y
también participamos en el ambiente de trabajo, asi al actuar con calidad
acabamos con la calidad, si no la expandimos y la hacemos mas intensa. Para
lograr ambientes de trabajo de calidad se requiere unidad de propdsito, armonia

en el ritmo y en los tiempos. (Gehisy, 2012)



1.2.9 SEIDO (ESTANDARIZACION)

Para no perderse es necesario poner sefales, ello significa en el lenguaje
empresarial un final por medio de normas y procedimientos con la finalidad de no
dispersar los esfuerzos individuales y de generar calidad. Para implantar estos
nueve principios, es necesario siempre considerando a la gente, desarrollar las
acciones pertinentes, chequear paso a paso las actividades comprendidas y
comprometerse con el mejoramiento continuo. Implementar estas acciones
representa un camino arduo y largo, pero también debemos saber que aquellos
con los cuales competimos dia a dia, lo consideran como algo normal, como una
mera forma de supervivencia y aceptacion de lo que esta por venir. (Gehisy,
2012)

1.3 BENEFICIOS DE LA METODOLOGIA 9S

La implementacion de una estrategia de 9S es importante en diferentes areas,
por ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las
condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y a sus

empleados. Algunos de los beneficios que generan las estrategias de las 9S son:

¢ Una mayor satisfaccion de los clientes y/o trabajadores.

e Menos accidentes

e Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas o papeles.
e Una mayor calidad del producto o servicio ofrecido.

e Disminucion de los desperdicios generados.

¢ Una mayor satisfaccién de nuestros clientes

1.4 METODOLOGIA DE LAS 9S

Actualmente esta técnica se la aplica en talleres, industria y otros lugares que
necesitan mejorar su funcionamiento y seguridad ya que disminuyen costos,

tiempo y riesgos de accidentes en el lugar de trabajo.



TABLA 1.1: Principios de la calidad en el ambiente de trabajo.

ETAPAS ESPANOL JAPONES Comience en su sitio de trabajo
CLASIFICAR SEIRI 1. Mantener solo lo necesario.
CON LAS
COSAS ORGANIZAR SEITON 2. Mantenga todo en orden.
LIMPIAR SEISO 3. Mantenga todo limpio.
Y ahora... {C6mo esta Usted?
BIENESTAR . , .
PERSONAL SEIKETSU 4. Cuide su salud fisica y mental.
5. Mantenga un comportamiento
CON USTED RIEEIHEA SHITSUKE confiable.
MISMO
CONSTANCIA SHIKARI 6. Persevere en los buenos habitos.
COMPROMISO SHITSUKOKU | 7. Vaya hasta el final de las tareas.
Pero... ino lo haga solo!
CON LA COORDINACION SEISHOO 8. Actue en equipo con sus companeros.
EMPRESA . . .
ESTANDARIZACION | SEIDO 9. Unifique a través de normas.

Fuente: (Enriquez, 2011)

Elaborado por: Jesenia Pineda

1.4.1 CLASIFICAR (SEIRI)

El propodsito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o de
oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la
acciéon, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.
(Rodriguez, 2004)



Implementacion:

IDENTIFICAR
ELEMENTOS
INNECESARIOS

LISTA DE ELEMENTOS
INNECESARIOS

TARJETAS DE COLOR
IDENTIFICATORIA

PLAN DE ACCION PARA
EL RETIRO DE
ELEMENTOS

CONTROL E INFORME
FINAL

FIGURA 1.1: Pasos para la implementacion de la Clasificacion (Seiri)
Fuente: (Rodriguez, 2004)

1.4.1.1 Identificar Elementos Innecesarios

El primer paso en la clasificacion consiste en identificar los elementos
innecesarios en el lugar seleccionado para implantar la 9'S. En este paso se

pueden emplear las siguientes ayudas:



e Listado de elementos innecesarios.

e Tarjetas de color identificatoria.

e Plan de accion para retirar los elementos.

e Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.
e Almacenar al elemento fuera del area de trabajo.

e Eliminar el elemento.

e Control e informe final.
1.4.1.2 Listade Elementos Innecesarios.

Esta lista se debe disefiar y ensefiar durante la fase de preparacion, permite
registrar el elemento innecesario, su ubicacién encontrada, posible causa y
accion sugerida para su eliminacion. Es complementada por el operario,
encargado o supervisor durante el tiempo en que se ha decidido realizar la
campafa de clasificacion. El formato para dicha lista se puede ver en el *Ver
Anexo I: Lista de Elementos Innecesarios Programa de las 9s.

Ademas de la lista de los elementos se realiza una encuesta para poder estar al
tanto de las opiniones de los empleados y determinar que tanto conocen con
exactitud su &rea de trabajo y poder saber las situaciones que se puedan
cambiar y/o mejorar.*Ver Anexo IlI: Encuesta Inicial 9’ S. (Rodriguez, 2004)

1.4.1.3 Tarjeta de Color Identificatoria.

Las tarjetas no son mas que un conjunto de formatos estandares codificados con
colores para identificar la criticidad de las areas evaluadas. Estas tarjetas seran

la vara de medir los resultados y eficiencias de cada area de trabajo.
» Tarjeta Roja

La tarjeta roja significa que es necesario aplicar las tres “3” primeras “S” ya que
el area o estacion de trabajo requiere de mejora. Con esta tarjeta se debera
regular, emitir y controlar dicha tarjeta con las observaciones generales del area.
En efecto una tarjeta roja (de expulsion) es colocada en los articulos que no son

necesarios. * Ver Anexo llI: Tarjeta Roja.



» Tarjeta Amarilla

La tarjeta amarilla significa que es necesario aplicar una accién correctiva en el
area o estacion de trabajo que presenta falla, averia, desperfecto o que
requieran de la prevencion y mejora ademas de hacer cumplir la normativa de la

empresa o estandares industriales. * Ver Anexo IV: Tarjeta Amarilla
» Tarjeta Verde

La tarjeta verde significa que es necesario aplicar una accién preventiva en el
area o0 estacion que presenta falla, averia, desperfecto o que requiera ser
corregida a fin de mejorar el area, cumplir con la normativa de la empresa o

estandares industriales. * Ver Anexo V: Tarjeta Verde (Rodriguez, 2004)
1.41.4 Plan de accion pararetirar los elementos.

Una vez visualizado y marcado con las tarjetas los elementos innecesarios, se

tendran que hacer las siguientes consultas.

e Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.
e Almacenar al elemento fuera del area de trabajo.

e Eliminar el elemento
1.4.15 Control e informe final

El jefe de éarea debera realizar este documento y publicarlo en un tablén
informativo, dicho documento debe contener los datos con los resultados de los
articulos que no se usan o0 que no son necesarios en el area donde se realiza la
implementacion de la herramienta de las cinco “S”.* Ver Anexo VI: Informe final

de Clasificacion. (Rodriguez, 2004)
1.4.2 ORGANIZAR (SEITON)

(Gutierrez, 2010)“Con la aplicacion de esta segunda S habra que ordenar y
organizar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, de tal forma que

minimice el desperdicio de movimiento de empleados y materiales”. Lo que se ha
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decidido conservar en la primera S debe ser organizado de tal modo que cada
cosa tenga una ubicacion clara y, asi, esté disponible y accesible para que
cualquiera lo pueda usar en el momento que lo disponga. Asi:

e Arreglar las cosas eficientemente de forma que se pueda obtener lo que se
necesita en el menor tiempo posible.

¢ Identificar las diferentes clases de equipos y herramientas que se utilizan para
la actividad.

e Designar lugares definitivos de almacenaje con orden l6gico de acuerdo a la

frecuencia de utilizacién y tratando de disminuir el tiempo de busqueda.

Una recomendacion importante al momento de ordenar es cumplir con el
concepto “un elemento es lo mejor’, es decir, es mucho mejor mantener
Uunicamente una herramienta, una maquina, un producto, un archivo, una hoja de
papel, una llave, un desarmador, etc., que un grupo de productos de los cuales
muy pocos son utilizados. Seiton gestiona la organizacién y rotulacion de objetos
y delimitacion de las areas de trabajo con el fin de incrementar las posibilidades

de conservacion de sus elementos en 6ptimas condiciones. (Rodriguez, 2004)

En la oficina facilita los archivos y la busqueda de documentos, mejora el control
visual de las carpetas y la eliminacion de la pérdida de tiempo de acceso a la

informacion.



Implementacion:

CONTROL
VISUAL

MAPA 5S

MARCACION DE LA
UBICACION

MARCACION CON
COLORES

ESTRATEGIA DE
LOCALIZACION

FIGURA 1.2: Cuadro implementacién Organizacion (Seiton)
Fuente: (Rodriguez, 2004)

1.4.2.1 Control Visual
Se utiliza para informar de una manera facil entre otros los siguientes temas:

Sitio donde se encuentran los elementos.

e Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben
realizar en un equipo o proceso de trabajo.

e Sitio donde se deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

e Donde ubicar la carpeta, calculadora, boligrafos, lapices en el sitio de
trabajo.

e Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de

estandarizacion. (Rodriguez, 2004)
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1422 Mapas5S

Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos

ordenar en un area del edificio.

Los criterios 0 principios para encontrar las mejores localizaciones de

herramientas, equipos, archivadores y utiles son:

e Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de
uso.

e Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso.

e Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto.

¢ Silos elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia con
que se usan.

e Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y atiles que sirvan en multiples

funciones. (Rodriguez, 2004)
1.4.2.3 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.

e Letrerosy tarjetas.

e Nombre de las areas de trabajo.
e Localizacién de stocks.

e Lugar de almacenaje de equipos.
e Procedimientos estandares.

e Disposicién de maquinas.

¢ Puntos de limpieza y seguridad. (Rodriguez, 2004)
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1.4.2.4 Marcacion con Colores

Es un método para identificar la localizacion de puntos de trabajo, ubicacion de
elementos, materiales y productos, etc. La marcacion con colores se utiliza para
crear lineas que sefialen la division entre areas de trabajo y movimiento, las

aplicaciones mas frecuentes de las lineas de colores son:

e Localizacion de almacenaje de carros con materiales en transito.

e Localizacién de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua, camillas,
etc.

e Colocaciéon de marcas para situar mesas de trabajo.

e Lineas cebra para indicar areas en las que no se debe localizar elementos ya

gue se trata de areas con riesgo. (Rodriguez, 2004)
1425 Estrategia de Localizacion

En este punto se utiliza ordenara las maquinas, herramientas y repuestos segun

Su uso, a continuacién se establecera un cuadro segun la frecuencia de uso.

TABLA 1.2: Estrategia de localizacién segun su frecuencia de uso

FRECUENCIA DE USO CRITERIO DE UBICACION
» momento A cada » Colocarlo junto a la persona
> Varias veces al dia » Colocarlo cerca de la persona

» Varias veces a la semana , i
» Colocarlo cerca del area de trabajo

» Algunas veces al mes » Colocarlo en areas comunes
» Algunas veces al afio » Colocarlo en bodega o archivo
» Posiblemente no se use » Colocarlo en archivo muerto

Fuente: (Gehisy, 2012).

Elaborado por: Autora
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1.4.3 LIMPIAR (SEISO)

Las empresas deben convertir la limpieza en parte de los habitos diarios de
trabajo, para que los equipos, muebles, herramientas y areas fisicas estén

siempre listas para ser utilizadas.

(Parra R., 2009) considera “Comenzar por una limpieza a fondo del area de
trabajo asignada a un grupo, establecer prioridades, frecuencia y responsables
de la limpieza de los distintos sectores, proveer los medios para limpiar desde
una escoba hasta una aspiradora, segun convenga”. Como se puede observar,
la limpieza es funcion personal y del equipo de trabajo, exige compromisos
globales en todos los niveles de la organizacién. Los pasos a seguir son los

siguientes:

Implementacion:

CAMPANA DE
LOCALIZACION

PLANIFICAR EL
MANTENIMIENTO DE LA
LIMPIEZA
|

PREPARAR EL
MANUAL DE LIMPIEZA

PREPARAR
ELEMENTOS DE
LIMPIEZA

|
IMPLEMENTACION DE
LA LIMPIEZA

FIGURA 1.3: Cuadro implementacién de Limpieza (Seiso)
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Fuente: (Rodriguez, 2004)

1.4.3.1 Campafia de Limpieza

Limpie a fondo los pisos, ventanas, cajones, estantes, herramientas, equipos,

magquinaria, muebles, etc., que se utilice en las operaciones cotidianas.

Es comun que la organizacion realice una campafa de orden y limpieza como un
primer paso para implantar las 9'S. En esta jornada se eliminan los elementos

innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.,

Este tipo de limpieza no debe considerarse como un SEISO totalmente
desarrollado, mas bien es un buen inicio y preparacion para la practica de la
limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de
la forma como deben estar los equipos permanentemente. SEISO debe
ayudarnos a mantener el estdndar alcanzado el dia de la jornada inicial. Esta
campafa crea la motivacion y sensibilizacion para iniciar el trabajo de

mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas subsecuentes.

Es un buen inicio y preparacion para la practica de la limpieza permanente. Esta
jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como deben estar
los equipos permanentes. Las acciones de limpieza deben ayudarnos a
mantener el estdndar alcanzado el dia de la jornada inicial. Como evento
motivacional ayuda a comprometer a la direccion y operarios en el proceso de
implantacion seguro de las 9'S. Los siguientes puntos son esenciales para la

calendarizacién de la limpieza. (Rodriguez, 2004)

1.4.3.2 Planificar el Mantenimiento

El jefe del area debe asignar un cronograma de trabajo de limpieza, el sector de
la planta fisica que le corresponde. Si se trata de un equipo de gran tamafio o

una linea compleja, sera necesario dividirla y asignar responsabilidades por zona
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a cada trabajador. Esta asignacion se debe registrar en un gréafico en el que se

muestre la responsabilidad de cada persona. (Rodriguez, 2004)
1.43.3 Preparar el Manual de Limpieza

Es util elaborar un manual de entrenamiento para limpieza, este manual debe

incluir:

e Proposito de la limpieza.

e Fotografia del &rea o equipo donde se indique la asignacion de zonas o partes
del sitio de trabajo.

e Fotografias del equipo humano que interviene.

e Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

e Diagrama de flujo a seguir. (Rodriguez, 2004)

1.4.3.4 Preparar elementos de limpieza

Aqui aplicamos la segunda S, el orden a los elementos de limpieza,
almacenados en lugares faciles de encontrar y de devolver. El personal debe
estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde el punto de
vista de la seguridad y conservacion de estos. (Rodriguez, 2004).

1.4.3.5 Implantacion de la Limpieza

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

el polvo. (Rodriguez, 2004)
1.4.4 BIENESTAR PERSONAL (SEIKETSU)

El bienestar personal es un estado ideal en el que un individuo puede
desempenar 6ptimamente todas sus funciones. Es mantener la ‘limpieza” mental

y fisica. Las preocupaciones personales o conflictos en el trabajo u otros
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distractores impiden la concentracion que requiere el trabajo y que provocan

“malestar” en los individuos.

(Organizacion Mundial de la Salud, 2010) “Un espacio laboral saludable es un
entorno que favorece la adopcién de habitos dietéticos sanos y estilos de vida
fisicamente activos, que no solo incluyan el entorno fisico del espacio de trabajo,
sino en donde esta ubicado ese espacio, para que facilite un estilo de vida

completo a su alrededor, que sea fisicamente activo”.(Flores , 2010)

“El bienestar personal es el estado en que la persona puede desarrollar todas
sus actividades de manera facil y cobmoda, consiste en mantener limpieza mental
y fisica de uno mismo. La empresa debe cuidar que las condiciones de trabajo
sean las adecuadas y mantener los servicios comunes en condiciones tales que

propicie un ambiente sano”.

El bienestar es un factor critico para lograr las acciones propuestas ya que si los
trabajadores estan mal fisica y/o mentalmente, sera dificil mejorar el ambiente de

trabajo, por lo que las 9'S no se alcanzarian por conviccion sino por imposicion.

Para obtener mejores condiciones de trabajo la organizacion y el personal

deberian tomar acciones, tales como:

» Acciones de la organizacion:

e Mantener una iluminacién adecuada de las instalaciones.

e Mantener control del ruido o proporcionar tapones auditivos.

e Eliminar los olores indeseables, sobre todo los tdxicos, y el humo o el polvo a
través de una buena ventilacién o sistemas de filtrado.

e Mantener la temperatura y la ventilacién adecuada.

e Controlar o evitar la exposicion de vibraciones.
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>

Realizar camparfas de vacunacion y revisar la calidad del servicio médico que
se le brinda al personal dentro de las instalaciones.

Proporcionar equipo de seguridad y proteccion adecuado.

Mantener en condiciones de higiene los servicios comunes: comedor, bafios,
casilleros, utensilios, vestidores, areas para descanso, etc.

Adecuar la ergonomia del mobiliario, equipo e instalaciones de trabajo.
Exhortar al personal a una imagen pulcra, y que cumpla con las normas de
higiene seguridad.

Acciones del Personal deberia

Es comun que algunos trabajadores no siempre aceptan usar los elementos de

proteccioén, es ahi donde la disciplina toma importancia fundamental, por lo que

se debera brindar la informacion suficiente para crear consciencia de los

riesgos.

Cuidar nuestro aseo personal (bafio diario, peinado, ropa limpia, etc.)
Utilizar correctamente el equipo de seguridad y cumplir con las normas.
Vestir adecuadamente, acorde a las caracteristicas del trabajo.
Eliminar o moderar el consumo de alcohol y de tabaco

Mantener una alimentacion balanceada e higiénica.

Descansar lo suficiente.

Conservar una actitud positiva hacia la vida.

Guardar el equilibrio entre los problemas personales y de trabajo.

Visitar regularmente al médico, como medida preventiva.
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e Tener una vida equilibrada que combine la capacitacion, superacion personal,

deporte, recreacion y todo lo que contribuya a la plenitud del ser.

e Mantener una armonia familiar. (Castillo, 2008)

1.4.5 DISCIPLINA (SHITSUKE)

Esta accidn es la que quiza represente mayor esfuerzo, segun (Gutierrez, 2010)
“Significa evitar a toda costa que se rompan los procedimientos ya establecidos.
So6lo si se implementan la autodisciplina y el cumplimiento de normas y
procedimientos adoptados sera posible disfrutar de los beneficios que éstos

brindan.”

(Enriquez, 2011) “La disciplina es el apego a un conjunto de leyes o reglamentos
gue rigen ya sea a una comunidad, a la empresa o a nuestra propia vida; la
disciplina es orden y control personal que se logra a través de un entrenamiento
de las facultades mentales, fisicas 0 morales. Su practica sostenida desarrolla en

la persona “disciplinada” un comportamiento confiable”.

En la metodologia de las 9S, el concepto de disciplina, autodisciplina o
autocontrol se refiere al hecho de que cada empleado mantenga como habito o
costumbre normal, la puesta en practica de los procedimientos correctos.
Muchos ejemplos nos demuestran que las personas, empresas y la sociedad

japonesa tienen éxito porque demuestran un alto nivel de disciplina.

Un ambiente de calidad no puede lograrse sin disciplina, ésta, puede

desarrollarse a partir de los siguientes aspectos:

e Profundizar en lo que significa un adecuado comportamiento humano.
Comprender el concepto de “empatia” como la capacidad de imaginarse a uno
mismo en la situacion del otro.

e Aplicar el concepto de satisfaccion del cliente interno, lo que significa entregar
de la manera esperada, los productos que requiere cada una de las partes del

proceso.
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e Desarrollar compafierismo en el trabajo, ensefar, compartir informacion,

colaborar, etc.

Ser, en términos generales, un ser humano integral. Un procedimiento util para
promover la disciplina o el autocontrol es establecer procedimientos de operacion

estandar “POE”, los cuales deben seguir todos los empleados.

e Preparar materiales didacticos o eventos de instruccién, sencillos y practicos,
gque se den a través de medios masivos escritos o audiovisuales, no
necesariamente para una lectura formal sino de tipo de material que instruye
con solo echarle una ojeada.

e Llegar a cada empleado involucrado, con la técnica del “aprender haciendo”.

o Muéstrele como hacer.

o Deje que lo haga.

o Repita hasta que haya comprension total y se adquiera el habito.

e Facilitar las condiciones para que cada empleado ponga en practica lo
aprendido.

e Si no se actua correctamente, corrija en el mismo puesto de trabajo mientras

explica por qué no se hace asi.
1.4.6 CONSTANCIA (SHIKARI)

Tener la voluntad de hacer las cosas y permanecer en ello, sin cambios de
actitud, es una combinacién excelente para lograr el cumplimiento de las metas

propuestas.

Ser constante es una actividad o actitud positiva, desarrolla habitos beneficiosos,

gue van mejorando los resultados de cada persona o de la empresa en general.

Desafortunadamente, es muy frecuente ver en nuestras empresas actitudes
emotivas de compromiso inicial con los cambios, que se apagan con el tiempo o
con las dificultades; con perjuicios grandes para la competitividad y el logro de la
calidad. (Enriquez, 2011).
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Quienes adquieren el habito de planear y controlar permanentemente el trabajo,
obtienen el éxito; quienes consideran que los planes y las formas de control son

buenos unicamente en el papel, fracasan.

Quienes hacen de la limpieza, el orden y la puntualidad formas permanentes de
vida, cosechan los resultados de esas actitudes. Al contrario, quienes piensan
gue soélo son modas pasajeras 0 normas que se cumplen temporalmente y por

obligacién, mantendran habitos inadecuados de vida y de trabajo.
La inconstancia ocasiona numerosos perjuicios:

e Pérdida de tiempo, esfuerzos y recursos.

e Pérdida de la concentracion.

e Imposibilidad de madurar ideas y de concretar hechos
¢ Dificultad para la obtencién de resultados satisfactorios.

e Sentimientos de descontento e insatisfaccion

Un refran popular nos recuerda que “la constancia vence lo que la dicha no
alcanza”. Esto significa que insistir una y otra vez en algo, nos conduce a obtener

resultados, que de otra forma no nos fuera posible conseguir.

Y esto es valioso para la persona y para la empresa. Insistir, insistir no
suspender. Y los resultados se veran, el ambiente serd mas agradable y mas
sano, tendremos mejores habitos de trabajo y de vida, los productos y servicios
seran de mejor calidad, la imagen de la empresa mejorara, los rendimientos
serdn mayores, la empresa permanecera en el mercado. La constancia hace que
el esfuerzo se convierta en una espiral ascendente e incontenible. (Gutierrez,
2010)

1.4.7 COMPROMISO (SHITSUKOKU)

Para (Enriquez Macias, 2002)“Esta accion significa ir hasta el final de las tareas,

es cumplir responsablemente con la obligacién contraida, el compromiso es el
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ultimo elemento de la trilogia que conduce a la armonia (disciplina, constancia y
compromiso), y es quien se alimenta del espiritu para ejecutar las labores diarias

con un entusiasmo y animo fulgurantes”.

(Enriquez, 2011)“Compromiso es entusiasmo y este es el motor de la vida.
Dentro de la metodologia 9S, el compromiso se manifiesta cuando se mantiene
una actitud positiva y flexible a los cambios, se simpatiza con ellos y se transmite
el empefio firme de hacer bien las cosas.

Quien primero debe comprometerse con la mejora del ambiente de trabajo es la
Alta Direccién; de ella depende decisiones fundamentales, por ejemplo para
dotar a la instalaciones con equipos que contribuyan a la seguridad y bienestar
de los empleados y de la comunidad. Después, viene el compromiso de los
niveles de direccion para la aplicacion y seguimiento de tareas, capacitacion,

promocion y motivacion”.

Para mejorar se debe responder a la pregunta: ¢ Qué se va hacer para mejorar el
compromiso en relacion con el propésito de tener un ambiente de trabajo que

favorezca a la calidad.
Procedimiento

e Se debe llevar a cabo con disciplina aplicada de los dirigentes hacia sus

subordinados.

e Las politicas empresariales deben imponerse con seriedad para que el

empleado se sienta con una gran responsabilidad de llevar a cabo su trabajo.
1.4.8 COORDINACION (SEISHOO)

Segun (Enriquez Macias, 2002) a “ Como seres sociales que somos, las metas
se alcanzan con y para un fin determinado, el cual debe ser til para nuestros
semejantes, por eso los humanos somos seres interdependientes, nos
necesitamos los unos a los otros, asi al actuar con calidad no acabamos con la

calidad, sino la expandimos y la hacemos mas intensa. Para lograr un ambiente
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de trabajo de calidad se requiere unidad de propdésito, armonia en el ritmo y en

los tiempos”.

Una forma de trabajar en comun, al mismo ritmo que los demas y caminando
hacia unos mismos objetivos. Esta manera de trabajar solo se logra con el

tiempo y dedicacion.

Procedimiento:

e Mantener buena comunicacién de los avances como las demoras en tiempo.
¢ Realizar mayor énfasis en la etapa menos desarrollada.

e Trabajar en los cambios con el espiritu de “equipo que va a triunfar”.
1.4.9 ESTANDARIZACION (SEIDO)

Para (Gutierrez, 2010)“Estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y
organizacion alcanzando con el uso de las primeras 3'S, mediante la aplicacién
continua de estas. Es posible disefiar procedimientos y desarrollar programas de
sensibilizacion, involucramiento y convencimiento de las personas para que sean

parte de sus habitos y acciones”.

Segun (Enriquez, 2011)“Muchos de los esfuerzos individuales e ideas
excepcionales se pierden por falta de un procedimiento causando desengafo y
desmotivacion en los trabajadores que lo plantearon”. Esto puede llegar a
lograrse de una manera permanente con la ayuda de un procedimiento que

institucionalice los cambios que produce una mejora continua.

Es vital recoger esas iniciativas y sistematizar su puesta en practica mediante un
procedimiento que sefiale como realizar las cosas, para mantener un ambiente
de trabajo a gusto y de calidad, esto nos permitiria que las actividades sean

realizadas por todos y en un mismo tiempo.
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Sabemos que al implementar todas estas acciones nos representaria un cambio
arduo y a largo plazo, pero también debemos comprender que aquellos con
quienes competimos dia tras dia lo consideran normal, como una forma de

sobrevivencia de lo que esta por venir.

Es indispensable que todos los empleados, desde gerencia hasta el ayudante,
proveedores y clientes, estén enterados sobre la metodologia 9’S y tengan una

alta formacién ante ello.

e Debe existir un sistema de comunicacion altamente eficaz entre las areas del
Taller para que el interés sea comun.

e La participacion activa de todos los empleados administrativos y de servicio,
en el cambio debe darse desde las primeras etapas de implementacion con el

fin de lograr su compromiso.
1.5 HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Para (Guajardo Garza, 2003)“La explicacion proviene de la historia japonesa que
nos dice que el Samurdi, el guerrero japonés, usaba siete herramientas o armas
en su actividad militar. Inspirado en su traicion, el doctor Kaoru Ishikawa
establecio las siete herramientas basicas (seis estadisticas y una, su diagrama

de causa efecto, de analisis, basicamente):

e Diagramas de flujo

e Diagrama Causa Efecto (Ishikawa)

e Lista e chequeo

e Hojas de Verificacion y/o Recopilacion de Datos
e Histogramas

e Diagrama de Pareto

e Graficas de Control
1.5.1 DIAGRAMAS DE FLUJO DEL PROCESO

Segun (Miranda Gonzaalez, Chamorro Mera , & Rubio Lacoba, 2007)“Es un

modo de representar graficamente flujos o procesos, es decir, representar la
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secuencia de pasos que se realizan para obtener un determinado resultado, asi
las relaciones entre las diferentes actividades que lo componen a través de un

conjunto de simbolos. El diagrama de flujo tiene como finalidad ordenar los
procesos”.

Operacion

O

Un circulo grande
windica una operacidn,

i1

; Clavar Mezciar Taladrar onficio
COmo
Transporte E i
Mover matenial Mover material
Una flecha indsca Mover matenial mediante una transportindolo
transporte, como mediante ua carro banda transportadora (mediante un mensayero)
Almacenamiento
™
V ™
l
Un tnéngulo representa Matenia prima cn algin Producto terminade Archiveros para proteger
almacenamicnto, como almacenamicnto masivo apilado sobre tanmas

documentacion

Retrasos

».

Una letra D maydsculn

e~

Matenal en un camién o
sobre ¢l piso cn una tarima| Documentos en espera
Esperar un clevador esperando a ser procesado a ser archivados

Inspeccion °28s W
e

Examinar matenial pars

indica un retraso, como

- ) Analizar lus formas
Un cuadrado indica ver si estd bicn en cuanto Leer el medidor de impresas para obtener
nspeccitn, como a centidad y calidad vepor cn l quemador informacion

FIGURA 1.4: Conjunto estandar de simbolos para diagramas de proceso segun la ASME
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)
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1.5.2 DIAGRAMA CAUSA EFECTO

También denominado diagrama de << espina de pescado>> o diagrama de
Ishikawa, permite identificar y categorizar las causas de un problema, en nuestro
caso relacionado con la calidad, estableciendo de forma grafica una relacion
entre el problema o efecto y sus posibles causas, ayudando de este modo a

visualizarlo mejor. (Berenson & Levine, 1996)
1.5.3 LISTA DE CHEQUEO

Las metodologias basadas en las listas de chequeo (checklist), proporcionan una
amplia lista de factores ambientales que pueden ser potencialmente afectados
por los proyectos. El objetivo que persiguen es identificar las posibles
consecuencias que cada alternativa puede representar sobre cada factor

considerado.
Existen diferentes tipos de listas de chequeo:

e Las listas simples: presentan aquellos factores ambientales que deben ser
tratados en el estudio asegurado que son omitidos en el andlisis

e Las listas descriptivas: proporcionan una guia para la evaluacion,
requiriendose a la prediccion del impacto y su evaluacion mediante la
aportacion de informacion, medidas y/o datos en aquellos factores afectados,
constituyendo en si el estudio de evaluacion.

e Cuestionarios: presentan un conjunto de preguntas para cada factor ambiental
con el propésito de establecer mediante su respuesta la importancia de
posibles impactos. (Cloquel Ballester , Cloquel Ballester, Santamarina
Siurana, & Monterde Diaz, 2007)

1.5.3.1 Pasos para hacer una Lista de Chequeos

Paso 1: Debemos definir primero quien la elaborara (debe ser una persona
idonea) y para qué queremos hacer la lista de chequeo, que buscamos con esto,
cual seria su aplicabilidad. Se debe definir una Unica actividad 6 una Unica

maquina, a fin que la lista de chequeo no sea extensa, no es aconsejable tener
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listas de chequeo con mas de 10 6 12 items. Una vez definido esto, podemos
buscar modelos, analizarlos y escoger el que mas nos convenga 6 hacer un

hibrido de estos segun el caso.

Paso 2: Observar el proceso, actividad 6 equipo, en su normal desempefio e ir
detectando y registrando los peligros que se van presentando. Esta observacion
es necesario hacerla durante toda la actividad y operacion e incluso en dias

diferentes ya que las condiciones varian muchas veces de un dia a otro.

Paso 3: El trabajador que opera la maquina, equipo, herramienta 6 que realiza
una actividad especifica, posee experiencia importante que debemos
aprovechar. Por lo tanto es necesario preguntarle sobre los peligros que él
detecta e igualmente comentarle sobre los peligros que quien esta elaborando la

lista de chequeo ha detectado para tener su opinion.

Paso 4: El supervisor es una persona que igualmente conoce los procesos y las
dificultades que se presentan en ellos, por eso es necesario obtener toda la
informacion posible, mediante preguntas al respecto.

Paso 5: Analizar toda la informacién e ir haciendo un listado describiendo los

items que conformaran la lista de chequeo.

Paso 6: Filtrar la lista donde aparecen los items descritos, es decir, anular
aquellas que se han repetido 0 unir en una varias que no se requiere que

aparezcan individualmente.

Paso 7: Establecer el formato que queremos utilizar y hacer un pequefio manual
de instrucciones. Es necesario que se disponga de un encabezado, donde
aparezca el nombre de la empresa, seccion de trabajo. Maquina, equipo,
herramienta o actividad (una sola por lista de chequeo). Fecha, responsable. La
lista de chequeo como tal debera contener al menos un nimero consecutivo para
los items a evaluar que no sean mas de 12, descripcion del item, evaluacién del
item que no implique céalculos sino que sea algo de facil aplicacion como por

ejemplo decir si es aceptable o no aceptable la condicién evaluada.
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Observaciones y recomendaciones. Se puede adicionalmente establecer indices

comparativos entre las condiciones aceptables y no aceptables.

Paso 8: Realizar una prueba piloto con el formato y manual de instrucciones,

siendo aplicada por diferentes trabajadores.

Paso 9: Realizar retroalimentacion de toda la informacién, a fin de hacer ajustes

de forma y contenido.

Paso 10: Normalizar el formato a utilizar y aplicarlo de acuerdo con el

cronograma que se establezca.

Paso 11: Realizar retro alimentacion periodica. (Cloquel Ballester , Cloquel

Ballester, Santamarina Siurana, & Monterde Diaz, 2007)
1.5.4 HOJA DE VERIFICACION

Esta hoja es un formato creado para recolectar datos, de tal forma que su
registro sea sencillo y sisteméatico. Una caracteristica que debe reunir una buena
hoja de verificacion es que visualmente ofrezca un primer analisis que permita
apreciar la magnitud y localizacién de los problemas principales. Algunas de las
situaciones sobre las que resulta util obtener datos a través de las hojas de

verificacion son las siguientes:

e Describir los resultados de operacion o inspeccién.

e Clasificar fallas, quejas o defectos detectados, con el propdsito de identificar
sus magnitudes, razones, tipos de fallas, areas de donde proceden etc.

e Confirmar posibles causas de problemas de calidad.

e Analiza o verificar operaciones y evaluar el efecto de los proyectos de mejora.
(Gutierrez, 2010)

1.5.5 HISTOGRAMAS

Los histogramas muestran el intervalo de los valores de una medida y frecuencia
con que ocurre cada valor. Muestran las lecturas que ocurren con mayor

frecuencia, asi como las variaciones en las medidas. Es posible calcular
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estadisticas descriptivas, como las deviaciones promedio y estandar; para
describir una distribucién. Sin embargo, los datos siempre deben graficarse de
manera que se pueda “ver” la forma de la distribucion. La presentacion visual de
la distribucion también proporciona ideas sobre la causa de la variacion. (Heizer
& Render, 2009)

1.5.6 DIAGRAMA DE PARETO

Segun (Heizer & Render, 2009) es un método empleado para organizar errores,
problemas o defectos, con el propdsito de ayudar a enfocar los esfuerzo para
encontrar la solucién de problemas. Tiene como base el trabajo de Vilfredo
Pareto, un economista del siglo XIX. Joseph M. Juran popularizo el trabajo de
Pareto cuando surgié que el 80% de los problemas de una empresa son

resultado de solo un 20% de causas.
1.5.7 GRAFICAS DE CONTROL

Son presentaciones graficas de datos ubicados en el tiempo que muestran los
limites inferior y superior permitidos para el proceso que se desea controlar.

Las graficas de control estan construidas de tal forma que permiten la rapida
comparacion de los nuevos datos contra la informacion del desempefio anterior.
Tomamos muestras de la salida del proceso y graficamos el promedio de estas
muestras en una grafica que contenga los limites. En una grafica de control los
limites inferior y superior se definen en unidades de temperatura, presion, peso,

longitud, etc.
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2.

2.1

CAPITULO I

DESCRIPCION ACTUAL: ESTRUCTURA, PROCESOS Y DIAGNOSTICO
INICIAL DEL TALLER AUTOMOTRIZ “EA MOTORS”

INFORMACION GENERAL

Razén Social / Nombre Comercial: Taller Automotriz “EA MOTORS”

Actividad: Mantenimiento y Reparacioén de automotores

Tamafo: Microempresa

Ubicacion Planta de Produccion:

>

Y V VvV V

Provincia: Imbabura

Ciudad: Otavalo

Direccion: Calle Roque Egas y Enrique Valdospinos Cdla. Rumifiauhi
Teléfonos: 062 927 435

Celular: 0997146272

CALLE ROQUE EGAS

Manuel Andrade

Valdospinos

PANAMERICANA SUR

Gasolinera
El Jordan

< N

FIGURA 2.1: Ubicacién del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS” Elaborado por: Autora

VIA SELVA ALEGRE
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2.2 RESENA HISTORICA

El Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS” empezé como una empresa
familiar, fundada un 04 de junio del 2007, por el Sr Wilo Eduardo Quistial Tequiz
y el Sr. Cristian Alex Navarrete Quistial, dos personas humildes vy
emprendedoras quienes se fueron formando a través de los afios con gran
esfuerzo y sacrificio a base de su experiencia marcada desde su juventud que

brindan sus clientes los respectivos servicios.

Mirando la demanda del mercado de la Ciudad de Otavalo decide poner su
propio taller automotriz en sociedad con su sobrino, que en ese entonces se
encontraba estudiando la Tecnologia en Mecanica Automotriz en el Instituto 17
de Julio de la ciudad de Ibarra.

Empezé realizando pequefios trabajos de mantenimiento, pasado el tiempo se
vio en la necesidad de seguir creciendo en vista que se enfrenta a un entorno
cada vez mas competitivo debido a los avances en la tecnologia; en la actualidad
es un taller especializado en el desarrollo de la mecanica. Cuenta con dos
técnicos automotrices y tres ayudantes en la parte operativa, en la parte
administrativa se encuentra la esposa del duefio del taller que a su vez
desempefia el cargo de secretaria, uno de los técnicos es el propietario del taller
quien trabajo como técnico mecéanico en Imbauto ubicado en la ciudad de
Otavalo. (Tequiz, 2013)

2.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.3.1 ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

En la (Figura 2.2 Organigrama Estructural Taller Automotriz EA MOTORS.)
Establece la estructura organizacional del Taller Automotriz EA MOTORS, con

las diferentes areas que componen y sus niveles jerarquicos.
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‘ GERENTE ‘

GENERAL
SECRETARIA
TECNICO TECNICO
MECANICO 1 MECANICO
AYDANTE AYDANTE
AUTOMOTRIZ 1 AUTOMOTRIZ 2

FIGURA 2.2: Organigrama Estructural Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
Fuente: Taller Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora

2.3.2 VISION

Ser un taller de reconocido prestigio por la calidad de nuestros servicios, la

honestidad de nuestro trabajo y precios justos
2.4 MISION

Brindar un servicio de calidad en mantenimiento automotriz, comprometidos con
la mejora continua para satisfaccion de nuestros clientes, mediante un equipo de
trabajo especializado, responsable, honesto y comprometido en resolver sus
problemas.

2.5 PERSONAL DE PLANTA

Taller Mecéanico Automotriz “EA MOTORS” cuenta con una némina de 6
trabajadores, los cuales 1 persona trabaja en la parte administrativa y 5 en la

parte de mantenimiento y reparacion.
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2.5.1 FUNCIONES POR PUESTOS DE TRABAJO

Gerente general: en este cargo se encuentra el Sr Eduardo Quistial quien es
propietario y su responsabilidad es poli-funcional

e Coordinacion de los trabajos

e Verificacion del cumplimiento de los trabajos y cambio de repuestos
e Pruebas de vehiculos

e Proporcionar mantenimiento preventivo y correctivo de los vehiculos

e Participar en el asesoramiento técnico

Reparacion de automotores

La autoridad que el mismo ejerce es total, ya que al ser responsable de su taller
siempre busca simplificar las funciones y trata de encontrar alternativas para los

trabajos de un modo responsable y eficiente.

Secretaria: en este cargo se encuentra la Sra. Verdnica Malacatus esposa del

propietario quien desempefia las funciones de:

e Responsable de la recepcion y registro de érdenes de trabajo.

e Recepcion de mensajes telefonicos.

e Conocimientos en el area de logistica, Créditos, Cobranzas y Atencion al
Cliente.

e Encargada de la cobranza de cada una de las ordenes entregadas.

Técnico automotriz: en este grupo se encuentran dos profesionales al servicio
del taller, los sefiores Eduardo Quistial y Nelson Conejo quienes tienen las

siguientes funciones:

e Proporcionar mantenimiento preventivo y correctivo de los vehiculos
e Participar en el asesoramiento técnico

e Reparacion de automotores
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Los técnicos trabajan en todas las areas conocen todas las marcas de los
vehiculos y forman un equipo de apoyo entre ellos siendo muy responsables,
para las reparacion de motores se ha especializado el Sr Eduardo Quistial.

La responsabilidad que posee cada técnico, es entregar satisfactoriamente su
trabajo, ademas tiene que entregar satisfactoriamente cualquier inquietud que

posea el cliente.

Ayudante Automotriz: dentro de este grupo tenemos a los sefiores: Alex

Carlosama y Edison Chiza; sus funciones son expresamente:

Brindar apoyo incondicional en todas las areas de la empresa.

Organizacion completa en la limpieza del taller.

Poseer los equipos limpios y en su lugar.

Mantener la herramienta en su lugar y cuidar de la misma.

2.5.2 HORARIO DE TRABAJO

El horario de trabajo establecido es de lunes a viernes de 8h00 a 18h00, con un
tiempo determinado para el almuerzo de 2 horas y los dias sabados de 8h00 a
12h30.

2.6 MAQUINARIAY HERRAMIENTAS

Para brindar un buen servicio de mantenimiento del automotor se necesita el uso
de equipos y herramientas, desde que ingresa el automotor al taller hasta su
entrega. En la Tabla 2.1. Se muestra un listado de lo que actualmente dispone el

taller.
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TABLA 2.1: Herramientas y equipos.

HERRAMIENTAS
Descripcion N2 Marca Cantidad
Existente

Llave mixta 24 mm Sata 1
Llave mixta 22 mm Sata 1
Llave mixta 18 mm Sata 1
Llave mixta 19 mm Sata 1
Llave mixta 17 mm Bahco 1
Llave mixta 15 mm Sata 1
Llave mixta 14 mm Stanley 1
Llave mixta 13 mm Spero 1
Llave mixta 12 mm Orop 1
Llave mixta 11 mm Orop 1
Llave mixta 9 mm Sata 1
Llave mixta 6 mm Stanley 1
Llave mixta 8 mm Troper 2
Llave mixta 1/4 mm Stanley 1
Llave mixta 6 mm Crome Vanadium 1
Tors hembra 1/2 vuelta E 24 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta E20 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta E18 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta El6 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta El6 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta E14 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta E12 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta E10 Top tul 1
Tors hembra 1/2 vuelta E16 Surtek 1
Tors hembra 1/2 vuelta E10 Surtek 1
Tors hembra 1/2 vuelta E14 Surtek 1
Tors hembra 1/2 vuelta E6 Surtek 1
Tors hembra 1/2 vuelta E7 Surtek 1
Copas mando de 1/2 32 mm Crome 1
Estriado Vanadium

Copas mando de 1/2 30 mm Crome 1
Estriado Vanadium

Copas mando de 1/2 23 mm Crome 1
Estriado Vanadium

Copas mando de 1/2 18 mm Crome 1
Estriado Vanadium

Copas mando de 1/2 15 mm Crome 1
Estriado Vanadium

Copas mando de 1/2 13 mm Crome 1
Estriado Vanadium

Copas mando de 1/2 11 mm Crome 2
Estriado Vanadium

Copas mando de 1/2 10 mm Crome 1
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Estriado

Copas mando de 1/2
Estriado

Copas mando de 1/2
Estriado

Copas mando de 1/2
Estriado

Copas mando de 1/2
Estriado

Copas mando de 1/2
Estriado

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copa de bujias
Desarmador estrella
Desarmador estrella
Desarmador estrella
Desarmador estrella
Desarmador estrella
Desarmador estrella
Desarmador plano
Desarmador plano
Desarmador plano
Desarmador plano
Desarmador plano
Desarmador plano
Desarmador plano
Desarmador plano

8 mm
21 mm
17 mm
10 mm
10 mm
24 mm
10 mm
12 mm
18 mm
16 mm
13 mm
12 mm
11 mm
8 mm

8 mm
10 mm
5/8.

PH 1x25
PH 2x25
PH 0x60
PH 1x80
PH 2x100
PH 3x150
1.0x5.6
0.5x3
1.2x8
1.2x6.5
1.0x5.5
0.6x3.5

1.2x6.5
0.8x4

Vanadium
Crome
Vanadium
Bahco

Surtek
Surtek
Sata
Stanley
Stanley
Stanley

Crome
Vanadium
Crome
Vanadium
Crome
Vanadium
Crome
Vanadium
Crome
Vanadium
Top tul

Bahco
Sata

Sata

Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul
Top tul

PR R R R R RRPRRRRRRPERR
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Copas de Impacto
Copas de Impacto
Copas de Impacto
Copas de Impacto
Copas de Impacto
Copas de Impacto
Copas de Impacto
Copas de Impacto
Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
Hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/2
hexagonal

Copas mando de 1/4

10 mm
11 mm
12 mm
13 mm
14 mm
17 mm
21 mm
22 mm
32 mm

30 mm

27 mm

24 mm

22 mm

19 mm

15 mm

14 mm

12 mm

11 mm

10 mm

12 mm

10 mm

8 mm

6 mm

5.5 mm

5mm

4.5 mm

4 mm

S/M

S/M

S/M

S/M

S/M

S/M

S/M

S/M

Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco

Bahco

Bahco

R R R R R R R R R

36



hexagonal

Copas mando de 1/4
hexagonal

Copas mando de 1/4
hexagonal

Copas mando de 1/4
hexagonal

Copas mando de 1/4
hexagonal

Copas mando de 1/4
hexagonal

Copas mando de 1/4
hexagonal

Copas mando de 1/4
hexagonal

Tors

Tors

Tors

Muiion

Muion

Palanca

Llave mixta pequena
Llave mixta pequeia
Llave mixta pequeia
Llave mixta pequeia
Llave mixta pequeia

Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Puntas estriadas
Botadores

Botadores

Botadores

Botadores

Botadores

Botadores

largas
largas
largas
largas
largas
largas
largas
cortas
cortas
cortas
cortas
cortas
cortas
cortas

Botadores Sueltos

5mm
6 mm
7 mm
8 mm
11 mm
13 mm
21 mm

T45
T50
T55
1/4.
1/2.
1/2.
19 mm
17 mm
13 mm
12 mm
11 mm
M16
M14
M12
M10
M8
M6
M5
M5
M6
M8
M16
M10
M14
M12
2mm
3 mm
4 mm
5 mm
6 mm
8 mm
3mm

Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco

Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
Bahco
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
Sata
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M

P P R P RRPRRRRNRPRPRRLRRPRPRNRNNNNRRRRRRPERRPRRR
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Botadores Sueltos
Botadores Sueltos
Botadores Sueltos
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta estriada
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave mixta Sueltas
Llave de caferias
Brocas

Brocas

Brocas

Brocas

Brocas

5mm
6 mm
4 mm
1/4.
9/16.
5/16.
5/8.
3/8.
11/16.
7/16.
3/4.
1/2.
7/8.

8 mm
13 mm
9 mm
14 mm
10 mm
15 mm
11 mm
17 mm
12 mm
18 mm
26 mm
24 mm
22 mm
20 mm
19 mm
18 mm
17 mm
1/8.
18 mm
19 mm
9mm
11 mm
10 mm
19/14.
10/8.
11/10.
17 mm
16-17
1/4.

12
13
11

S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
Stanley
Stanley
Stanley
Stanley
Stanley
Stanley
Stanley
Spero
Spero
Spero
Troper
Droop
Droop
Droop
Droop
Droop
Droop
Droop
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M

R PR P RRPRRRPRRNRPRRRPRRRRPRRPRRPRRPRRRPERRPERRRRRPERRPRRPRRBRRRRRPR
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Brocas 8.5 S/M 1
Brocas 3.8 S/M 1
Llave mixta media vuelta 12 mm S/M 1
Llave mixta media vuelta 14 mm S/M 1
Llave mixta media vuelta 16 mm S/M 1
Llave mixta media vuelta 17 mm S/M 1
Llave mixta media vuelta 19 mm S/M 1
Puntas de hexagonal larga 8 S/M 1
Puntas de hexagonal larga 10 S/M 1
Puntas de hexagonal larga 5 S/M 1
Puntas de hexagonal larga 7 S/M 1
Puntas de hexagonal corta 6 S/M 1
Puntas de hexagonal corta 5 S/M 1
Puntas de hexagonal corta 7 S/M 2
Puntas de hexagonal corta 10 S/M 2
Puntas de hexagonal corta 12 S/M 1
Puntas de hexagonal corta 8 S/M 1
Pinzas para abrazaderas de 2
precio
Detector de Ruido 1
Camillas 4
Gatos Hidraulicos 3
Caballetes 4 pares
EQUIPOS
Descripcion Tipo de equipo Cantidad
Calibrador pie de rey equipo de medicién 2
Medidor de compresion equipo de mediciéon 3
Manometro de presion para gasolina equipo de medicién 1
Manometro de presion para aceite equipo de mediciéon 1
Pistola para medir temperatura equipo de medicién 2
Multimetro equipo de medicidn 2
Vaco metro equipo de medicién 1
Prensa Valvulas equipo fuerza 1
Torque digital equipo de medicién de fuerza 1
Torque manual equipo de medicion de fuerza 2
Compresor equipo de presién 1
Prensa Hidraulica equipo de presion 1
Soldadora equipo de soldadura 1

Fuente: Taller Automotriz’EA MOTORS”

Elaborado por: Autora
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2.7 DIAGNOSTICO GENERAL DE 9'S EN EL SERVICIO DE
MANTENIMIENTO EN EL TALLER MECANICO AUTOMOTRIZ “EA MOTORS”

A través de un recorrido por el Taller Automotriz “EA MOTORS” pudimos
evidenciar los problemas que mantiene este taller, por la falta de orden y
limpieza de cada una de las actividades que se realiza en el mismo. El desorden
en el lugar de trabajo, la oficina y bodega de herramientas; todo esto nos
conlleva a un mismo punto que es la pérdida de tiempo para buscar las
herramientas y realizar las tareas asignadas, la mala impresion que puede dar a
los clientes por la limpieza del lugar de trabajo, los desechos regados por
doquier; para poder enmarcar todo esto se tom6 como referencia la metodologia
de las 9S de calidad, la cual nos ayudara a facilitar un buen ambiente de trabajo

y una buena calidad del servicio.

Asi podremos constatar los elementos necesarios de orden y limpieza del taller
y lograr enfocarnos en diferentes objetivos para cada una de las areas de
servicio del taller mecéanico, y con esto verificar que nuestro estudio tenga una

aplicacién correcta en lo que se refiere a la metodologia 9S.

2.7.1 REGISTRO GRAFICO DE LA SITUACION ACTUAL Y
PROCEDIMIENTOS TiPICOS

Los servicios que prestara este Centro de mantenimiento automotriz son varios
de acuerdo a lo descrito en las politicas de servicios, por lo que a continuacién
se presenta el diagrama de flujo para los servicios mas comunes a realizar como

son:
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TABLA 2.2: Diagrama de Procesos Cambio de Correas de Distribucién

DIAGRAMA DE PROCESOS
Cambio de correa de ACTIVIDAD 1
PROCESO: distribucion ’ ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
OPERACION o 32
AREA: ManteniTiento y TRASLADO » 9
Reparacion
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION | @B 0
ELABORADO POR: | jesenia Pineda ALMACENAJE | &
DIAGRAMA N¢: | 1 DEMORA () 0
DISTANCIA
HOJA: 1| DE: 2 (m) 60
METODO: Actual TIEMPO (min) 99,37
§ o= SIMBOLOGIA
o =
N DESCRIPCION § £ § s . » m v
1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X
3 | Preparar vehiculo (levantamiento de capot y revision) 2 X
4 | Dirigirse a bodega 7 2 X
5 | Buscar herramienta 6 X
6 | Regresar a puesto de trabajo 7 2 X
7 | Desconectar la bateria 1 X
8 | Sacar purificador y ducto de aire 0,16 X
9 | Desconectar mangueras de radiador superior e inferior 0,54 X
10 | Sacar ventilador 0,58 X
11 | Dirigirse a mesa taller 2 0,2 X
12 | Buscar herramienta en mesa taller 2,84 X
13 | Regresar a puesto de trabajo 2 0,2 X
14 | Sacar banda de accesorios 0,12
15 | Sacar radiador 1,34
16 | Dirigirse a bodega 7 2 X
17 | Buscar herramientas bodega 8 X
18 | Regresar a puesto de trabajo 7 2 X
19 | Sacar tapa de distribucion 0,48
20 | Sacar templador de la banda 0,54
21 | Sacar polea libre de la banda de distribucion 0,12
22 | Dirigirse a bodega 7 2 X
23 | Buscar herramienta bodega 10 X
24 | Regresar a puesto de trabajo 7 2 X
25 | Sacar polea cigieial 0,11 X
26 | Sacar tapa de distribucidn derecha e inferior 3,23 X
27 | Sacar tensor de la banda de distribucion 1,06 X
28 | Sacar banda de distribucion 0,15 X
29 | Igualar levas en sus puntos 1,04 X
30 | Comprimir tensor de banda de distribucién 1,02 X
31 | Dirigirse a bodega 7 2 X

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)




DIAGRAMA DE PROCESOS
ACTIVIDAD ACTUAL | PROP | ECONOMIA
PROCESO: Cambio de correa de
distribucién OPERACION @ 32
AREA: Mantenimiento y Reparacion | TRASLADO »
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION [~ ] 0
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJE |&
DIAGRAMA Ne: 1 DEMORA D
HOJA: 2 DE: 2 | DISTANCIA (m) 60
METODO: Actual TIEMPO (min) 99,37
Z;‘, ° - SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION I E S2
=~ w =
22210 )@ |V|D
32 Buscar herramienta 5 X
33 Regresar a puesto de trabajo 7 2 X
34 Montar banda de distribucidn y regular en sus puntos 8,56 X
35 Colocar tapas de distribucion derecha e inferior 8,02 X
36 Colocar tensor de la banda de accesorios 1 X
37 Colocar polea libre de la banda de distribucién 0,15 X
38 Colocar tapa de distribucién 1,04 | x
39 Colocar polea de ciglefial 0,34 | x
40 Colocar radiador 0,43 X
41 Armar ventilador 2,27 X
42 Colocar banda de accesorios 2,18 X
43 Montar mangueras de radiador 1,36 X
44 Colocar tapa de purificador de aire 0,29 X
45 Verificar que todo se encuentre bien ajustado 3 X
46 Arranque motor 1 X
FIN PROCESO 99,37 | 32 9 0 5 0

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.2. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de
99,37 minutos, en donde se resaltan las actividades 4 , 6,11,13,16,18, 22,24,31y
33 que son una actividad de transporte a estas se las considera como
desperdicio de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de
herramientas y a su vez regresar al puesto de trabajo, en las actividades 5, 12,
17,23 y 32 son otras variables para incrementar el tiempo de desperdicio, ya
gue en estas se debe buscar la herramienta en todo el desorden que se

encuentra en la bodega.
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TABLA 2.3: Limpieza y cambio de pastillas de las ruedas delanteras

DIAGRAMA DE PROCESOS
PROCESO: Limpieza y cambio de pastillas | ACTIVIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
’ de las ruedas delanteras. OPERACION (] 25
AREA: Mantenimiento y Reparacion TRASLADO » 11
FECHA: 31/03/2014 nspeccion  |EE | o
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJE v
DIAGRAMA N2: 2 DEMORA [ 0
HOJA: 1 DE: 2 DISTANCIA (m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 66,45
3 o SIMBOLOGIA
Py —_— a
Ne DESCRIPCION ZE|=22
L= |u2
2 |F° o = m v D
1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X
3 | Dirigirse a bodega 2 X
4 | Buscar herramientas bodega 6 X
5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
6 | Aflojar ruedas de vehiculo 1 X
7 | Elevar vehiculo 2 X
8 | Retirar 2 ruedas 1,56 X
9 | Gira el disco Derecho hacia afuera 1 X
10 | Introduce el pistén de la pinza 1 X
11 | Afloja las dos tuercas de la pinza 0,28 X
12 | Separa la pinza del soporte 0,48 X
13 | Desengancha las pastillas viejas rueda derecha 0,58 X
14 | Colocar pastillas nuevas rueda derecha 1 X
15 | Enganchar pastillas nuevas rueda derecha 0,59 X
16 | Colocar pinza rueda derecha 0,2 X
17 | Dirigirse a bodega 2 X
18 | Buscar herramientas bodega 8 X
19 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
20 | Dirigirse hacia la rueda izquierda 0,05 X
21 | Gira el disco izquierda hacia afuera 1 X
22 | Introduce el pistén de la pinza 1 X
23 | Afloja las dos tuercas de la pinza 0,28 X
24 | Dirigirse a bodega 2 X
25 | Buscar herramientas bodega 6 X
26 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
27 | Separa la pinza del soporte 0,48 X
)8 Pesgngancha las pastillas viejas rueda 0,58 «
izquierda
29 | Colocar pastillas nuevas rueda izquierda 1
30 | Desocupar el lugar de trabajo 0,59

43



Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

DIAGRAMA DE PROCESOS

PROCESO: Limpieza y cambio de pastillas | ACTIVIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA

de las ruedas delanteras. OPERACION () 25
AREA: Mantenimiento y Reparacién | TRASLADO » 11
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION [ ] 0
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJIE | 1
DIAGRAMA N2: 2 DEMORA D 0
HOJA: 2 DE: 2 DISTANCIA (m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 66,45

3 |o= SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION ZE|3E
5T E O=p|m |V (B
31 | Enganchar pastillas nuevas rueda izquierda 0,2
32 | Colocar pinza rueda izquierda 1,58
33 | Montar ruedas 1
34 | Ajustar ruedas 5
35 | Bombear frenos 3 X
36 | Verificar trabajo 1
37 | Bajar vehiculo 0,2
FIN PROCESO 66,45

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.3. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de

66,45 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3,5,17,

19,24 y 26 que son una actividad de transporte a estas se las considera como

desperdicio de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de

herramientas y a su vez regresar al puesto de trabajo, en las actividades 4,18 y

25 son otras variables para el incremento de tiempo de desperdicio, ya que en

estas se debe buscar la herramienta en todo el desorden que se encuentra en la

bodega.
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TABLA 2.4: Cambio de aceite y filtro de motor

DIAGRAMA DE PROCESOS
PROCESO: Cambio de aceite y filtro de ACTIVIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
motor OPERACION ®| 12
AREA: Mantenimiento y Reparacion TRASLADO » 5
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION  |mm| 1
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJE |v 1
DIAGRAMA N2: 3 DEMORA 0
HOJA: 1 | DE: 1 DISTANCIA (m) }>
METODO: Actual TIEMPO (min) 61,11
, § o= SIMBOLOGIA
N2 DESCRIPCION & £ E s
5T E° | @spm (v D

1 | Desocupar lugar de trabajo 5 X

2 | Ingresar vehiculo de taller 3

3 | Dirigirse a bodega 2

4 | Buscar herramienta 8 X

5 | Regresar a lugar de trabajo 2 X

6 | Elevar vehiculo 2 X

7 | Aflojar tapdn del carter del aceite 1 X

8 | Retirar aceite 6,32 X

9 | Aflojar filtro de aceite 3 X

10 | Poner tapdn del carter 1 X

11 | Dirigirse a bodega 2 X

12 | Buscar herramientas bodega 6 X
13 | Regresar a puesto de trabajo 2 X

14 | Colocar nuevo filtro de aceite 5,45 X

15 | Colocar nuevo aceite 7,34 X

16 | Desbancar Vehiculo colocédndolo a nivel 2 X

17 | Medir nivel de aceite a través de la bayoneta 1 X

18 | Verificar derrames de aceite y limpiar 1 X

19 | Prender vehiculo 1 X

FIN DEP PROCESO 61,11

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.4. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de
61,11 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3,5,11 y
13 que son una actividad de transporte a estas se las considera como
desperdicio de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de
herramientas y a su vez regresar al puesto de trabajo, en las actividades 4y 12

son otras variables para el incremento de tiempo de desperdicio, ya que en
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estas se debe buscar la herramienta en todo el desorden que se encuentra en la

bodega.
TABLA 2.5: Arreglo de bomba de frenos
DIAGRAMA DE PROCESOS
PROCESO: Arreglo de bomba de ACTI’VIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
frenos OPERACION () 16
AREA: Mantenimiento y TRASLADO = s
Reparacion

FECHA: 31/03/2014 INSPECCION = 3
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJE v 1
DIAGRAMA N2: 4 DEMORA [ 0

HOJA: 1 |DE: 1 DISTANCIA (m)

METODO: Actual TIEMPO (min) 88,35

) S_1|o9 = SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION = E|Ss s
2< £< Q= I |V D

1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X

2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X

3 | Dirigirse a bodega 2 X

4 | Buscar herramientas bodega 8 X

5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X

6 | Levantar capot 1 X

7 | Extraer cafierias de la bomba 2,3 X

8 | Extraer bomba vieja 5,64 X

9 | Desarmar bomba 12,3 X

10 | Extraer cauchos de pistén 2,4 X

11 | Verificar su desgaste 1 X
12 | Pulir con lija fina 2,45 X

13 | Dirigirse a bodega 2 X

14 | Buscar herramientas bodega 7 X
15 | Regresar a puesto de trabajo 2 X

16 | Proceder a ensamblar pistén 8,4 X

17 | Colocar cauchos nuevos 1,42 X

18 | Purgar bomba(liberar aire interno) 1 X

19 | Bombear manualmente 2 X

20 | Montar bomba en el vehiculo 6,45 X

21 | Colocar cafierias 2 X

22 | Sangrar el sistema de frenos por bombeo 5 X

23 | Verificar fugas 1 X
24 | Encender vehiculo 1 X

25 | Verificar frenos 2 X

FIN DEL PROCESO 88,35

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.5. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de
88,36 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3,5,13 y
15 que son una actividad de transporte a estas se las considera como

desperdicio de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de
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herramientas y a su vez regresar al puesto de trabajo, en las actividades 4y 14
son otras variables para el incremento de tiempo de desperdicio, ya que en
estas se debe buscar la herramienta en todo el desorden que se encuentra en la

bodega.
TABLA 2.1: Cambio de discos de ruedas
DIAGRAMA DE PROCESOS
i i ACTIVIDAD ACTUAL PROP. | ECONOMIA
PROCESO: Cambio de discos de .
ruedas OPERACION ® | 12
AREA: Mantenimiento y TRASLADO 5
Reparacion »
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION &= 2
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJE A 4
DIAGRAMA Ne: 5 DEMORA [ 0
HOJA: 1 ?E: DISTANCIA (m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 56,94
S_ o= SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION SE|=2
e we
5T 2% =) |mm| VD
1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X
3 | Dirigirse a bodega 2 X
4 | Buscar herramientas bodega 6 X
5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
6 | Aflojar las tuercas de fija de las ruedas 1,18 X
7 | Levantar vehiculo y colocar caballetes de apoyo 3,31 X
Desenroscar tuercas de fijacion de las ruedas y desmontar
8 4,35 X
las ruedas
9 | Extraer pernos de disco 1 X
10 | Extraer disco del cubo de ruedas 2,41 X
11 | Dirigirse a bodega 2 X
12 | Buscar herramientas bodega 7 X
13 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
14 | Colocar disco nuevo 2,37 X
15 | Ajustar frenos 2,21 X
16 | Verificar trabajo 2 X
17 | Colocar llanta 2 X
18 | Ajustas pernos llanta 1 X
19 | Bajar vehiculo del caballetes 4,11 X
20 | Probar disco 2 X
FIN DEL PROCESO 56,94

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.6. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de
56,34 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3,5,11 y

13 que son una actividad de transporte a estas se las considera como
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desperdicio de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de
herramientas y a su vez regresar al puesto de trabajo, en las actividades 4y 12
son otras variables para el incremento de tiempo de desperdicio, ya que en

estas se debe buscar la herramienta en todo el desorden que se encuentra en la

bodega.
TABLA 2.7: Cambio de termostato
DIAGRAMA DE PROCESOS
i ACTIVIDAD ACTUAL | PROP.| ECONOMIA
PROCESO: Cambio de -
termostato OPERACION o 13
AREA: Mantenimientoy | res1ap0 = 5
Reparacion
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION = 1
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJE A 4
DIAGRAMA N2: 6 DEMORA (] 0
HOJA: 1 DE: 1| DISTANCIA (m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 44,55
Z;‘, ° - SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION T E| 2S5
6T ES oM Vv D
1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3
3 | Dirigirse a bodega 2
4 | Buscar herramientas bodega 8 X
5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
6 | Levantar capot 0,21 | X
7 | Remover el conjunto de entrada de aire y filtro de aire de motor 2,14 | X
Desconectar la manguera inferior del radiador y drenar el liquido
8 X 1,11 | X
refrigerante
9 | Desconectar la manguera superior del radiador de ambos lados 1,45 | X
10 | Retirar los tornillos del codo que contiene el termostato: No. 1 1,04 | X
11 | Dirigirse a bodega 2 X
12 | Buscar herramientas bodega 6 X
13 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
14 | Retirar el codo que contiene el termostato: No. 2 0,56 | X
15 | Retirar el termostato y su empaque: No. 3 0,45 | X
16 | Reemplazar termostato y empaque 1,02 | X
17 | Montar en proceso inverso 3,45 | X
18 | Recargar el refrigerante 2 X
19 | Verificar trabajo 1 X
20 | Encender motor 0,12 | X
FIN DEL PROCESO 44,55

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.7. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de 44,55

minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3,5,11 y 13 que son
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una actividad de transporte a estas se las considera como desperdicio de tiempo ya que
tiene que dirigirse a bodega en busca de herramientas y a su vez regresar al puesto de
trabajo, en las actividades 4 y 12 son otras variables para el incremento de tiempo de
desperdicio, ya que en estas se debe buscar la herramienta en todo el desorden que se

encuentra en la bodega.

TABLA 2.8: Lavado de inyectores

DIAGRAMA DE PROCESOS

Limpieza y cambio de ACTIVIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
PROCESO: pastillas de las ruedas OPERACION [) 25

delanteras.
AREA: Mantenimiento y Reparacion | TRASLADO » 5
FECHA: 31/03/2014 INsPECcION | B |1
ELABORADO POR: Jesenia Pineda ALMACENAJE ' 0
DIAGRAMA N2: 7 DEMORA . 0
HOJA: 1 | DE: 2 DISTANCIA (m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 63,81

S o SIMBOLOGIA
£ 2 ‘E a Z
Ne DESCRIPCION E = 2s
25 F° Om) |V |D

1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X
3 | Dirigirse a bodega 2 X
4 | Buscar herramientas bodega 6 X
5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
6 Levantar capot 1 X
7 | Desconectar cafierias de riel de inyectores 1,32 X
8 | Extraer riel completo de inyectores 2,34 X
9 Extraer vinchas de inyectores 0,56 X
10 | Extraer inyectores del riel 0,43 X
11 | Realizar lavado previo con solvente de limpieza 2,15 X
12 | Extraer microfiltro 1,12 X
13 | Extraer caucho retenedores 0,57 X
14 | Dirigirse a bodega 2 X
15 | Colocar inyectores en maquina 1,25 X
16 | Prueba de caudal y pulsos eléctricos 5 X
17 | Prueba de ultrasonido 5 X
18 | Preceder a desmontaje de la maquina 2,31 X
19 | Colocar microfiltros nuevos 0,56 X
20 | Colocar vinchas y seguros de inyectores 0,34 X
21 | Colocar cauchos 0,48 X
22 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
23 | Colocar inyectores en el riel de inyectores 1,12 X
24 | Ensamblar riel de inyectores 3,14 X
25 | Ajustar pernos de riel 0,57 X
26 | Dirigirse a bodega 2 X
27 | Buscar herramientas bodega 6 X
28 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
29 | Conectar cafierias de combustible 1,37 X
30 | verificar procedimiento 1 X
31 | Encender motor 0,18 X

FIN DEL PROCESO 63,81

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)
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En la Tabla 2.8. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de 63,81

minutos, asi como en la tabla anterior,

se resaltan las actividades 3,5,14,22,26 y 28

gue son una actividad de transporte a estas se las considera como desperdicio de

tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de herramientas y a su vez

regresar al puesto de trabajo, en la actividad 4 y 27 otra variable para el incremento de

tiempo de desperdicio,

desorden que se encuentra en la bodega.

TABLA 2.9: Calibrar valvulas manuales

DIAGRAMA DE PROCESOS
PROCESO: Calibrar vélvulas ACTIYIDAD ACTUAL | PROP. ECONOMIA
manuales OPERACION |@ 10
AREA: Mantenimiento y TRASLADO (= | 5
Reparacion
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION = 1
’l:;lg:?B:ORADO Jesenia Pineda ALMACENAJE |7 0
DIAGRAMA N2: 8 DEMORA [ 0
HOJA: 1 DE: 1 | DISTANCIA (m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 48,90
g o _ SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION ZE|2%
2 |F7 o= m| vD
1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X
3 | Dirigirse a bodega 2 X
4 | Buscar herramientas bodega 7 X
5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
6 | Levantar Capot 0,23 X
7 | Extraer tapa de valvulas 4,52 X
8 | Girar cigliefial en sentido horario 1,24 | X
9 | Dirigirse a bodega 2 X
10 | Buscar herramientas bodega 9 X
11 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
12 | Calibrar valvulas de escape a 6mm 1,27 X
13 | Calibrar véalvulas de admisién a 8mm 1,56 X
14 | Verificar Calibracion 1,3 X
15 | Colocar tapa de valvulas 534 | X
16 | Encender vehiculo 0,16 X
17 | Inspeccidn del trabajo 1,28 X
FIN DEL PROCESO 48,9

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

ya que en estas se debe buscar la herramienta en todo el

En la Tabla 2.9. Se muestra el tiempo de operacién para esta actividad es de

48,90 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3,5,9 y
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11

gue son una actividad de transporte a estas se las considera como

desperdicio de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de

herramientas y a su vez regresar al puesto de trabajo, en la actividad 4y 10 son

otras variables para el incremento de tiempo de desperdicio, ya que en estas se

debe buscar la herramienta en todo el desorden que se encuentra en la bodega.

TABLA 2.10: Cambio de sellos de valvulas

DIAGRAMA DE PROCESOS
PROCESO: Cambio de sellos de ACTI’VIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
vdlvulas OPERACION o 12
. . Mantenimiento y
AREA: Reparacion TRASLADO » 5
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION [ ] 1
ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJE v 1
DIAGRAMA Ne: 9 DEMORA () 0
HOJA: 1 DE: 1 | DISTANCIA (m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 73,75
S |o_ SIMBOLOGIA
Ne | DESCRIPCION 2E S2
2 |F° o= m v D
1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X
3 | Dirigirse a bodega 2 X
4 | Buscar herramientas bodega 8 X
5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
6 | Desensamblar accesorios de cabezote 7,25 | X
7 | Extraer arbol de levas 2,36 | X
8 | Extraer seguros de resorte de valvulas 8,32 | X
9 | Proceder a sacar cauchos viejos de valvulas 4,56 X
10 | Colocar cauchos nuevos de vélvulas 3,12 X
11 | Colocar arbol de levas 345 | X
12 | Colocar empaque de cabezote 235 | X
13 | Dirigirse a bodega 2 X
14 | Buscar herramientas bodega 6 X
15 | Regresar a puesto de trabajo 2 X
16 | Ajustar pernos a 65 libras 3,45 | X
17 | Armar accesorios de Cabezote 7,12 X
18 | Inspeccion del trabajo 1,58 X
19 | Encender vehiculo 0,19 X
FIN DEL PROCESO 73,75

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.10. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de

73,75 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3,5,13
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y 15 que son una actividad de transporte a estas se las considera como
desperdicio de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de
herramientas y a su vez regresar al puesto de trabajo, en la actividad 4y 14 son
otras variables para el incremento de tiempo de desperdicio, ya que en estas se

debe buscar la herramienta en todo el desorden que se encuentra en la bodega.

TABLA 2.11: Cambio de trompo de temperatura

DIAGRAMA DE PROCESOS
PROCESO: Cambio de trompo de ACTIVIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
temperatura OPERACION o 7

AREA: Mantenimiento y Reparacion | TRASLADO » 3

FECHA: 31/03/2014 INSPECCION [ ] 1

ELABORADO POR: | Jesenia Pineda ALMACENAJIE | W 0

DIAGRAMA Ne: 10 DEMORA ® 0

HOJA: 1 ? £ | Distancia (m)

METODO: Actual TIEMPO (min) 33,48

g o _ SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION SE| 2&
27 | ES | @= m | VvD

1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X

2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3

3 | Dirigirse a bodega 2 X

4 | Buscar herramientas bodega 10 X

5 | Regresar a puesto de trabajo 2 X

6 | Levantar capot 0,23 X

7 | Extraer trompo viejo 5,45 X

8 | Colocar nuevo 3,56 X

9 | Completar refrigerante 1,12 X

10 | Verificar fugas 1 X

11 | Encender vehiculo 0,12 X

FIN DEL PROCESO 33,48

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.11. Se muestra el tiempo de operacion para esta actividad es de
33,48 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3y 5
gue son una actividad de transporte a estas se las considera como desperdicio

de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de herramientas y a su
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vez regresar al puesto de trabajo, en la actividad 4 otra variable para el
incremento de tiempo de desperdicio, ya que en estas se debe buscar la

herramienta en todo el desorden que se encuentra en la bodega.

TABLA 2.12: Cambio de bujias de motor

DIAGRAMA DE PROCESOS
. . ACTIVIDAD ACTUAL | PROP. | ECONOMIA
PROCESO: Cambio de bujias de motor -
OPERACION @ 8
AREA: Mantenimiento y Reparacion TRASLADO » 2
FECHA: 31/03/2014 INSPECCION |gmm 1
ilaqRB,ORADO Jesenia Pineda ALMACENAJE | 0
DIAGRAMA N¢: | 11 DEMORA . 0
HOJA: 1 DE: 1 DISTANCIA
(m)
METODO: Actual TIEMPO (min) 32,72
S o SIMBOLOGIA
Ne DESCRIPCION SE |2
i
2 |F° o= m| v
1 | Desocupar el lugar de trabajo 5 X
2 | Ingresar el vehiculo en el taller 3 X
3 | Dirigirse a bodega 2 X
4 | Buscar herramientas bodega 9 X
5 | Desconectar bateria 2 X
6 | Retirar cables 0,48 | X
7 | Retirar las bujias con la herramienta adecuada 2,5 X
8 | Inspeccion de estado de bujias y cables de encendido 1 X
Montaje de bujias y cables de bujias con la
9 . . 7,2 X
herramienta correspondiente
10 | Conectar bateria 0,36
11 | Encender vehiculo 0,18 | X
FIN DEL PROCESO 32,72

Elaborado por: Autora
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2004)

En la Tabla 2.12. Se muestra el tiempo de operacién para esta actividad es de
32,72 minutos, asi como en la tabla anterior, se resaltan las actividades 3y 5

gue son una actividad de transporte a estas se las considera como desperdicio
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de tiempo ya que tiene que dirigirse a bodega en busca de herramientas y a su
vez regresar al puesto de trabajo, en la actividad 4 otra variable para el
incremento de tiempo de desperdicio, ya que en estas se debe buscar la

herramienta en todo el desorden que se encuentra en la bodega.

2.7.2 RESULTADO DE LA TOMA DE TIEMPOS EN BUSCAR
HERRAMIENTAS

En la Tabla 2.13. Se muestra los resultados de la toma de tiempos en los
procesos mas solicitados que se realizan en el taller se da a conocer los

resultados de dicha toma.

TABLA 2.13: Resultado de la toma de tiempos en buscar herramientas

Ne DESCRIPCION (;’51':’1'5 O‘Z ) b 5;’;5553;’0
1 | Cambio de Correas de Distribucion 99,37 45
2 | Cambio de pastillas de freno 66,45 32
3 | Cambio de aceite y filtro de motor 61,11 22
4 | Arreglo bomba de frenos 88,36 23
5 | Cambio de disco a las ruedas 56,94 21
6 | Cambio de termostato 44,55 22
7 | Lavado de inyectores 63,81 24
8 | Calibrar valvulas manuales 48,9 24
9 | Cambio de sello de vélvulas 73,75 22
10 | Cambio de trompo de temperatura 33,48 14
11 | Cambio de bujias del motor 32,72 15

TOTAL 669,44 264

Elaborado por: Autora

Analizando el tiempo total que toma para realizar las diferentes actividades de
mantenimiento en el taller se muestra el porcentaje de desperdicio de tiempo que
se tiene en el taller, gracias al desorden en el cual se encuentran las
herramientas a no encontrarse los pasillos libres para caminar y su correcto
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manejo de los mismos. Realizando una regla de tres podremos ver que el
porcentaje de desperdicio es de 39,44% con esto sabremos en que puntos
tendremos que trabajar para poder recuperar ese tiempo perdido y que se vuelva

un tiempo productivo mas no un desperdicio.
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2.8 DISENO DEL PLANO EN CONDICIONES INICIALES
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FIGURA 2.3: Distribucion en Planta del Taller Automotriz “EA MOTORS”
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora
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2.9 EVALUACION INICIAL A NIVEL GENERAL

El taller automotriz “EA MOTORS” en su mayoria se ve afectado por la falta de
una metodologia que aplique orden y limpieza en el mismo, ademas de esto los
empleados no buscan una mejora continua y se encuentran en un ambiente
laboral deficiente en el taller. Esta desorganizacion trae como consecuencia
demoras al momento de necesitar un equipo, maquina o0 herramienta para
realizar sus actividades laborales, por esta razon es necesario aplicar la

Metodologia 9’S que en consecuencia requiere un cambio total del taller.
» Andélisis de las causas-raices

Mejoramiento continuo es el segundo paso a seguir, la cual consiste en detectar
las causas de las deficiencias y problemas existentes en el area de trabajo lo

cual permite la identificacion de las posibles soluciones.

En la Figura 2.4 se muestra que el 20% de las causas logran solucionar el 80%
del problema para lo cual se determind las siguientes causas Vitales: Maquinas y
equipos, Métodos, Mano de obra, Materiales, Medio ambiente.

En la Tabla 2.14 se muestra una escala de evaluacion para la Matriz de
ponderacion de los problemas existentes en el Taller Mecanico Automotriz “EA
MOTORS”

TABLA 2.14: Escala de evaluacion para la Lista de Control inicial Metodologia 9S

Escala Valorada Escala descriptiva Metodologia 9S
0 No influye
1 Influye Poco
2 Influye Mucho

Elaborado por: Autora
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MAQUINAS Y EQUIPOS METODO MANO DE OBRA

Desorden Procesos no se \ o ivacic
2 i esmotivacion
eg;?rsaz;gzs cumplen a cabalidad Falta de disciplina
. J No cuenta con Personal no y habito
Equipos ordenes de trabajo :
defectuosos capacitado Retraso en
o Falta de herramientas asignaciones de tarea
Mala ubicacion Falta de Deficiencia de
de herramientas mantenimiento orden y limpieza Falta de una
en maguinas y equipos metodologia que
aplique ordeny
Repuestos _ Limpieza limpieza en el taller
no hay en stock inadecuada del taller

Falta de sefialetica

Mala organizacion .
J de seguridad

de repuestos

Espera por Falta de equipos
entrega de repuestos de seguridad

MATERIALES MEDIO AMBIENTE

FIGURA 2.4: Diagrama ISHIKAWA del analisis de causas - raices
Elaborado por: Autora
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2.9.1 LISTA DE PROBLEMAS EXISTENTES.

Por medio de las observaciones directas y entrevistas realizadas a los
trabajadores se obtuvo una lista de problemas existentes en el taller.

1. Carencia de orden y limpieza

2.  Sefalizacion escasa y lineas de demarcacion inexistentes en el taller.
3. Clasificacion, identificacion y codificacidon inexistente de herramientas.
4. Inexistente codificacion en las areas de trabajo.

5.  Ubicacion inadecuada de herramientas

6. Malas condiciones fisicas de las areas de trabajo.

7. Falta de disciplina y habito en sus empleados

8. Ambiente inapropiado para el servicio de los trabajadores.

9. Inexistencia de normas, reglamentos y procedimientos.

10. Condiciones inseguras presentes en las areas de trabajo.

11. Falta de capacitacion a los empleados.

En la Tabla 2.15 se muestra la matriz de ponderacion con problemas existentes
en el Taller Mecénico Automotriz “EA MOTORS”
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TABLA 2.15: Matriz de ponderacion de los Problemas existentes del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
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Carencia de orden y limpieza 2 1 0 2 2 1 2 0 2 0 12
Seiializacion escasas y lineas de demarcacion
inexistentes en el taller.
Clasificacion, identificacion y codificacion
inexistente de herramientas.

Inexistente Codificacion en las areas de
trabajo.

Ubicacidn inadecuada de herramientas

Malas condiciones fisicas de las areas de
trabajo.

Falta de disciplina y habito en sus empleados

Ambiente inapropiado para el servicio de los
trabajadores.

Inexistencia de normas, reglamentos y
procedimientos.

Condiciones inseguras presentes en las areas
de trabajo.

Falta de capacitacion a los empleados.

TOTALY 12 7 8 5 13 10 8 8 6 10

Elaborado por: Autora



> Sumatoria total de influencias

Sumatoria Total de Influencia

Variables de influencia

=ST
=XnyYn

TABLA 2.16: Tabla de Variables de Influencia.

VARIABLES DE INFLUENCIA

VARIA

Para 1l
Para 2
Para 3
Para 4
Para 5
Para 6
Para7
Para 8
Para 9

BLE

Para 10

Para 1l

1

TOTAL Xn / ST TOTAL

12/91.
10/91.
12/91.
7/91.
6/91.
7/91.
8/91.
4/91.
9/91.
4/91.
12/91.

0,13
0,11
0,13
0,08
0,07
0,08
0,09
0,04
0,10
0,04
0,13

Elaborado por: Autora

TABLA 2.17: Tabla de Variables Dependencia.

VARIABLE DEPENDENCIA

VARIABLE Yn
Paral Y1l
Para 2 Y2
Para 3 Y3
Para 4 Y4
Para 5 Y5
Para 6 Y6
Para?7 Y7
Para 8 Y8
Para 9 Y9
Para 10 Y10
Para 11 Y11

TOTAL

12
7
8
5

13

10
8
8
6

10
4

Elaborado por: Autora

PROMEDIO X =(0.13+0.11+0.13+0.08+0.07+0.08+0.09+0.04+0.10+0.04+0.13)/9.

PROMEDIO X = 0,11
PROMEDIO Y = 8,27

TABLA 2.18: Tabla limites Influencia y Dependencia.

LIMITE SUPERIOR - INFLUENCIA

0,13 LIMITE SUPERIOR - DEPENDENCIA

13

LIMITE INFERIOR - INFLUENCIA

0,04 LIMITE INFERIOR - DEPENDENCIA

Elaborado por: Autora
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» Cuadro de valores para el anédlisis

TABLA 2.19: Problemas existentes del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS".

VARIABLES PROMEDIO
PROBLEMAS EXISTENTES Influencia | Dependencia | Influencia | Dependencia
1 Carencia de orden y limpieza 0,13 12 0,11 8,27
5 .Sen?hzacmn escasa y lineas de demarcacion 0,11 7 0,11 8,27
inexistentes en el taller.
3 CIasnfncacnqn, identificacion y codificacion inexistente 0,13 3 0,11 8,27
de herramientas.
4 | Codificacion en las areas de trabajo. 0,08 5 0,11 8,27
5 Ubicacion inadecuada de herramientas 0,07 13 0,11 8,27
6 Condiciones fisicas de las areas de trabajo. 0,08 10 0,11 8,27
7 Falta de disciplina y habito en sus empleados 0,09 8 0,11 8,27
3 Ambn.ente inapropiado para el servicio de los 0,04 3 0,11 8,27
trabajadores.
9 |neXISt?n(.:la de normas, reglamentos y 0,10 6 0,11 8,27
procedimientos.
10 Condl.cwnes inseguras presentes en las areas de 0,04 10 0,11 8,27
trabajo.
11 | Capacitacion de los empleados. 0,13 4 0,11 8,27
Elaborado por: Autora
» Graficaresultante de la Matriz de Ponderacion
Importancia de los problemas
16 -~
14
¢ 0,07;13
12 ¢ 0,13;12
©
g 10 A ¢ 0,04; 10 ¢ 0,08;10
)
T 8 - ¢ 0,04;8 ¢ 0,09;8 ¢ 0,13;8
2 ¢ 011;7
8 6 ® 0,10;6
¢ 0,08;5
4 - ¢ 0,13;4
2 -
O T T T T T T T 1
0,00 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
Influencia

FIGURA 2.5: Gréafica de problemas existentes del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora
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FIGURA 2.6: Gréfica de prioridades del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora

TABLA 2.20: Teoria del analisis de la Matriz de Prioridades.

Zona de Poder: Son los mas importantes porque son las que mas influyen
en el resto y tienen menos dependencia de los demas.

Zona de Enlace: Son también llamados los d conflicto. Son importantes por
su influencia pero también dependen mucho de el resto

Zona de Salidas: Son de menos importancia ya que por su alta dependencia
del resto se solucionaran en forma consecuente y se debera atender luego
de atender los de la zona de poder y enlace.

Zona Aislada: Son los que deben atender al final, ya que son las que tiene
poca o ninguna dependencia o influencia del resto, razén por la cual se les
denomina aisladas.

Fuente: (Heizer & Render, 2009)

Elaborado por: Autora

De acuerdo a la teoria de la Matriz de Priorizacion es necesario atender con
prioridad los problemas ubicados en la zona de poder:

1. Ubicacion inadecuada de herramientas.

2. Condiciones inseguras presentes en las areas de trabajo.

3. Condiciones fisicas de las areas de trabajo.
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En segundo lugar a atender los problemas ubicados en la zona de enlace:

1. Carencia de ordeny limpieza

En tercer lugar los problemas con menos importancia lo que se ubican en zona
de salida:

1. Ambiente inapropiado para el servicio de los trabajadores.

2. Falta de disciplina y habito en sus empleados

3. Codificacion en las areas de trabajo.

4. Inexistencia de normas, reglamentos y procedimientos.

Por ultimo atendemos los problemas que se encuentran en la zona aislada:
1. Clasificacion, identificacion y codificacion inexistente de herramientas.
2. Sefializacidon escasa y lineas de demarcacion inexistentes en el taller.

3. Capacitacion de los empleados

2.9.2 DIAGRAMA PARETO

» Datos para el disefio del Diagrama Pareto.

TABLA 2.21: Lista de problemas existentes.

TOTAL DE
PROBLEMAS EXISTENTES PONDERACION
1. Carenciade ordeny limpieza 12
2. Sefalizacion escasay lineas de demarcacioén inexistentes en el taller. 12
3. Clasificacion, identificacién y codificacion inexistente de herramientas. 12
4. Inexistente codificacién en las areas de trabajo. 10
5. Ubicacién inadecuada de herramientas 9
6. Malas condiciones fisicas de las areas de trabajo. 8
7. Faltade disciplinay habito en sus empleados 7
8. Ambiente inapropiado para el servicio de los trabajadores. 7
9. Inexistencia de normas, reglamentos y procedimientos. 6
10. Condiciones inseguras presentes en las areas de trabajo. 4
11. Falta de capacitacion de los empleados. 4

Elaborado por: Autora
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» Tabla para disefio del diagrama

TABLA 2.22: Tabla de datos.

TOTAL DE %
PROBLEMAS EXISTENTES PONDERACION PORCENTAJE ACUMULADO ACUMULADO
Carencia de orden y limpieza 12 13% 12 13%
Sefializacion escasa y lineas de demarcacion 0 o
inexistentes en el taller. 12 13% 24 26%
Clasificacion, identificacion y codificacion o o
inexistente de herramientas. £ 5 e S
Ll;l:g;(t)ente codificacién en las areas de 10 11% 6 519%
Ubicacién inadecuada de herramientas 9 10% 55 60%
i\:l:ée;ocondlmones fisicas de las areas de 3 9% 63 69%
Falta de disciplina y habito en sus empleados 7 8% 70 77%
Ambiente inapropiado para el servicio de los o o
trabajadores. / 8% 77 85%
Inexistencia de normas, reglamentos y o o
procedimientos. 2 e e gL
10. Cond|C|c_Jnes inseguras presentes en las areas 4 4% 87 96%
de trabajo.
11. Falta de capacitacion de los empleados. 4 4% 91 100%
Elaborado por: Autora
Problemas existentes
14 - 100%
12 - 90%
- 80%
10 - 70%
8 - 60%
- 50%
6 - 40%
4 - 30%
- 20%
2
- 10%
0 - 0%
Proble | Proble | Proble | Proble | Proble | Proble | Proble | Proble | Proble | Proble | Proble
mal | ma2 | ma3 | mad | ma5 | ma6 | ma7 | ma8 | ma9 |malld| mall
s PROBLEMAS EXISTENTES | 12 12 12 10 9 8 7 7 6 4 4
el % ACUMULADO 13% | 26% | 40% | 51% | 60% | 69% | 77% | 85% | 91% | 96% | 100%
i 80-20 80% | 80% | 80% | 80% | 80% | 80% | 80% | 80% | 80% | 80% | 80%

FIGURA 2.7: Diagrama de PARETO de los Problemas Existentes en el Taller
Elaborado por: Autora




El principio de Pareto es también conocido como la regla del 80/20, el 20% de
las evidencias encontradas en el taller dan origen al 80% de los problemas los

cuales son:

e Codificacion en las areas de trabajo.

e Condiciones fisicas de las areas de trabajo.

e Ubicacion inadecuada de herramientas

e Ambiente inapropiado para el servicio de los trabajadores.

e Condiciones inseguras presentes en las areas de trabajo.

2.10 EVALUACION INICIAL POR AREA

TABLA 2.23: Escala de evaluacion para la Lista de Control Evaluacion inicial Metodologia 9S

Escala Valorada Escala descriptiva Metodologia 9S
1 Muy Mal
2 Mal
3 Promedio
4 Bueno
5 Muy bueno

Elaborado por: Autora
* Ver Anexo VII: Lista de Control ( Check List) de la Evaluacién Inicial de La

Metodologia 9S Taller Automotriz “EA MOTORS”. Area 1

2.10.1EVALUACION AREA 1 (OFICINA, BODEGA DE HERRAMIENTAS Y
VESTIDORES).

En la Lista de Control se establecié un total de 36 items para establecer una
situacion inicial de la Metodologia 9 S en el Taller Automotriz “EA MOTORS” con
una puntacion maxima de 180, la puntuacién obtenida en el Area 1 se muestra
en la Tabla 2.24.
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TABLA 2.24: Puntajes de la evaluacion inicial de la Metodologia 9S aplicado en el Area 1 del
Taller Automotriz “EA MOTORS”

CLASIFICAR 6 20 30
ORDENAR 4 20 20
LIMPIAR 6 20 30
BIENESTAR PERSONAL 9 20 45
DISCIPLINA Y HABITO 6 20 30
CONSTANCIA 6 20 30
COMPROMISO 7 20 35
COORDINACION 8 20 40
ESTANDARIZACION 8 20 40
TOTAL 60 180 33

Elaborado por: Autora

Como podemos observar en el Area 1 que la conforman (oficina, bodega y
vestidores) obtenemos un 33% del cumplimiento a nivel de las 9S. También
podemos analizar en lo que se refiera a la cuarta S tenemos un 45% de
cumplimiento, trabajaremos con las demas S, en especial a la segunda S que se
trata de orden, ya que obtuvimos un 20% de cumplimiento, y con esto poder

garantizar el servicio que se presta en el Taller.
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FIGURA 2.8: Diagrama de barras — Diagnostico Inicial de la Metodologia 9S en el Area 1 del

Taller Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora

FIGURA 2.9: Area 1 del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

(Oficina, Bodega de herramientas y Vestidores)
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS

Elaborado por: Autora
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En la Figura 2.9. Tenemos la oficina la cual se encuentra totalmente en desorden
cables por doquier, en el escritorio cosas innecesarias y obsoletas, los cables
nos pueden ocasionar cortocircuitos que afectarian a la seguridad de nuestros
empleados, no cuenta con un archivador para lo que es manuales, facturas, etc.

Esto da a lugar a la perdida de documentos.

En el mismo sitio donde se encuentra la oficina tenemos la bodega de
herramientas, nada tiene su lugar especifico para poder colocarlo todo un
desorden esto ocasiona perdida de herramientas, cosas que obstaculizan la
busqueda de las mismas con esto se evidencia pérdida de tiempo en realizar las

tareas y poca eficiencia en el trabajo, imposible trabajar en este ambiente.

En la misma oficina se encuentra los vestidores, una pequefia sala en donde los
empleados tienen para poder cambiarse, no cuentan con lockers para colocar
sSus pertenencias y tampoco tiene la privacidad que deberian para realizar su

cambio de ropa de trabajo.

2.10.2EVALUACION AREA 2 (AREA DE REPARACION 1, AREA DE
REPARACION 2, AREA DE REPARACION 3, AREA ALMACENAMIENTO
(ACEITES, BASURA, CHATARRA.)

En la Lista de Control se establecié un total de 36 items para establecer una
situacion inicial de la Metodologia 9 S en el Taller Automotriz “EA MOTORS” con
una puntacion maxima de 180, la puntuaciéon obtenida en el Area 2 se muestra
en la Tabla 2.25.

* Ver Anexo VIII: Lista de Control ( Check List) de la Evaluacién Inicial de La
Metodologia 9S Taller Automotriz “EA MOTORS”. Area 2
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TABLA 2.25: Puntajes de la evaluacion inicial de la Metodologia 9S aplicado en el Area 2 del
Taller Automotriz “EA MOTORS”

CLASIFICAR 5 20 25
ORDENAR 4 20 20
LIMPIAR 5 20 25
BIENESTAR PERSONAL 7 20 35
DISCIPLINA Y HABITO 6 20 30
CONSTANCIA 5 20 25
COMPROMISO 7 20 35
COORDINACION 6 20 30
ESTANDARIZACION 6 20 30
TOTAL 51 180 28

Elaborado por: Autora

En el Area 1 que la conforman (Area de reparacion 1, Area de reparacion 2, Area
de reparacion 3, Area de almacenamiento) obtenemos un 28% del cumplimiento
a nivel de las 9'S. El area que mas atencion pondremos para mejorar mediante
la metodologia 9S. Como el anterior area tendremos mucho en cuenta a tratar de
mejorar en lo que se refiere a la segunda S que es orden y que conlleva a la
tercera S que es la limpieza en estos dos puntos tenemos los siguientes
porcentajes de 20% y 25%, estas cumplen con las condiciones minimas que
deberia tener una empresa en lo que se refiere a la calidad del servicio prestado.
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Diagnéstico Inicial de la Metodologia 95 en el Area 2 del Taller
120 0% Automotriz “EA MOTORS”
100,0% ificacis
100% | 1. Clasificacion
H 2. Orden
80,0% B m 3. Limpieza
30% | 4. Bienestar Personal
60,0% - m 5. Disciplina y habito
6. Constancia
20% 35% 35% . .
259 | . Compromiso
40,0% 0 - 5% P
25% 8. Coordinacion
30% )
9. Estandarizacion
20,0% — ]
MAXIMO
0,0%

FIGURA 2.10: Diagrama de barras — Diagndstico Inicial de la Metodologia 9S en el Area 2 del
Taller Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora

FIGURA 2.11: Area 2 del Taller Automotriz EA MOTORS (Area de reparacion 1, Area
de reparacion 2, Area de reparacion 3 Area de almacenamiento)

Elaborado por: Autora



En la Figura 2.11. Tenemos tres areas de reparacion en las que se realiza las
distintas tareas asignadas, cada una de las areas de encuentran en completo
desorden y su limpieza no es la correcta para desempefar las funciones de

mantenimiento de vehiculos.

» Se observar la dificultad para caminar ya que en el suelo encontramos
repuestos de los vehiculos, los equipos o herramientas no se encuentran
cerca de cada puesto, 0 no son las adecuadas para esto.

» Existe mucha acumulacion de equipos obsoletos alrededor de toda el area
de trabajo, esto se da a no tener un plan de limpieza o por lo menos una
persona encargada de realizarlo.

» No encontramos sefializada las areas de trabajo, las zonas de peligro,
puestos de maquinas o herramientas.

> No existe la sefializacibn en lo que refiere a seguridad, salidas de
emergencia.

» No cuenta con recipientes para desechos de basura

» No cuenta con extintores en caso de una emergencia.

El area de almacenamiento de los desechos contaminantes solidos como
liquidos producidos por el taller, es uno de los puntos en los que mas precaucion
se debe tener al momento de realizar el orden y la limpieza del taller, no se
dispone de una infraestructura basica para el almacenamiento de los mismos.

Se observa que se utiliza cualquier tiempo de recipiente para el almacenamiento
de los fluidos, ademas estan ubicados sobre una superficie de tierra, sin ningan
sistema de proteccién, conjuntamente con el lubricante se almacena cualquier

tipo de desecho, basura, chatarra.
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FIGURA 2.12: Area 2 del Taller Automotriz “EA MOTORS”
(Almacenamiento de aceites, basura y chatarra.)

Elaborado por: Autora

En el Figura 2.12. Se muestra un sitio tenemos un area improvisada en lo que se
refiere a almacenamiento de aceite usado, gasolina chatarra y basura. No cuenta
con normas ambientales para el tratamiento de residuos toxico como lo es el

aceite.
En la Tabla 2.26 se muestra una lista de residuos solidos que se produce

durante el servicio de mantenimiento automotriz el cual se encuentra

almacenado en un sitio improvisado mismo que no cuenta con una clasificacién
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TABLA 2.26: Residuos sélidos contaminantes del Taller Automotriz “EA MOTORS”

RESIDUOS SOLIDOS CONTAMINANTES

Ne PLASTICO CHATARRA CAUCHOS OTROS ALUMINIO

1 Ventilador Bloque motor Bandas Baterias Pistén

2 Filtros Camisas Base motor | Residuos de taller Culata

3 Tapa cabezote Reten Colector de
admision

4 Bielas Topes Carburador

5 Cojinetes Bomba

6 Ciglienal

7 Arbol de levas

8 Asientos de Valvulas

9 Colector de escape

10 Carter

11 Rodamiento

12 Bombas

13 Filtros

14 Termostato

15 Bujias

16 Inyectores

17 Discos

18 Tambor

19 Zapatas

20 Pastillas

21 Resortes

22 Bayetas

23 Barra de torsion

24 Platos

25 Bujes de bronce

26 Amortiguadores

27 Rotulas

28 Pifiones

29 Horquillas

30 Ejes

31 Puntas de eje

32 Discos de embrague

33 Cruceta

34 Brazos

35 Cremalleras

36 Caja

37 Terminales

38 Aros

39 Pernos

40 Tuercas

Elaborado por: Autora
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CAPITULO 1lI

3. DISENO DE LA METODOLOGIA 9°’SPARA LA OPTIMIZACION DE
SERVICIOS DEL TALLER MECANICO AUTOMOTRIZ “EA MOTORS”

3.1 GENERALIDADES DE LA METODOLOGIA 9'S

El presente plan tiene por objetivo disefiar una metodologia 9'S para la
optimizacién de servicios en el Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS” y
mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria.
Lograr un establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado,
ordenado y limpio, con esto optimizaremos tiempos y recursos para que los

trabajadores puedan elevar su calidad de trabajo.

Este plan sera aplicado a nivel general del taller, buscar areas adecuadas para
realizar sus actividades en forma segura y limpia, promoviendo buenas practicas

ambientales mediante procedimientos de orden y limpieza.
3.2 ANALISIS DE NO CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA 9'S

Mediante un andlisis realizado en el Diagnostico de la situacion actual del Taller
se define los porcentajes de no cumplimiento de la metodologia 9'S. Estos
porcentajes se muestran en un Diagrama Pareto que la prioridad de las acciones
correctivas y que estas sean establecidas en las diferentes areas donde no se
aplica la metodologia la cual genera una baja calidad del servicio de

mantenimiento.

Priorizar los esfuerzos y acciones correctivas de areas con bajo nivel de
cumplimiento de la metodologia a través del Diagrama Pareto el cual se
fundamentan en identificar el 20% de los problemas causantes del 80% restante.
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NO CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA 9'S
AREA 1
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FIGURA 3.1: Diagrama Pareto de no cumplimiento de la Metodologia 9'S en el Area 1

Elaborado por: Autora
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TABLA 3.1: No cumplimiento de la Metodologia 9S valorados en porcentaje acumulado Areal.

80 13,33%
70 25,00%
70 36,67%
70 48,33%
70 60,00%
65 70,83%
7. COORDINACION 60 80,83%
60 90,83%
55 100,00%

Elaborado por: Autora

En la Tabla 3.1 se identifica a 7 de las 9 S relacionadas a las de no
cumplimiento de la metodologia 9'S encontradas en la inspecciébn que
corresponden al 80,83% del total; el plan y su implementacién actuara en las
actividades que proporcionen una mejora de los problemas considerados como
vitales a fin de conseguir un mayor porcentaje de cumplimiento en las areas

evaluadas.
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NO CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA 9'S
AREA 2
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FIGURA 3.2: Diagrama Pareto de no cumplimiento de la Metodologia 9'S en el Area 2

Elaborado por: Autora
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TABLA 3.2: No cumplimiento de la Metodologia 9S valorados en porcentaje acumulado Area2.

80 12,40%

75 24,03%
75 35,66%
75 47,29%
70 58,14%
70 68,99%
7. ESTANDARIZACION 70 79,84%
65 89,92%
65 100,00%

Elaborado por: Autora

En el diagrama se identifica a 7 de las 9 S relacionadas a las de no cumplimiento
de la metodologia 9’S encontradas en la inspeccién que corresponden al 79,84%
del total como se muestra en la Tabla 3.2; el plan y su implementacién actuara
en las actividades que proporcionen una mejora de los problemas considerados
como vitales a fin de conseguir un mayor porcentaje de cumplimiento en las

areas evaluadas.

3.3 PLAN DE CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA 9’S PARA LA
OPTIMIZACION DE SERVICIOS EN EL TALLER MECANICO AUTOMOTRIZ
“EA MOTORS”.

Este plan es aplicable a todo el Taller Mecénico Automotriz “EA MOTORS”, el

mismo que estad compuesto por dos areas;
Area 1 que la conforman por:

Oficina

Bodega de Herramientas

Vestidores.

Area 2 que la conforman por:

e Area de reparacion 1

e Area de reparacion 2
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e Area de reparacion 3

e Almacenamiento de Basura y Chatarra.

Estas areas presentan problemas como acumulacion de materiales innecesarios,
desperdicio de tiempo en busqueda de herramientas de trabajo falta de
documentacion y registro de procesos, entre otros, por lo que es necesario la

aplicaciéon de la metodologia 9'S.
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ACCIONES OBJETIVO PASOS HERRAMIENTA DONDE QUIEN CUANDO
Sensibilizaciony 1. Charlas de e Presentaciones Oficinadel Empleado
concienciacion al motivacion al de Power Taller s del taller
personal que personal que Pointde cada  Automotriz EA
labora en el labora en el Taller una de las EA MOTORS
Taller, sobre la 2. Servicio al cliente charlas a MOTORS

CAPAETTACIEN |mportanC|a_de la 3. Trabajo en equipo. d_|ctar, S
mejora continua 4. Metodologia 9s ejemplos de
para el beneficio 5. Resistencia al implementacié
de laempresade  cambio. n en otras
los empleados y empresas.
los beneficios de
la metodologia
Determinar ~ las 1. Establecerlalinea e Lay out del Entodoel Empleado
areas donde se va de servicio de Taller taller s del taller
) a implementar el mantenimiento EA
SEL'AESCECC'S%BE plan 2. Determinar los _ MOTORS Semana 1l
puestos de trabajo
y el personal
involucrado.
Establecer las 1. Estudiarel método e Hojas de toma Enelarea  Técnicos
condiciones de trabajo de tiempos de servicio  Automotri
DETERMINACIO actuales del area 2. Realizar recorridos de z
NDELA de estudio vy por todas las areas mantenimie
=IELACIO recolectar la del taller nto del SRR
ACTUAL DEL . ., . a
TALLER informacion 3. Tomar fotografias Taller Semana 3
AUTOMOTRIZ  hecesaria que nos 4. Toma de tiempos
"EAMOTORS" sirva para el en los procesos de
anélisis de servicio de
resultados. mantenimiento.
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CLASIFICAR (1
Y

ORDENAR
(2S")

Diagnosticar  la
situacion  actual
del area de
trabajo donde
Unicamente

existan articulos
maquinas equipos
y  herramientas
necesarias.

Determinar el
espacio necesario
para cada articulo
maquina 0
herramienta

adecuada a las
rutinas de trabajo,
y que contengan
su debida
sefializacion.

. ldentificar

articulos,
maquinas, equipos
y herramientas
innecesarios.

. Eliminar todo

aquello que es
innecesario.

. Determinar los

espacios con falta
de sefializacion

. Plan de accio6n para

el retiro de
elementos
innecesarios.

. Delimitar

secciones en el
area respectiva.

. Ordenar en forma

racional la
clasificacion de la
primera S

. Senalizacion

acorde al
requerimiento.

. Proponery

efectuar
mejoramiento de
lay out

Tarjetas de
color

Lista de
elementos
innecesarios
Cuestionario
para
clasificacion
Fotos

Estandarizacio
n de colores
Pintura para
sefializacién
Lay out actual
Fotos

Entodoel Empleado

taller s del taller
“EA

MOTORS

Entodoel Empleado

taller s del taller
“EA

MOTORS

Semana 4
a
Semana 5

Semana 5
a
Semana 6
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Establecer ~ una 1. Limpiarsu e Elaboracion Entodoel Empleado
metodologia para  respectiva area de Mapa 5s taller s del taller
efectuar la trabajo . e Elaboracion de “EA
limpieza de las 2 Identlflgar materiales una lista de MOTORS”
diferentes  areas gggiziggz gara " chequeo.
?;”etrrabajo en el limpieza del 4reade  ® MOt'VaCI'én
' trabajo persona
LIMPIEZA (35) . Asignar un lugar Semgna !
adecuado y
funcional a cada Semana 8
articulo utilizado
para mantener limpia
el area de trabajo.
. Prepara el manual de
orden y limpieza
Crear un area de 1. Analisis de e Mapa de Entodoel Empleado
trabajo donde la posibles riesgos riesgos taller s del taller
limpieza, el orden laborales e Fotografias “EA
BIENESTAR y la disciplina 2. Elaboracion de un MOTORS”  semana 9
PERSONAL sean obedecidos mapa de riesgos Semana 10
(4S") por trabajadores del talles Semana 11
influira  en el
bienestar
personal.
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DISCIPLINA
(559

CONSTANCIA
(6S7)

COMPROMISO
(7S

Convertir en un
habito el empleo
y utilizacion de
los métodos
establecidos para
la limpieza en el
lugar de trabajo

Mantener todo lo
que se ha
alcanzado hasta
esta etapa vy
practicar de
manera positiva y
de manera
constante.
Trabajar en la
relaciéon  laboral
que tiene el
dirigente con los
subordinados,
cumpliendo
politicas
establecidas para
realizar el trabajo.

. Como crear

disciplina y habito

. Sensibilizacion de

la importancia de
la herramienta

. Normas de

seguridad

. Registro del

control de orden'y
limpieza

ordenes de trabajo

de su dirigente a
sus subordinados

. Crear politicas de

responsabilidad
para realizar el
trabajo.

. Implementacién de o

. Disciplina aplicada e

Registros
orden
limpieza
Orden
trabajo

Practicar
el ejemplo

e
y

de

con

en todo el
taller

En todo el
taller

En todo el
taller

Empleado
s del taller
“EA
MOTORS”

Empleado
s del taller
“EA
MOTORS”

Empleado
s del taller
“EA
MOTORS”

Semana 11

Semana 12

Semana 13
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COORDINACION
(859

ESTANDARIZACION
(9S)

Mantener
comunicacion
constante para
desempefiar  las
actividades
asignadas con la
finalidad de
trabajar juntos en
busca del

cumplimiento de
metas.
Implementacion

por medio de
manuales,

procedimientos, y
registros que
sirven para la
normalizacion del

trabajo.

1.
2.

2.

Comunicacion
Enfasis en las
etapas menos
desarrolladas.

. Manuales,

Procedimientos,
instructivos.
Divulgacion de la
documentacién
para todo el

personal.

Registro
acciones en la
etapa menos
desarrollada

Manual de
procedimiento
S

Manual de
limpieza
Instructivo
Mantenimient
0 Maquinaria

y equipo

En todo el
taller

En todo el

taller

Empleado
s del taller
“EA
MOTORS”

Empleado
s del taller
“EA
MOTORS”

Semana 13

Semana 14
a

Semana 15

TABLA 3.3: Plan de cumplimiento de la metodologia 9’s para la optimizacion de servicios en el Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
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3.4 PRESUPUESTO GENERAL DE LA IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA 9’S

En la Tabla 3.4. Se presenta los presupuestos de los materiales adquiridos para

la mejora del taller con la implementacion de la metodologia 9'S.

TABLA 3.4: Presupuesto general de la implementacion de la metodologia 9'S

N2 IMPLEMENTOS MARCA UNIDAD PRECIO UNIDADES VALOR
($) NECESARIAS TOTAL

1 Pintura Suvinil Piso Suvinil Galdn 45,36 6 272,16

2  Barniz Piso suvinil Pintulac Galén 24,36 3 73,08

3  Pintura MAGNUM Pintulac Mini 34 1 34
ECOLOGICO BLANCO caneca

4  Esmalte Azul Pintulac Galén 11,48 1 11,48

5 Esmalte Naranja Pintulac Galon 11,47 1 11,47

6 Pintura Alto trafico Pintulac Galdn 20,45 1 20,45

7 Materiales para Pintulac Unidad 47,045 1 47,045
pintura

8 Rotulacién Setra Unidad 2,46 19 46,74

9 Tuberia para conexion Galvanizado Unidad 12,78 5 63,9
neumatica

10 Trampa de agua Truper Unidad 51 1 51

11 Llave de paso de bola Fv Unidad 4,58 4 18,32

12 Lokers 140 1 140

13 Armario de Metilico Unidad 150 1 150
Herramientas

14 Elementos de limpieza 123,24 1 123,24

15 Contenedores plasticos PVC Unidad 18,2 4 72,8

16 Elementos de 75,32 1 75,32
proteccion de limpieza

17 Documentacion vy Independiente 7 1 7
registros ( impresiones
y copias )

18 Impresidon manuales Unidad 2,15 4 8,6

19 Impresidn Ordenes de Unidad 8,45 1 8,45
trabajo

SUB TOTAL 1235,055
IMPREVISTOS 200
TOTAL 1435,055

Elaborado por: Autora
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CAPITULO IV

4. IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 9S PARA LA OPTIMIZACION
DE SERVICIOS DEL TALLER MECANICO AUTOMOTRIZ “EA MOTORS”

La implementacion de la metodologia 9S en el Taller automotriz “EA MOTORS”
permitira alcanzar las metas propuestas, necesarias para el mejoramiento de los
servicios de mantenimiento vehiculos en del Taller, y con esto queremos
alcanzar los altos estdndares de calidad mediante la elaboracion de
procedimientos para la ejecucion de las practicas de orden y limpieza del taller y

mantener los altos niveles de seguridad y salud en el ambiente.

Una vez analizado el funcionamiento del Taller Automotriz “EA MOTORS”
pudimos evidenciar muchas falencias, desde la atencion al cliente hasta la

manipulacion de sus equipos y herramientas.

Como primer punto tenemos que no cuenta con un plan de limpieza, el taller a
menudo se encuentra sucio y desordenado, los empleados realizan sus
actividades con la herramienta y su area de trabajo sucia. Se utiliza un area
improvisada para depositar los desechos de aceite, grasa, guaipe sucio,

gasolina, chatarra, y basura que sale del lugar.

Como segundo punto, no cuenta con un mantenimiento de sus equipos y
herramientas, cuando sus gatos hidraulicos estdn en mal estado les colocan
grasa y ya, hace poco tiempo se tuvo un gasto innecesario en el compresor ya
gue no estuvo un control de mantenimiento se deterioré el motor y se tuvo que

reemplazar por uno nuevo.

El contar con las herramientas en bodega y no cerca del el sitio de trabajo hace
gue la tarea demore, ya que tienen que dirigirse a bodega y buscar la
herramienta en el desorden que se encuentra .La falta de un elevador hace que
sus actividades demoren mas y esto nos da un desperdicio de tiempo, su
compresor mal ubicado hace que también se pierda tiempo en movilizarlo para

realizar alguna actividad.
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Uno de los puntos mas importante es que no se maneja un control de lo que
entra y sale, con esto nos referimos a una orden de trabajo en donde pueda
identificar qué es lo que se necesita hacer en el auto, al igual que no sabe sus
ingresos y egresos por la falta de llevar una contabilidad de su taller. Ademas no
cuenta con sefializacion de cada una de las areas, falta de proteccion personal y
proteccion en lo que se refiere a incendios, no existe extintores en caso de un

conato de incendio.

Sus empleados no se encuentra en un buen ambiente de trabajo esto nos da una

baja eficiencia para que puedan realizar sus tareas, falta de incentivos.

En conclusion el taller sin la Metodologia 9S no esta avanzando en lo que se
refiere a Calidad en el servicio, urge aplicar la metodologia para que no pierda

clientela y poder ganarse la confianza de la misma.
4.1 CAPACITACION SENSIBILIZACION Y CONCIENCIACION

Para la implementacion de la metodologia 9S se debe tener en cuenta a cada
uno de los empleados que laboran en el taller automotriz “EA MOTORS”, es de
vital importancia la intervencion de todos los miembros que lo conforman, para
reflexionar sobre manejo adecuado de los recursos y servicios que presta el

mismo, y con esto evidenciar la eficiencia del desempefio en el personal.

El proceso empieza con la concienciacion del mas alto directivo, en este caso el
Gerente del taller, que sera el encargado de indicar su decision de implementar
la metodologia en su empresa Yy solicitar la colaboracion de cada uno de los

empleados que laboran en la misma.
Reunién 1

En la primera reunion que se realizo fue con el Sr. Eduardo Quistial Gerente
propietario del Taller Automotriz “EA MOTORS”, en la cual se tratd puntos
importantes como son, los beneficios y ventajas que tiene la implementacion de
la Metodologia 9’S para la empresa, como es prestar un servicio de calidad

ahorrando tiempo y recursos.
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El Sr Gerente se encargara de informar todo lo referente a la implementacion de
la Metodologia 9S los beneficios que conlleva y sobre la necesidad de
participacion de cada una de las personas que laboran en el taller, dando a
entender que los cambios en la empresa se volveran beneficios para la mejora

continta y el desarrollo de la misma.
Reunién 2

En la segunda reunion que se la realizo fue con los empleados que laboran en el
taller, explicandoles los puntos mas relevantes sobre el cambio que generaria la

implementacion de la metodologia tanto en el taller como ellos.

Se obtuvo comentarios positivos y negativos al cambio que se pretende hacer,
porque los empleados no sabian de qué se trataba la metodologia, pensaban
gue les iba a afectar directamente en forma negativa, a cada uno de ellos, al
principio se evidencio la resistencia al cambio, ya que solo hubo cosas negativas
las cuales fueron cambiando mediante la capacitacién y explicacion de cada una

de las 9S, los puntos negativos se transformaron en positivos.

Se acepto las sugerencias y necesidades de cada empleado en lo que se refiere
al cambio en el cual ellos estan inmersos, y luego conjuntame con el Gerente se

procedio a la resolucién en conjunto.
Reunién 3

En la tercera reunién se firma un acuerdo de compromiso entre los Empleados,
el Gerente sobre la participacién de todos para efectuar los cambios, este paso
es fundamental ya que se lograra que todos los empleados formen parte de los
cambios a efectuarse y no exista la resistencia al mismo, por ellos es vital que el
Gerente empiece dando el ejemplo cambio en el taller.* Ver Anexo IX: Acuerdo

de compromiso.
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4.1.1 CAPACITACION Y MOTIVACION

Se desarroll6 un programa de capacitacién con una duracién de 21 dias, en el
cual se labor6 dos horas cada martes, para ello se desarroll6 el programa con

las siguientes tematicas.

Servicio al Cliente: Es de vital importancia el Servicio al Cliente, en el Taller ya
gue si quiere tener un buen desarrollo, buen posicionamiento, y ser competitivo
en el mercado debera tener una buena estrategia en el servicio al cliente que los

diferencie de los demas talleres.
En este taller se tuvo en cuenta las siguientes tematicas:

Conservar el contacto
El cliente siempre es el primero
Un sistema eficiente para responder a las consultas

Conocer a fondo a mis clientes

vV V V VvV 'V

Mantener una buena relacidon con mis clientes

Trabajo en equipo: Es importante ya que con esto ayudaremos a los empleados
a buscar un solo propésito y triunfar como equipo, aqui se une los
conocimientos, habilidades, pericia y habilidades que cada uno de los integrantes
del equipo tiene, por cuanto cada integrante hace un aporte diferente que
permite la consecucion de los resultados esperados o una meta fija a la cual

alcanzar.
En este taller se tuvo en cuenta las siguientes tematicas:

Los roles de los participantes en el trabajo en equipo
La comunicacion.

Liderazgo.

vV V V V

Compensacion.
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» Compromiso.

Metodologia de las 9S: En este taller se dio a conocer los beneficios que tiene
la empresa al momento de aplicar la metodologia e implementacion de las 9s de
calidad, a fin de lograr un mejor aprovechamiento del espacio fisico, eliminar
causas de accidentes y generar un entorno agradable en las labores cotidianas
gue realizan, lo mas importante es que el cliente salga satisfecho con el servicio

de mantenimiento.

La efectividad de dicha metodologia, es de oOptimo rendimiento, para el taller
donde la implementacion de todas las reglas seguidas con seriedad, dan como
resultado alta eficacia y eficiencia, con sélo tener la disposicion de ayuda y
compromiso de todos los empleados.

a) Definicion de la 9S
b) Beneficios al implementar la Metodologia 9S

c) Como implementar la Metodologia 9S

Resistencia al cabio: Es algo normal porque puede dar lugar a inseguridades,
miedos, mayores necesidades, incertidumbre, sin embargo el cambio se vuelve
en algo necesario para el buen funcionamiento del taller, por lo tanto es
necesario dar a conocer los puntos buenos y malos sobre lo que es la resistencia
al cambio. En el taller debe existir buena comunicacién interna esto nos quiere
decir que el gerente debe escuchar a sus empleados, ya que la comunicacion es
una base muy importante que hace conocer y entender a los empleados las
razones y mejoras que suponen los cambios, y ademas es necesarios ofrecer a
los trabajadores una buena posibilidad de formacion y capacitacion que les

permita adaptarse a los cambios con facilidad.
Existen tres causas para la resistencia al cambio.
e La cultura organizacional

e Elinterés propio

e La percepcion de metas y estrategias de la organizacion.
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Razones para la resistencia al cambio en las empresas.

Miedo a no poder aprender las nuevas destrezas o conocimientos.
e Miedo al fracaso.

e Mayor o menor responsabilidad laboral.

e Amenaza del puesto de trabajo, sueldo u otros beneficios.

e Amenaza del estatus en la empresa.

¢ Falta de informacion y conocimiento del por qué se hace.

Hay que tener conciencia de que esta resistencia existe y asi podremos vencer
la resistencia al cambio, y manejar o controla las causas que dan lugar a ello.
Basta con una buena comunicacion en la empresa y dar a conocer que muchos
cambios son buenos, que los cambios son una variable permanente en la

empresay en la vida.

A continuacion en la Tabla 4.1 se da a conocer en detalle los temas de la

capacitacion efectuada a los empleados del Taller Automotriz “EA MOTORS”.

TABLA 4.1: Programa de capacitacion

HORAS DE PARTICIPANTES
CURSO PERIODO CAPACITACION

Socializacion de
la metodologia a 3 Martes 16h00 — 18h00 Todo el personal
aplicarse
Servicio al 2 Martes 16h00 — 18h00 Todo el personal
cliente
'é‘ral')a]o en 3 Martes 16h00 — 18h00 Todo el personal

quipo
fgzt(;’sd"log‘a de 2 Semanas 16h00 — 18h00 Todo el personal
Resistencia al 3 Martes 16h00 — 18h00 Todo el personal
Cambio

Elaborado por: Autora
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4.2 DESARROLLO DE LA PRIMERA S: CLASIFICACION
4.2.1 SEPARA LO NECESARIO DE LO INNECESARIO

Al momento de implementar la primera S estamos hablando de Seiri o Clasificar,
consiste en que el personal clasifigue sus equipos, materiales, herramientas,
documentos y la determine por tamafio, tipo, frecuencia de uso, de acuerdo al

espacio de cada una de las instalaciones.

Separamos lo necesario de lo innecesario, retirar todas las cosas innecesarias
gue no sirven 0 no se va utilizar en el area de trabajo a aplicarse, con esto los
empleados tendran mas movilidad y mas espacio para laborar cada una de sus

tareas.

En la Figura4.18, los empleados estan aplicando la primera S que es Clasificar,
separar a nivel general lo necesario de lo innecesario separar todo la chatarra,
basura y muchas cosas que no pertenecen al lugar de trabajo, y asi poder tener

libre los pasillos para obtener movilidad para realizar sus labores diarias.

FIGURA 4.1: Clasificacién de lo necesario e innecesario
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
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Para lograr obtener mejores resultados de las cosas innecesarias que se
encuentran en las diferentes areas se ha decidido tomar en cuenta el
cuestionario.* Ver Anexo X: Cuestionario de clasificacion. El cual se aplicé a los
diferentes trabajadores del taller y personal administrativo. Con este cuestionario
se podra tomar en cuenta los aspectos positivos y negativos de las areas de
trabajo, por lo tanto podremos saber que cambiar y que mejorar en el area de
trabajo.

El cuestionario fue aplicado a 5 trabajadores del Taller Mecanico Automotriz “EA

MOTORS” y se obtuvo los siguientes resultados.
ASPECTOS NEGATIVOS.

» Se mantiene las herramientas en la oficina mezclada con los diferentes
papeles de la oficina.

» Los ayudantes se cambian en la oficina, no cuentan con privacidad para
hacerlo.

» Se pierden las herramientas por que se mezcla con la basura al realizar una
limpieza

» No estan los materiales y herramientas a la mano para poder realizar las
actividades.

» No se puede limpiar peridodicamente el taller y sus diferentes areas.

» No cuentan con LOCKERS para su cosas personales
ASPECTOS POSITIVOS

» Al final de la semana se realiza una limpieza de la suciedad del taller, esto
hace que los empleados lleguen el dia lunes realizar su trabajo sin

contratiempos.

En una visién general respecto a la encuesta realizada a los trabajadores, se
tiene muchas deficiencias en el taller en sus diferentes areas debido al desorden
y una mala limpieza en lo que respecta al taller en lo correspondiente a sus
trabajadores el mal habito de creer que todo esta en perfectas condiciones, sin
saber que esto afecta a la productividad del taller y en la eficiencia al brindar el
servicio, al mismo tiempo que se encuentran en un mal ambiente de trabajo.
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4.2.2 GUARDAR, TIRAR O DAR A OTRA AREA

En este punto colocamos las Tarjetas de Color para indicar que elementos que
se tienen que revisar para clasificarlos de acuerdo a la frecuencia de uso y asi

realizar los informes correspondientes.

Para esto empezaremos clasificando uno a uno dependiendo de su forma,
tamafio, caracteristica, tipo de utilizacion etc. Todo esto de debera hacer de tal
forma que cada cosa, repuesto o herramienta ocupe un lugar especifico que

facilite su identificacion y facil acceso a la misma.

Para obtener una visibn mas amplia tanto en el taller, bodega y oficina de lo que
se va a clasificar es necesario que las herramientas, repuestos y equipos tengan
una forma de identificarlos ya sea porque no sirve, no estd en un lugar

apropiado, 0 necesiten un mantenimiento etc.
Para ello utilizaremos tres tipos de tarjetas:

e Tarjeta de color Roja
e Tarjeta de color Amarillo

e Tarjeta de color Verde

Las tarjetas de color rojo se adjuntas a todos objetos innecesarios, los equipos,
objetos cosas que necesiten ser desechadas para obtener un espacio libre.

Las tarjetas de color amarillo se adjuntan a todos los objetos que se encuentran
en un lugar inadecuado y que sea necesario reubicarlos, también a aquellos

objetos que se encuentren fuera de uso por falta de mantenimiento.

Las tarjetas de color verde se adjuntan a todos los objetos que estan en buen
estado, que se encuentran en un lugar apropiado y solo que solo requieren

limpieza.

95



4.2.2.1 Tarjeta Roja

Al aplicar la tarjeta roja buscamos etiquetar los elementos, herramienta o equipos
innecesarios que obstruya el trabajo a realizarse.

El primer paso es separar los elementos necesarios de los innecesarios y

simultdneamente adherir las tarjetas rojas.

El siguiente paso es transportar las cosas que tienen adheridas las tarjetas rojas
a un area almacenamiento apartada del area de trabajo y solo queda con lo

necesario.

En la Figura 4.2. Se muestra la aplicacion de la Tarjeta Roja que se adjunta a

todos los objetos innecesarios tanto en el taller como en la bodega.

Ku_ 4 Py E

FIGURA 4.2: Aplicacion de la Tarjeta Roja.
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

4.2.2.2 Tarjeta Amarilla.

Al aplicar la tarjeta de color amarillo miraremos todos los objetos que no se

encuentran en un lugar adecuado para su trabajo, todos aquellos que estan en
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un lugar improvisado, aquellos objetos que no se encuentran activos ya sea
porque le falta de mantenimiento, limpieza o porque se encuentre dafiado algun
elemento interno que impida funcionamiento y por ello buscaremos alguna

solucion preventiva y correctiva para este problema.

En Figura 4.3. Se muestra el modelo de la tarjeta amarilla aplicada en el taller.

FIGURA 4.3: Aplicacion de la Tarjeta Amarilla.
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

4.2.2.3 Tarjeta Verde.

Al aplicar la tarjeta de color verde verificaremos todo aquel objeto que se
encuentre en buen funcionamiento, que se encuentren bien ubicados y no
obstruyan en el area de trabajo de los empleados, que solo necesiten de
limpieza. La limpieza tiene que ver con quitarle toda la suciedad ya sea polvo,

grasa, etc.

En la Figura 4.4. Se muestra el modelo de la tarjeta verde aplicada en el taller.
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FIGURA 4.4: Aplicacién de la Tarjeta Verde.
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

4.2.3 EVALUACION.

En la Tabla 4.2. Se muestra el Resumen de la Tarjetas de color de la lista de
elementos innecesarios, una vez aplicado las tarjetas de color rojo, amarillo y
verde, evaluaremos todo aquello que necesite ser colocado en su lugar, necesite

mantenimiento o limpieza y lo que necesite ser desechado.

TABLA 4.2: Resumen Clasificaciéon de Tarjetas

TABLA DE EVALUACION

RESUMEN TARJETAS
Tarjetas Rojas 169
Tarjetas Amarillas 103
Tarjetas Verdes 91

Elaborado por: Autora
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Aplicando la primera S utilizando las tarjetas de color, pasamos a una evaluacion
en general, donde miramos que las tarjetas rojas tienen una gran diferencia en
cantidad a las tarjetas amarillas y verdes, esto nos quiere decir que hemos tenido
muchas cosas que desechar las cuales han estado ocupando un lugar en donde

tranquilamente podemos colocar otra pieza, herramienta u objeto.

En segundo lugar estan las tarjetas amarillas esto se debe a que tenemos
muchos objetos en un lugar inadecuado la cual debemos encontrar un lugar
acorde al funcionamiento o su frecuencia de uso que no obstruya los pasillos o

lugar de trabajo.

Y en ultimo lugar estan las tarjetas verdes, pudiendo observar que hay pocas
méaquinas, equipos o herramientas en un lugar seguro solo necesitan una

limpieza en lo que refiere a polvo y grasa.

Con las tarjetas rojas se procede a eliminar 169 articulos innecesarios en los

cuales estan incluidos materiales, equipos y herramientas.

Con las tarjetas amarillas se procedié a reubicar y realizar un mantenimiento a

103 articulos en los cuales se encuentran materiales, equipos y herramientas.

Con las tarjetas verdes se procedio a realizar una limpieza de polvo, grasa a 91

articulos en los que se encuentran equipos y herramientas.
4.2.4 PLAN DE ACCION PARA EL RETIRO DE ELEMENTOS.
» Capacitaciéon del personal.

Inicialmente se realizé una capacitacion a los empleados del Taller Mecanico
Automotriz “EA MOTORS”, en la cual se les informo sobre la metodologia que se
gueria implementar en las diferentes areas de trabajo del taller, se les explico el
significado y los beneficios traeria la implementacién de la metodologia 9S, el
cdmo se podia aplicar en el taller y como garantizaria un mejor ambiente de

trabajo.
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Antes de la implementacion de la técnica de Clasificacion se requiere realizar la
capacitacion de los responsables del servicio de mantenimiento, en la cual se le
mostrara los instrumentos que se utilizaran, como lo son, las tarjetas rojas,
amarillas, verdes, y los respectivos formatos para tomar los datos de los articulos
del area de servicio de mantenimiento y como deberan ser llenados y colocados
en todos los elementos que lo ameriten. Es de vital importancia la intervencion
de todos los empleados que laboran en el Taller Mecénico Automotriz “EA

MOTORS” para el manejo de dichas tarjetas.

Debido al concepto de qué articulos son necesarios y cuales no lo son, es un
poco confuso, ya que en las tarjetas tenemos que escoger cuales de los
articulos, maquinas o herramientas necesiten ser desechadas, almacenadas, o
solo necesiten de una limpieza o mantenimiento, por ello se procedi6 a darle un
mayor hincapié en la charla, para que sean clasificados todos los elementos de

una manera correcta.

Instruidos a los empleados se procede a entregar un modelo de las diferentes
tarjetas a emplearse en nuestra primera S y asi se familiaricen con ellas y la

forma de colocacion.

Para ello se establecieron los siguientes pasos a seguir de nuestro plan de

accion para el retiro de elementos.

1. Hacer un registro fotogréfico.
2. Establecer criterios de clasificacion.
a. Transferir
b. Eliminar
c. Inspeccionar
3. Identificar los elementos innecesarios.
Mantener realmente lo necesario
Situacion en la que se encuentran.
Relevancia y conveniencia
Periodicidad de uso
Cantidad.

® 2 0o T 9o
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4. Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal.
a. Esnecesario mantenimiento
5. Elimina elementos innecesarios.

6. Finaliza actividades del plan establecido.

Estableciendo los criterios de clasificacion y evaluacion se procede a ubicar las
maquinas, equipos, herramientas, mesas y estanterias en las areas
correspondientes del taller con la finalidad de que el trabajador disponga de

dichos elementos de manera agil y accesible.
4.3 DESARROLLO DE LA SEGUNDA S: ORGANIZACION

La etapa de orden es de vital importancia al igual que la primera S que es de
clasificacion, ya que la clasificacién y la organizacion van de la mano, por lo
tanto si se realiza la organizaciéon de todo lo que es maquinaria equipos Yy
herramientas y la mayoria de estos no son necesarios en el servicio de
mantenimiento esto hara que los elementos que sean realmente necesario no

sean tan asequibles como se desea.

En esta etapa se procede a realizar la ubicacion de los materiales maquinaria,
equipos y herramientas, para que sea facilmente disponible, se lo realizo
considerando un orden légico como es, la frecuencia de utilizacion, el tamafio y
movilidad de los equipos, la necesidad de disponer de mesas de trabajo, la
sefalizacion de areas de trabajo, dandoles un lugar conveniente, seguro y
ordenado, para minimizar el desperdicio de tiempo que se tiene en la busqueda

de los mismos.
4.3.1 ORGANIZACION DE MAQUINAS Y EQUIPOS

Se procedi6 a la designacién de un espacio fisico fijo para mesas, estanterias,
maguinaria y equipos que se encuentran en el area de mantenimiento. Se tomo
en consideracion mantener un orden logico en lo que se refiere a la frecuencia
de uso, el tamafo y movilidad de cada una, mediante la sefalizacion de areas de

trabajo y pasillos de circulacion.
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Para la ubicacion fija de las maquinas y equipos se utilizo lo dispuesto en el Art.
74. “SEPARACION DE MAQUINAS: La ubicacion existente entre una y otra
méaquina, par a que los operarios puedan desenvolverse adecuadamente y
realizar su trabajo. Por necesidades de mantenimiento, entre las partes fijas y
moviles mas salientes de maquinas independientes, no podra ser inferior a 800
milimetros. La zona de seguridad entre pasillo y entorno del puesto de trabajo,
no podra ser inferior a 400 milimetros.” (Decreto ejecutivo 2393 Reglamento de

seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente.)

La ubicacion fija del compresor que es utilizado para el funcionamiento de la

pistola de impacto neumética.

Se realiza la instalacién de la conexion neumética a través de tuberias PVC
como se observa en la figura para cada una de las areas de trabajo, con cuatro
puntos de salida. * Ver Anexo Xl: Layout Linea de aire comprimido. Se observa
el Layout de la tuberia instalada, la designacion de los espacios fisicos de

maquinas y equipos.

FIGURA 4.5: Conexién neumatica a través de tuberias
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “‘EA MOTORS”
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4.3.2 ORGANIZACION DE LA BODEGA DE HERRAMIENTAS

Una vez realizado el inventario de herramienta y aplicado la primera S en donde
tuvimos muchos elementos, a los que se les aplico las tarjetas de color rojo,
amarillo y verde con las que se clasifico ciertos elementos que fueron
desechados, otros que solo necesitaron mantenimiento y por ultimo los que solo

necesitaban una limpieza.

Se procede a organizar la bodega de herramientas en estanterias claramente
sefalizadas, de una manera que garantice la seguridad fisica de las mismas, a la

vez que se proteja del polvo y la humedad.

\ i
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FIGURA 4.6: Organizacion de herramientas en estanterias.
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

La organizacién se la realizo con los empleados, esto ayuda a disminuir el
tiempo en busqueda de herramientas ya que se encuentra ubicada por tipo y su

frecuencia de uso.
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4.3.3 IMPLEMENTACION DE SENALETICA

Son aquellas que, mediante la combinacién de una forma geométrica, de un
color y de un simbolo, da una indicacion concreta relacionada con la seguridad.
Con el fin de impedir accidentes y de disminuir los riesgos existentes al interior
del taller se debe tener una sefalizacion apropiada para reducir los riesgos de
atrapamiento, quemaduras, golpes y enfermedades profesionales asociadas a
los movimientos y manipulacion de las maquinas y herramientas, y asi obtener
un buen desplazamiento de los operadores en sus puestos de trabajo y la
movilizacion de personas y maquinaria a través de los pasillos. Se debera
informar a los trabajadores acerca de las medidas que se deben tomar en cada
una de las areas, en el manejo de factores externos que puedan o que

representen peligro para el desarrollo de las actividades propias del taller

Se sefializo al interior del taller con sefales verticales y al exterior con sefales

horizontales, de acuerdo a las normativas planteadas sobre sefializacion.
4.3.3.1 Implementacion de sefialética vertical

Las sefiales han sido colocadas de acuerdo a los riesgos existentes dentro del
taller, estas comprenden todos los letreros que se colocaron en las paredes del
taller, mediante lo establecido en la norma INEN ISO 3864-2013, (Decreto
ejecutivo 2393 Reglamento de seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente.) “Simbolos graficos, colores y senales de

seguridad”; los cuales se utilizaron aquellos con significado internacional.

Con esto daremos cumplimiento (Decreto ejecutivo 2393 Reglamento de
seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente.),
donde estipula en el Capitulo VI. Sefializacién de seguridad.- Normas generales.
Art. 164.

Se ha implementado la sefialética observando la distancia visible para el
trabajador, de forma que el riesgo que indica sea facilmente advertido o

identificado por los trabajadores o usuarios que ingresen al taller.
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> SENALES DE OBLIGACION

Se encarga de indicarnos que debemos realizar alguna accién para evitar un
accidente. Tiene forma redonda, pictograma blanco sobre fondo azul, esto
expresa la obligacion de cumplir. En la Tabla 4.3. Se muestra el significado de

las sefnales instaladas en el taller.

TABLA 4.3: Sefiales de Obligacion instaladas en el Taller Mecanico Automotriz

“EA MOTORS"(S.0).

SIMBOLO SIGNIFICADO

USO OBLIGATORIO DE GAFAS

USO OBLIGATORIO DE CALZADO
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO DE
MASCARILLAS

USO OBLIGATORIO DE GUANTES

USO OBLIGATORIO DE
PROTECCION ACUSTICA

Fuente: (Sibaja, 2002)
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En la Figura 4.7. Se muestra las sefiales de obligacion colocadas en diferentes
partes del taller, las cuales los empleados deben cumplir a cabalidad con cada
una de ellas ya que es por la prevencion de riesgos y el beneficio de ellos

mismo.

FIGURA 4-7: Sefales de Obligacion Taller Mecanico Automotriz “‘EA MOTORS”
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

> SENALES DE PREVENCION O ADVERTENCIA

Estas sefiales tiene la finalidad de advertirnos de algun peligro. Tiene forma
triangular, su pictograma es negro sobre fondo amarillo bordes negros. El negro
es simbolo del riesgo o peligro del que se informa, la leyenda es opcional pero

complementa la informacion del simbolo.

En la Tabla 4.4. Explica el significado de las sefiales de prevencion instaladas en
el taller automotriz “‘EA MOTORS”.
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TABLA 4.4; Sefiales de prevencion o advertencia instaladas en el Taller Mecanico Automotriz
“EA MOTORS” (S.A).

SIMBOLO SIGNIFICADO

ATENCION CUIDADO CON EL PERRO

>

iATENCION!
CUIDADO
CON ELPERRO

RIESGO ELECTRICO

>

RIESGO
ELECTRICO

RIESGO DE INCENDIO

>

RIESGO DE
INCENDIO

RIESGO DE ATRAPAMIENTO

IATENCION!
RIESGO DE
ATRAPAMIENTO

Fuente: (Sibaja, 2002)

En la Figura 4.8. Se muestra las sefales de prevencion o advertencia colocadas
en diferentes partes del taller las cuales que los empleados deben tener
precaucion con cada una de ellas ya que es por la prevencion de riesgos y el

beneficio de ellos mismo.
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FIGURA 4.8: Sefiales de Prevencion Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

> SENALES DE SALVAMENTO O SOCORRO

Estas sefiales son las encargadas de advertirnos del lugar donde se encuentran
las salidas de emergencia, lugares de primeros auxilios o de llamadas de
socorro. Tiene forma rectangular o cuadrada, pictograma blanco sobre fondo
verde.

En la Tabla 4.5. Explica el significado de las sefiales de salvamento o socorro

instaladas en el taller automotriz “EA MOTORS”.
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TABLA 4.5: Sefiales de salvamento o socorro instaladas en el Taller Mecanico Automotriz
“EA MOTORS” (S.S).

SIMBOLO SIGNIFICADO

ﬂ PRIMEROS AUXILIOS

PRIMEROS
AUXILIOS

SALIDA DE EMERGENCIA

SALIDA DE (| SALIDA DE
EMERGENCIA[[EMERGENCIA

=@ 4=
4 PUNTO DE ENCUENTRO
PUNTO DE REUNION

Fuente: (Sibaja, 2002)

En la Figura 4.9. Se muestra las sefiales de salvamento o socorro colocadas en
diferentes partes del taller las cuales que los empleados deben tener en cuenta

en caso de una emergencia
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FIGURA 4.9: Sefiales de Salvamento Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

> SENALES DE PROHIBICION

Estas sefales tienen el objetivo de prohibir acciones o situaciones. Tiene forma
redonda, pictograma negro sobre fondo blanco, bordes y banda de color rojo,
transversal descendente de izquierda a derecha atravesada el pictograma 45°
respecto a la horizontal.

En la Tabla 4.6. Explica el significado de las sefiales de prevencion instaladas en

el taller automotriz EA MOTORS.

TABLA 4-6: Sefiales de prohibicién instaladas en el Taller Mecanico Automotriz
“‘EA MOTORS” (S.P).

SIMBOLO SIGNIFICADO

PROHIBIDO FUMAR

PROHIBI
FUMAR

Fuente: (Sibaja, 2002)
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En la Figura 4.10. Se muestra las sefales de prohibicion colocadas en diferentes
partes del taller las cuales que los empleados deben tener en cuenta, ya que en

el taller se encuentran con liquidos inflamables.

/

PROHIBIDO

FIGURA 4.10: Sefiales de Prohibicion Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

> SENALES DE EQUIPOS CONTRA INCENDIOS

Estas sefiales nos indican la ubicacién o el lugar donde se encuentran los
dispositivos o instrumentos de lucha contra incendios como extintores. Tiene
forma rectangular o cuadrada, pictograma blanco sobre fondo rojo.

En la Tabla 4.7. Explica el significado de las sefiales de prevencion instaladas en
el taller automotriz “EA MOTORS”.
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TABLA 4.7: Sefiales de equipos contra incendios instaladas en el Taller Mecanico Automotriz
“‘EA MOTORS” (S.E.I).

SIMBOLO SIGNIFICADO

EXTINTOR

Fuente: (Sibaja, 2002)

En la Figura 4.11. Se muestra las sefiales de equipos contra incendios colocadas
en diferentes partes del taller las cuales que los empleados deben tener en

cuenta en caso de emergencia y se necesite utilizar el extintor.

FIGURA 4.11: Sefales de Equipos contra incendios Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
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4.3.3.2 Implementacion de sefialética horizontal

Es importante mencionar la delimitacion de los pisos en las zonas de
desplazamiento para los peatones esto ayuda a mantener pasillos y areas
despejadas para el libre desplazamiento, esto contribuye a mantener areas libres
de obstaculos, asi como también mantener las areas en orden y limpieza

adecuadas.

La sefalética horizontal delimita las areas de trabajo de acuerdo al Art. 74.
Separacion de maquinas, que indica que se debe dejar una distancia de 400
milimetros en las areas en que se de desplazar los operarios. (Decreto 2393 del
IESS, 1986)

Ya que en el Taller Automotriz “EA MOTORS” nunca se realizd6 una marcacion
del piso se tuvo que empezar desde cero. Se ha pintado con lineas continuas de
10 centimetros de ancho, con pintura de alto trafico, respetando el area de

trabajo para cada maquina y el ancho de las vias de evacuacion.

Para empezar con este paso, se toméO encuentra la linea de servicio de
mantenimiento y poder definir la ubicacion donde se encuentran los equipos y

recorrido que realiza todo el personal del taller.
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FIGURA 4.12: Implementacion de sefialética Horizontal.
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “‘EA MOTORS”

4.4 DESARROLLO DE LA TERCERA S: LIMPIEZA

En esta etapa se desarrolla el habito de orden y limpieza, ya que donde no se
encuentra el area de trabajo ordenada es un motivo mas para acumular suciedad
o desperdicios, desarrollaremos los habitos de limpieza antes y después de la
jornada de trabajo.

Limpieza significa inspeccion, ya que cuando se limpia equipos, maquinas o
herramientas se puede ir verificando su funcionamiento, para evitar averias

futuras, con esto buscaremos un mantenimiento preventivo.

Se realizar la limpieza general del taller, la mayoria de los empleados toma esto
como una simple limpieza de polvo sobre la maquinaria o equipos, esta S va
asociada a la inspeccién y mantenimiento de los equipos manteniéndoles libres
de suciedad y en perfecto funcionamiento, para evitar problemas en el uso de
ellos, pudiendo tener asi un mantenimiento preventivo en vez de un
mantenimiento correctivo.
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4.4.1 ESTRATEGIA DE LIMPIEZA

Se procede a realizar una minga en general la cual se realiz6 un dia sdbado en
la jornada de trabajo, donde se involucramos a todos los empleados que laboran
en el Taller, limpieza general de las instalaciones fisicas: iniciando en las areas
de trabajo identificadas como las mas criticas, seguidamente de las menos

criticas.

Mantener la limpieza en el lugar de trabajo es de suma importancia, por ello se
designa responsabilidades a cada empleado de las diferentes areas del taller,
como medio para asegurar que se pondra en practica se colocé el Mapa 5’'S que

se observa en la Figura 4.13. Este mapa es el lay out del taller dividido en &reas.

Las tres &reas a realizar la limpieza estan divididas en:
Area 1:
e Oficina

e Bodega de herramientas

e Vestidores

En esta area estan encargados del orden y limpieza por parte de la secretaria y
del ayudante mecanico uno, ellos son los designados a mantener limpio y en

orden.
Area 2:

e Area de reparacion 1
e Area de reparacion 2

e Area de reparacién 3

En esta area estan encargados del orden y limpieza el Técnico Mecanico 1,

Técnico Mecanico 2, ellos son los designados a mantener limpio y en orden.
Area 3:

e Area de almacenamiento de residuos soélidos, basura y chatarra.
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En esta area estan encargados del orden y limpieza el Técnico Mecanico 1, el
se encuentra en la obligacion de mantener limpio ordenado, también encargado

de la recoleccion de los desechos sélidos.
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FIGURA 4.13: Mapa 5’S
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Para establecer un control se elabora un formato de chequeo de limpieza para
aplicar a cada una de las areas del taller, un check list de limpieza para equipos
y areas de suelo.* Ver Anexo XlI: Check List — Evaluacion Orden y Limpieza.

4.4.2 LIMPIEZA DEL AMBIENTE DE TRABAJO.

Para mantener limpio las areas de trabajo y el taller en su totalidad, los
empleados deben informarse sobre las normas de seguridad y las normas de
funcionamiento de los equipos, de tal manera que se logre evitar accidentes de

trabajo que afecten a los empleados y a la infraestructura del taller.
a) Paredes

La buena imagen de un lugar da una apariencia de limpieza y tranquilidad, en la
Figura 4.14. Se puede apreciar las circunstancias de las paredes antes de los
arreglos de las mismas. Las condiciones de las paredes no son adecuadas para
la prestacion de servicios de mantenimiento, ya que se encuentran sucias
producto de las labores que se realizan en el taller, estaba pintado de color azul.
y blanco con una franja naranja en el centro, habia sectores en los que se

encontraba derramado aceite.

FIGURA 4.14: Paredes antes de los arreglos
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “‘EA MOTORS”
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Se establecio un dia para que los mismos empleados realizaran la labor de
pintores, los cuales se encargaron de arreglar y dejar en Optimas condiciones
las paredes del taller. Entre los materiales utilizados para efectuar el trabajo son:
Impermeabilizante blanco (contra restar el efecto de la humedad), pinturas de
esmalte color azul, naranja y pintura de agua color blanco para pintar las
paredes y su estructura. En la Figura 4.15. Se puede visualizar los arreglos de
las paredes.

FIGURA 4.15: Arreglo de pared
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

b) Pisos

La descripcion del estado del piso previo a realizar los arreglos del taller eran
las siguientes: no contaba con una sefializacion o delimitacion de las diferentes
areas de seguridad, maquinaria y equipos, y areas de circulacion personal. El

piso se encontraba desgastado su dificil aseo de grasa, aceite, gasolina,
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provocaba la absorcion de los mismos, los cuales conllevan al deterioro del

piso.

FIGURA 4.16: Piso deteriorado.
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Para la limpieza de este se requirio de los siguientes accesorios:

Escobas
Desengrasante
Espétulas
Desinfectante
Jabon

Guantes

Todos estos insumos se utilizaron exclusivamente para la limpieza del taller, con

el desengrasante se removio la grasa acumulada en el mismo, sobre todo en el

area de trabajo 1 por que esta se encuentra junto al area de almacenamiento de
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residuos que es la seccion donde mas se acumula suciedad por ser una zona de

almacenamiento.

FIGURA 4.17: Limpieza piso del taller

Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Un taller con un piso limpio y ordenado, libre de aceite, grasa evitara accidentes,
estos accidentes en muchos casos pueden llegar a ser fatales. Con el
reacondicionamiento del piso del taller se logr6 eliminar los problemas de
limpieza debido al desprendimiento del material de construccion y a los

derrames de combustible, grasa, aceite, refrigerante y grasa.

En la Figura 4.18. Muestra la colocacion del Suvinil Pisos Industriales, pintura
para pisos que es de gran resistencia quimica a solventes y facilitan la limpieza
en caso de derrames. La calidad de piso industrial es muy importante para

mantener un adecuado nivel de limpieza, es importante mantener siempre limpio
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el puesto de trabajo. La colocacion de la pintura Suvinil Pisos Industriales se la
realizo dando 3 manos de la misma para obtener un piso liso y facil de limpiar,
con una cubierta de tres manos de barniz el cual protegera la resistencia de la

pintura.

FIGURA 4.18: Colocacion de Suvinil pisos Industriales
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Luego de 72 horas de secado del piso se delimito las areas de trabajo y
seguridad de las maquinas, y la sefializacion de circulacion de personal, para
realizar las lineas delimitantes se utiliz6 pintura amarilla de alto trafico las cuales
marcamos mediante la norma NTE INEN - ISO 3864 : 2013 en la que detalla las
distancias y dimensiones que deben tener las lineas de seguridad. En la Figura
4.19. Visualizamos el trabajo antes descrito sobre la delimitacion de las lineas.
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FIGURA 4.19: Lineas de seguridad
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “‘EA MOTORS”

4.4.3 IMPLEMENTACION DE LOCKERS PERSONALES

Con el fin de mantener un orden y limpieza en la oficina y dar cumplimiento a la
primera y segunda “S” de este estudio, se implement6 lockers para que los
empleados tengan donde ubicar sus pertenencias durante las horas de trabajo,
de esta manera tener un lugar mas organizado y sin que estén sus pertenencias

sobre los muebles dando mala presentacion a la oficina del taller.
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FIGURA 4.20: Implementacion de Lokers
Fuente: Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

4.4.4 LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO DE MAQUINAS Y EQUIPOS

La acumulacién de polvo, grasa y aceite sobre las maquinas y equipos es unos
de los principales problemas que presenta el taller, la acumulacion de suciedad
en las mismas reduce el rendimiento y acaba deteriorandolas. Limpieza y
mantenimiento son factores sumamente importantes de la seguridad en el

trabajo.

Para garantizar un perfecto mantenimiento de la maquinaria y equipos se

plantea un Instructivo de Mantenimiento Maquinas y Equipos en el Taller

124



Mecanico Automotriz “EA MOTORS”, en el cual se establece un adecuado

tratamiento a las mismas.

También se realizO el mantenimiento de en lo que concierne a los
tomacorrientes de cada equipo que se encontraban en mal estado, algunos
fueron reemplazados y otros fueron asegurados apropiadamente en cajetines

para reducir el riesgo eléctrico.

A continuacion se presenta los pasos que se tomaran en cuenta para realizar los

diferentes mantenimientos de maquinas y equipos segun (Murphy, 2014):

1. Leer todas las advertencias que el manual del equipo trae. Algunos riesgos
de seguridad no son evidentes para el ojo inexperto, asi que protégete a ti
mismo aprendiendo los procedimientos estandar y las advertencias para

cualquier equipo que seas responsable de limpiar.

2. Reunir las herramientas y los materiales adecuados para completar el
trabajo. Si utilizas la herramienta o una sustancia equivocada puedes

causarte una lesion, o en casos extremos, la muerte.

3. Identificar todas las fuentes de energia del equipo. Este es el primer paso
para cortar la electricidad de cualquier equipo industrial. Si hay un
procedimiento estandar para este tipo de equipo, deberia indicarte cualquier
fuente de potencia que el equipo utiliza. Si no existe un procedimiento
estandar o que esté por escrito, revisa el manual. Las fuentes de energia
como la eléctrica, la hidraulica, la neumética, la térmica y la quimica

deberian ser consideradas.

4. Informar a todos los trabajadores en el area y todos los posibles operadores
gue el equipo se apagara por limpieza y todas las fuentes de energia seran
aisladas y bloqueadas. Inférmale también a todos los trabajadores de
cualquier otro tipo de maquinaria que les pueda afectar el corte del equipo,
ademas diles también el tiempo en que la maquina estara fuera de servicio,

y en qué momento volvera a ser operativa. Instruye a los trabajadores para
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10.

gue no intenten quitar los dispositivos de aislamiento de energia u operar los

controles de cualquier maquina apagada.

Aislar a todas las fuentes de energia. Esto puede incluir los controles de
apagado, ya sea moviendo los interruptores eléctricos a la posicién de
apagado, liberando cualquier energia almacenada en la maquina, cerrando
algunas las valvulas, reduciendo la suspension de los componentes de la

magquina, o desconectando los cables eléctricos y las mangueras.

Realizar una prueba con el equipo para garantizar que se encuentre en un
estado de energia cero y no podra operar la maquina o equipo, lo que

podria resultar en la liberacion inesperada de energia.

Colocar los dispositivos de bloqueo en todos los interruptores, valvulas o
controles que pueden ser utilizados para conectar energia al dispositivo.
Coloca una etigueta en cada control donde se avise que la maquina esta en
mantenimiento y no se puede encender, asi los trabajadores no intentan

hacerla funcionar.

Realizar la operacion de limpieza de acuerdo con las instrucciones en el

manual del equipo o cualquier otra documentacion pertinente.

Volver a colocar todas las protecciones que habias eliminado de las
magquinas en el proceso de limpieza. Asegurate de que la maquina o el

equipo esté completo y bien montado.

Informar a todos los trabajadores y operadores que la limpieza y el
mantenimiento del equipo se ha completado. Quita la etiqueta de bloqueo y

volver a darle energia al equipo.

4.45 MANEJO, RECOLECCION Y ALMACENAMIENTO DE LOS DESECHOS
SOLIDOS

Se establece un plan para la recoleccion de los desechos solidos que genera el

taller, con la finalidad de que la labor diaria de los empleados no se vea
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afectada. Para ellos se establece la clasificacion de los desechos soélidos de la

siguiente manera.

Tipos de desechos:

Orgénicos: residuos de alimentos, plantas.

Reciclables/ biodegradables: papel, cartdon o derivados.

Inertes/ reciclables: platicos, vidrios o chatarra.

Peligrosos: combustibles, lubricantes, toxicos o radioactivos.

Los recipientes que se deben utilizar en los talleres automotrices deben constar

con las siguientes caracteristicas:

e Ser de polietileno de alta densidad
e Tenertapa

e Tener agarraderas

e No presentar roturas

e Soportar la capacidad generada

e Estar correctamente etiquetados.
4451 Recoleccion de desechos solidos peligrosos

En las areas donde se ubican los desechos peligrosos se coloca una sefial de
precaucion. En la Figura 4.21. Se muestra los tachos con su respectiva
sefializacion, en la parte frontal del cada uno se coloc6 el nombre

correspondiente al residuo a desechar.

Los residuos almacenados en este recipiente segun su compatibilidad se

clasificaron en los siguientes:

e Trapos, franelas y filtros de aire impregnados de aceite
¢ Filtros de aceite usados
e Envases de plastico vacios que contuvieron alguna sustancia peligrosa como:

refrigerante, liquido de frenos, aceite lubricante.

127



Filtros de gasolina y envases metalicos vacios que contuvieren alguna
sustancia peligrosa como las siguientes: Aerosoles de limpia carburados,

inyectores, frenos, desengrasantes, removedores Yy liquido de frenos.

TRAPOS
CON
ACEITE

FILTROS
DE
ACEITE

FILTROS
DE
GASOLINA
v
AEROSOLES
METALICOS

ENVASES
DE
PLASTICO

FIGURA 4.21: Clasificacion de basura segun su compatibilidad.

Una vez organizado los recipientes se ubicaron en el area de almacenamiento

de residuos, a una distancia prudente de las areas de trabajo y seran visibles y

disponibles para todos los usuarios.

45 DESARROLLO DE LA CUARTA S: BIENESTAR PERSONAL

Crear un ambiente de trabajo donde la limpieza, el orden y la disciplina sean

obedecidos por empleados influird en el bienestar personal. Una vez que se ha

conseguido un ambiente seguro, es necesario establecer normas para evitar

gue los empleados realicen actos inseguros que puedan afectar su vida o la de

los demas o puedan perturbar el correcto desarrollo de las tareas a realizarse en

el taller.

128



4.5.1 ANALISIS DE POSIBLES RIESGOS LABORALES

(Ferreras, Lopez , Piedrabuena , Oltra, & Ruiz , 2011) La ergonomia puede
ayudar a mejorar las condiciones de trabajo. Asi se consigue mantener un nivel
de salud: las mejoras ergondmicas reducen las demandas fisicas del trabajo y

optimizacioén las actividades que tenemos que realizar.

Para el analisis inicial de Riesgos Laborales se utilizd la metodologia de
Evaluacion de Riesgo Laborales del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene
(INSHT) validada por la Ley 31/1995 de Prevencion de Riesgos Laborales vy el
real Decreto 39/1997, Reglamento de los Servicios de Prevencion. En las Tablas
4.10, 4.11 y 4.12; se muestra la Matriz de Evaluacion de Riesgos en el Puesto

de trabajo de la Secretaria, Técnico Mecéanico y Ayudante Mecanico.

Con el andlisis del riesgo laboral de los puestos de trabajo en el Taller
Mecanico Automotriz “EA MOTORS”, se identifico el peligro y se estimé el
riesgo, valorando la probabilidad y las consecuencias del peligro. Con los
valores de riesgos obtenidos, se establecieron normas y medidas preventivas

para los trabajadores.

En este proceso de identificacion de riesgos laborales se toman en cuenta 7
factores de riesgo: Fisicos, Mecéanicos, Quimicos, Bioldgicos, Ergondmicos,
Psicosociales. Esto permitié establecer normas en los puestos de trabajo en
base a los riesgos criticos detectados, al tiempo que se facilitd determinar los
peligros a los que esta expuesto cada uno de los trabajadores al momento de

realizar sus actividades.
45.1.1 Problemas ergonémicos mas frecuentes

En la Tabla 4.8 se describen los principales problemas ergonémicos a los cuales
estan expuestos los Técnicos Mecanicos y algunas recomendaciones utiles para

eliminar o reducir la incidencia.
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TABLA 4.8: Problemas ergonémicos mas frecuentes

Posturas forzadas

-

et ey
R

Son todas aqguellas posiciones mantenidas
en el extremo del rango de movilidad de
las articulaciones, las posturas fijas
durante  periodos prolongados, las
posturas que cargan las articulaciones de
una manera asimétrica, o las posturas que
requieren un elevado esfuerzo muscular
estatico

Manipulacion manual de cargas

Es cualquier operacién de transporte o
sujecion de una carga por parte de uno o
varios trabajadores, como el
levantamiento, la colocacion, el empuje, la
traccion o desplazamiento, que por sus
caracteristicas o condiciones ergonémicas
inadecuadas entrafie riesgos, en particular
dorso-lumbares, para los trabajadores.

Manejo de herramientas y equipos

Las herramientas han de adaptarse tanto
a la tarea que se realiza como a las
caracteristicas de los trabajadores. Si esto
no ocurre pueden darse problemas
ergonémicos relacionados con
disminuciéon del rendimiento, por mala
adaptacion a la tarea o al usuario,
problemas de seguridad con la aparicion
de accidentes y lesiones trauméticas
(cortes, golpes, pinzamientos, abrasiones,
etc) y aparicion de lesiones musculo-
esquelético de tipo acumulativo.

Fuente: (Ferreras, Lopez , Piedrabuena , Oltra, & Ruiz , 2011)
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45.1.2 Listade comprobacién ergonémica

En la Tabla 4.9. Se establece las siguientes preguntas que pueden dar una idea
rapida de cuales son los principales riesgos existentes en el taller. Cuando a
cualquiera de las cuestiones se responda “SI”, se elaborara la necesidad de

profundizar en el problema y plantearse actuaciones de mejora.
Esta lista se aplica a los 5 empleados del taller.

Mediante la lista de comprobacion de ergondmica evidenciamos algunas
falencias ergondmicas en los empleados y nos vimos en la necesidad de aplicar
una Matriz de evaluacion de riesgos en lugares de trabajo. Cabe indicar que los
riesgos originados por el desorden y limpieza se encuentran en condiciones no
aceptables en los distintos puestos de trabajo, los demas riesgos presentes se

producen por desconocimiento del personal.
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TABLA 4.9: Lista de comprobacion ergonémica

POSTURAS FORZADAS

S|

NO

¢Hay material situado en el suelo?

¢Hay que trabajar en zonas elevadas de manera sostenida?

¢Hay material ubicado en lugares de dificil alcance y con obstaculos?

¢ Hay que trabajar en zonas de dificil alcance?

VR |IWIN|F

¢Hay que trabajar a ras del suelo?

APLICACION DE FUERZAS

¢Hay que realizar fuerzas sobre objetos estaticos para cambiar sus
posiciones o trayectoria?

¢Hay que colocar o ajustar piezas o componentes pesados?

¢Hay que empujar o arrastrar piezas o componentes pesados?

O |0|IN| O

¢Hay que empujar o arrastrar piezas o elementos de transporte (Carros
con herramientas o piezas pesadas)?

10

¢Hay que desplazar elementos pesados de trabajo (soportes, dispositivos
de diagndstico, equipos de extraccion de gases, etc)?

MANEJO MANUAL DE CARGAS

11

¢Hay que manipular con frecuencia objetos de 3kg 0 mds peso de manera
manual?

12

¢La manipulacion manual de cargas constituye la tarea principal del
puesto de trabajo?

13

¢Las manipulaciones de objetos se suelen llevar a cabo sin ayuda de
elementos mecdnicos?

14

éLos objetos que se manipulan son regulares y tiene asideros adecuados?

15

¢El terreno por el que se transporta las cargas es irregular o presenta
obstaculos?

USO DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

16

¢El tiempo que se usan las herramientas manuales es largo?

17

¢El uso de las herramientas obliga a adoptar una postura forzada de
trabajo?

18

¢El peso de la herramienta que se usa es excesivo?

19

¢Las herramientas que se usan producen vibraciones?

ORDEN Y LIMPIEZA

20

¢Hay obstdculos en el drea de trabajo que pueden causar resbalones o
tropiezos?

21

¢Hay areas desordenadas que puedan impedir el uso de carros e
transporte?

22

¢Hay areas de trabajo desordenadas que obliguen a adoptar posturas
forzadas o hacer fuerza y desplazamientos innecesarios?

CONDICIONES AMBIENTALES

23

¢Existen situaciones de calor o frio extremo que hagan necesario
protegerse?

24

éSe presentan situaciones de ruido durante alguna tarea en jornada
laboral?

25

¢El nivel de iluminacién es insuficiente para realizar algunas de las tareas?

Fuente: (Ferreras, Lopez , Piedrabuena, Oltra, & Ruiz , 2011)
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TABLA 4.10: Matriz de Evaluacién de Riesgos en el Puesto de trabajo de Secretaria

Cédigo:
METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y Fecha de Elaboracion:
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT Revision:
Aprobacion:

Elaborado por: JESENIA PINEDA

Localizacion: Taller Mecanico Automotriz "EA MOTORS"

Puestos de trabajo: Secretaria Evaluacion:

N° de trabajadores: 1 €] Inicial

Tiempo de exposicién: 8 horas

Proceso: Administrativo 1 Periddica

Subproceso: Recepcion cliente, ordenes de rabajo.

. e Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
m Peligro Identificativo B M ry ) D =) To ™ J+_
1 Caida de personas al mismo nivel 1 15 [0} [0} [0} [0}
2 Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 1 1 o [0} [0} [0}
3 Contactos electricos directos 1 1 [0] 0] 0] 1 0]
4 Incendios 1 1 [0] 6] 0] 0]
5 lluminacion 1 1 [o] (o] 1 o] o]
6 Exposicion a sustancias nocivas o téxicas 1 1 [0] 1 0] ] o]
7 w Dimensiones del puesto de trabajo 1 1 [0] 0 0 1 [0)
8 8 Sobre-esfuerzo fisico / sobre tension 1 1 o o] ) ]
9 = Sobrecarga 0 0 6] [¢]
10 % Posturas forzadas 1 1 [0} [0) [0 0
11 8 Confort luminico 1 1 0 o) 1 0 0
12 5 Organizacion del trabajo 1 1 [0) [0 [0 1 [0
13 Distribucion del trabajo 1 ! 0 1 [0} [0} [0}
14 Contenido del Trabajo 1 1 (6] 0] ] o]
15 Definicion del Rol 0] 0] 0] 0]
16 Supervision y Participacion 1 1 o] ] 0] o]
Firma: Fecha:
Evaluacion realizada por: Firma: Fecha:
Firma: Fecha:

Elaborado por: Autora
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TABLA 4.11: Matriz de Evaluacion de Riesgos en el Puesto de trabajo de Técnico Mecanico

Caédigo:
METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y Fecha de Elaboracion:
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT Revision:
Aprobacion:
Elaborado por: JESENIA PINEDA
Localizacion: Taller Mecanico Automotriz "EA MOTORS"
Puestos de trabajo: Tecnico Mecénico Evaluacion:
N° de trabajadores: 2 [Ed] Inicial
Tiempo de exposicion: 8 horas
Proceso: Mantenimiento (] Periddica
Subproceso: Recepcion cliente, ordenes de rabajo.
Peligro Identificativo Probabilidad Consecuencias Estimacion del Riesgo
B M A LD D ED TO M +—
Caida de personas a distinto nivel 1 1 0 [0 [0) [0)
Caida de personas al mismo nivel il 3 (0] [0] 6] 1 0]
Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 1 i 0 o] 1 o) [e]
Caida de objetos en manipulacién 1 1 o) o) 1 o) o)
1 1 o) 0 1 [0) o)
1 1 [¢] [0] 0 o)
Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos ot 1 0] 1 (6] 0] 0]
1 1 [0) 0 o) [0)
1 1 [¢] [0] 0 o]
1 1 o) 0 0] 1 (o)
1 1 o) 0 0] 1 (o)
Exposicion a aerosoles liquidos 1 1 [0} 1 0] [0} [0}
Exposicion a sustancias nocivas o téxicas 1 1 [0} [0} 1 [0} [0}
@ Dimensiones del puesto de trabajo 1 1 o) o] 0] o) _
15 8 Sobre-esfuerzo fisico / sobre tension o] o] 0] (0] 0
16 5 Sobrecarga o] [} o] o] o]
17 5 Posturas forzadas 1 1 0 0 o) 1 0
18 % Organizacion del trabajo il 1 [0) [0) 0 0]
Distribucion del trabajo 1 1 o] [0) o) o)
20 Supervision y Participacion 1 1 (0] (0] o o]
21 Interés por el Trabajo 1 1 (o] o o (o]
Firma: Fecha:
Evaluacion realizada por: Firma: Fecha:
Firma: Fecha:

Elaborado por: Autora
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TABLA 4.12: Matriz de Evaluacion de Riesgos en el Puesto de trabajo de Ayudante Mecanico

Cédigo:
METODO GENERAL DE IDENTIFICACION Y Fecha de Elaboracién:
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS INSHT Revisién:

Aprobacion

Elaborado por: JESENIA PINEDA

Localizacion:

Taller Mecanico Automotriz "EA MOTORS"

Puestos de trabajo:

Ayudante Mecanico

Evaluacion:

N° de trabajadores: 2 ] Inicial
Tiempo de exposicioén: 8 horas
Proceso: Mantenimiento [m] Periddica
Subproceso: Recepcion cliente, ordenes de rabajo.
. e B Probabﬁgad Consecuencias Estimacion del Riesgo
Peligro Identificativo B M ry ) D ED To ) |
Caida de personas a distinto nivel B 1 0] [0) [0 0
Caida de personas al mismo nivel 1 1 0] 6] 0] 1 0
Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 1. il (o] 6] 1 0] 0
Caida de objetos en manipulacién il 1 [0) [0 1 [0 0]
1 1 [o] 0 1 [¢] 0
1 1 0] (0] (o) (o)
1 1 (0] 1 [0) [0)
1 1 [o] 0 [¢) o]
1 i 0 [0) [0) o)
1 1 0 0] [0) 1
1 0 0] 1 0
Exposicion a aerosoles liquidos X 1 0] 1 [0} [0} 0]
Exposicion a sustancias nocivas o téxicas 1 1 ] [0} 1 [0} 0]
§ Dimensiones del puesto de trabajo 1 1 [0} [0} [0} [0}
15 H Posturas forzadas 1 1 0 0 0 1 0
16 &  |organizacion del trabajo 1 gl 0 0 0 0
17 it} Distribucion del trabajo 1 1 0 0 0 0
18 Supervision y Participacion 1 1 (0] o (o] o]
19 Interés por el Trabajo 1 1 6] 0] [0] [e]
Firma: Fecha:
Evaluacion realizada por: Firma: Fecha:
Firma: Fecha:

Elaborado por: Autora
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Con la aplicacion de la lista de comprobaciéon ergonémica y la matriz de

evaluacion de riesgos en lugares de trabajo se puede observar que el personal

debe de tener una capacitacion en temas de seguridad laboral y salud

ocupacional.

45.1.3 Recomendaciones ergonémicas en el trabajo

>

1.

=

Trabajo de pie
Se debe evitar en la medida de lo posible permanecer de pie trabajando

durante largos periodos de tiempo.
Si se permanece mucho tiempo de pie se pueden tener problemas de salud.

Al disefiar o redisefiar un puesto de trabajo en el que hay que permanecer
de pie hay que tener en cuenta varios factores ergonémicos.

El trabajador debe considerar ademas varios factores importantes para

adoptar una posicion correcta si tiene que trabajar de pie.

Trabajo sentado
Si un trabajo no exige mucho vigor fisico y se puede efectuar en un espacio

reducido, el trabajador debe llevarlo a cabo sentado.

Ahora bien, estar sentado todo el dia no es bueno para el cuerpo vy, por lo

tanto, las tareas laborales que se realicen deben ser variadas.
Si se debe trabajar sentado, es esencial que el asiento sea bueno.

El trabajo que se debe realizar sentado tiene que ser concebido de manera
tal que el trabajador no tenga que alargar desmesuradamente los brazos ni

girar innecesariamente para alcanzar la zona de trabajo.

Al disefar trabajos que han de realizarse sentado y elegir un asiento para el
trabajador que desempefara esas tareas hay que tener en cuenta varios

factores ergonémicos.

136



452 MAPA DE RIESGOS DEL TALLER AUTOMOTRIZ MECANICO “EA
MOTORS”

El mapa de riesgos del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS” nos permite

organizar la informacién sobre los riesgos del taller, visualizar su magnitud.

*Ver Anexo Xlll: Mapa de riesgos del Taller Automotriz “EA MOTORS”

4.6 DESARROLLO DE LA QUINTA S: DISCIPLINA

La disciplina implica el apego de procedimientos y normas a seguir en el taller,

se puede considerar la mas dificil de implantar ya que se debe conseguir el

cambio de habitos de los empleados, cada uno adquiere la costumbre de

trabajar con orden y control, todo esto se trasforma en un servicio de calidad

total y confianza del cliente.

4.6.1 NORMAS DE SEGURIDAD A SEGUIR

» NORMAS DE SEGURIDAD

1.
2.

Mantener en todo momento el orden y la limpieza del lugar de trabajo.

Las herramientas manuales se han de colocar y transportar en los paneles,
carros, cajas...destinados a este fin.

Se eliminaran rapidamente del lugar de trabajo, las piezas o materiales
sobrantes, las manchas de productos resbaladizos o que puedan
contaminar el ambiente.

La elevacion y transporte de materiales u objetos de mas de 40 kg se debe
hacer con gruas o carros.

Antes de proceder al uso de equipos de elevacion y transporte, comprobar
el correcto estado de las cadenas, asi como de los ganchos y pestillos de
seguridad.

Seguir las recomendaciones del fabricante al usar el elevador de vehiculos y
los gatos hidraulicos, y nunca superar la carga maxima indicada.

Mientras el vehiculo esta suspendido con gatos hidraulicos debe asegurarlo

con caballetes.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Usar calzado de proteccidn contra la caida de objetos.

Cuando se trabaje con maquinaria portatil produciéndose elevado nivel de

ruido, utilizar proteccion auditiva.

No retirar los protectores, ni anular los sistemas de seguridad de la

maquinaria que se usa.

Usar pantalla facial o gafas de proteccion cuando se efectlen trabajos que
originen proyeccion de particulas, (taladrar, limpiar con aire comprimido,

amolar, etc.).

Al realizar la limpieza de piezas con disolventes, se ha de utilizar mascara

de proteccién para vapores organicos y guantes.

Antes de efectuar cualquier trabajo de soldadura de efectuar una revision

exhaustiva de las condiciones del equipo.

Para los trabajadores de soldadura se ha de utilizar pantalla o gafas con

cristales inactinicos, guantes y delantal.
Para efectuar los trabajos de soldadura conectar la extraccion localizada.

Utilizar guantes de proteccién adecuados en el manipulado de objetos o

materiales resbaladizos o con superficies cortantes.

No fumar cuando se utilicen disolventes; se manipulen piezas o partes de

motores que puedan tener restos de combustibles o se trabaje en los fosos.

Para trabajar en fosos utilizar iluminacion portatil alimentada a tensién de

seguridad (12 o 24 v) o alimentada a 220 v con transformador de aislamiento

El esfuerzo para el levantamiento manual de cargas se debe efectuar con
las piernas, y no con la espalda, doblando las rodillas y manteniendo la

carga cerca del cuerpo.

Al finalizar el trabajo, colocar las herramientas y equipos en su lugar

especifico y eliminar los desperdicios, manchas, residuos.
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> EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Para la realizacion del trabajo en el area de reparacion, los operarios deben
utilizar los siguientes EPP que se muestra en la Tabla 4.13

Tabla 4.13 Equipos de proteccion personal

EPP

PROTECCION | NORMA EPP GRAFICO
, ANSI / ISEA Gafas de

Para los ojos

787 1-2009 proteccion p.ara
cortar material,
limar dsperas 'y

perforaciones.
ANSI/ ISEA Protectores
Para los oidos

53.19-1974 | uditivos tipo &
tapones”.

ASI/ ISEA M ill
Respiratoria Sl/ 1S ascarilla para

288.2 1992 uso general
:.'A\‘
OSHA 21 De nilén
Manos y Brazos CFR

De nitrilo

Uso mecanico
Corporal ANSI/ISEA Overol

B [

Elaborado por: Autora

Pies ASTM 2412-
20130
ANSI/ ISEA
Z41-2013

Zapatos de
seguridad con
punta de acero
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» NORMAS DE ORDEN Y LIMPIEZA

El orden y la limpieza deben ser de manera constante en el trabajo. A

continuacion presentamos unas directrices especificas para el tipo de local que

Nnos ocupa, en este caso los talleres mecanicos:

10.

Mantener limpio el puesto de trabajo, evitando que se acumule suciedad,
polvo o restos metalicos, especialmente en los alrededores de las maquinas
con 6Organos moviles. Asimismo, los suelos deben permanecer limpios y

libres de vertidos para evitar resbalones.

Recoger, limpiar y guardar en las zonas de almacenamiento las

herramientas y utiles de trabajo, una vez que finaliza su uso.

Limpiar y conservar correctamente las maquinas y equipos de trabajo, de

acuerdo con los programas de mantenimiento establecidos.

Reparar las herramientas averiadas o informar de la averia al supervisor
correspondiente, evitando realizar pruebas si no se dispone de la

autorizacion correspondiente.
No sobrecargar las estanterias, recipientes y zonas de almacenamiento.
No dejar objetos tirados por el suelo y evitar que se derramen liquidos.

Colocar siempre los desechos y la basura en contenedores y recipientes
adecuados.

Disponer los manuales de instrucciones y los utensilios generales en un
lugar del puesto de trabajo que resulte facilmente accesible, que se pueda
utilizar sin llegar a saturarlo y sin que queden ocultas las herramientas de

uso habitual.

Mantener siempre limpias, libres de obstaculos y debidamente sefalizadas

las escaleras y zonas de paso.

No bloguear los extintores, mangueras y elementos de lucha contra

incendios en general, con cajas o0 mobiliario.
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4.6.2 ACTIVIDADES DE DISCIPLINA PARA PERSONAL

El punto mas importante en una empresa es la disciplina ya que se debe
conservarla por parte de todo el personal, al disciplinar al personal se podra
mantener las instalaciones organizadas y limpias. En la Tabla 4.14 se muestra
una lista de actividades que disciplinaran al personal, estas actividades son
practicadas diariamente para alcanzar una disciplina adecuada al momento de

trabajar.

TABLA 4.14: Actividades que disciplinaran al personal

ACTIVIDADES QUE DISCIPLINARAN AL PERSONAL

N° INICIO DE LA JORNADA
1  Trabajar con su respectivo overol
Limpiar el area de trabajo
Cuidar los EPP
Planificar el dia de trabajo (Orden de trabajo)
N° DURANTE LA JORNADA DE TRABAJO
1 Revisar la orden de mantenimiento
2 Movilizar las herramientas necesarias para el trabajo
Realizar las tareas de mantenimiento definidas por el
3 diagrama de actividades y el organigrama de procesos
en el taller
4 Limpiar el puesto de trabajo
N° FINALIZAR LA JORNADA DE TRABAJO
Limpiar el area de trabajo
Cuidar los EPP

Organizar las herramientas de trabajo

A WN B

Guardar la ropa de trabajo

Elaborado por: Autora
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4.7 DESARROLLO DE LA SEXTA S: CONSTANCIA

La voluntad de lograr una meta u objetivo, es la capacidad de mantenerse con
firmeza y perseverancia ante una linea de accion cumpliendo el programa de
calidad 9’S. La constancia en una actividad con mente positiva para el desarrollo

de habitos y la lucha por alcanzar un objetivo.

Es importante evaluar la constancia de cada uno de los grupos de trabajo y

reconocer a aquellas personas que aportan buen desempefio en el programa.
4.7.1 PLANIFICAR EL TRABAJO

Es necesario cumplir con un cronograma de actividades dentro del taller, se
propone implementar ordenes de trabajo, ya que la orden de trabajo es el primer
contacto para obtener un servicio en el taller, con esto sabremos qué acciones

de mantenimiento realizar en los automotores.

La implementacién de las ordenes de trabajo ayudaron a identificar los ingresos
y egresos que se mantiene en el Taller, ya que con las ordenes de trabajo se
implement6 un sistema de contabilidad en EXCEL donde al finalizar la jornada
se hace cierre de caja y se verifica las ordenes entregadas y las pendientes, los
gastos que se ha realizado en los repuestos de cada mantenimiento y los
ingresos que realiza al realizar el cobro de cada orden entregada. * Ver Anexo
XIV: Orden de Trabajo

La orden de trabajo cuenta con los siguientes apartados:

Orden N°

Fecha

Vehiculo

Color

Placa
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e Teléfono

e Cliente

e Descripcion del trabajo
e Observaciones

e Firma del cliente.

Con esto se obtiene una base de datos de los clientes se frecuentan en taller
con la necesidad de realizar un mantenimiento preventivo o correctivo de su

vehiculo.
4.7.2 PRACTICAR BUENOS HABITOS

Mantener al personal informado, motivado y comprometido con el desempeiio
de sus tareas diarias en una parte vital e importante para el buen desempefio de

las 9 ‘S con esto se encaminaran en el desarrollo diario del personal.

Los buenos habitos se van adquiriendo conforme se vaya practicando, para
formar parte de nuestros habitos de vida hay que realizar actividades diarias que

reflejen resultados positivos en el desempefio laboral.

Para mantener estos buenos habitos se realiza charlas con el personal, en
donde existe una motivaciéon, orientacién y exhortacion a segur firmes en el
cumplimiento de la metodologia 9 ‘S y evidenciar sus efectos positivos en el

trabajo como en su vida diaria.

Los resultados obtenidos son:

e Un ambiente mas agradable y sano

e Obtener mejores habitos de trabajo y de vida

e Una imagen del taller mejorada
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e Mayores rendimientos.
4.8 DESARROLLO DE LA SEPTIMA S: COMPROMISO

En esta etapa se trabaja mas con el dirigente hacia sus subordinados ya que es
necesario de que se encuentre convencido de lo que se esta realizando y asi
adquirir el compromiso hacia alguna actividad, cumpliendo asi las politicas

establecidas para realizar el trabajo.
4.8.1 DISCIPLINA APLICADA A SU DIRIGENTE Y SUS SUBORDINADOS

El dar ejemplo en todo momento es uno de los medios mas importantes para
aplicar la disciplina, la capacitacion constante hacia le personal, participacion en
el seguimiento de las 9'S, la supervisidon en las actividades realizadas. Tanto
para el dirigente y sus empleados beben asumir el compromiso de la mejora

continua en el ambiente de trabajo

Se establece incentivos, no necesariamente monetarios, que generen confianza,
reconocimiento y motivacion por los logros alcanzados, ademas de evidenciar

gue el aporte de los trabajadores es fundamental dentro del taller.

Para esto se puede considerar, dependiendo del caso, varios tipos de

incentivos:
¢ Felicitaciones personales verbales y escritas por parte de la gerencia.

e Realizar eventos de integracion e informe de los logros avanzados por apoyo

de los trabajadores.

e Establecer un dia para salir mas temprano por el cumplimiento de metas u

objetivos.

Con estos incentivos se tiene la confianza del empleado para logran interactuar

con los mismos y comprometerse con la metodologia a aplicarse en el taller.
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4.8.2 CREAR POLITICAS DE RESPONSABILIDAD PARA REALIZAR EL
TRABAJO.

Las politicas fueron establecidas y supervisadas por el gerente del taller.
> POLITICAS DE RESPONSABILIDAD
1. Deberan realizar los trabajos indicados por el Jefe de Taller.

2. Ser responsables del cuidado y buen uso del material, equipo, herramienta y

magquinaria existente en el taller Mecéanico.

3. Mantener limpias y lubricadas las maquinas y herramientas utilizadas

inmediatamente después de su uso.

4. Ser responsable de la herramienta bajo su resguardo y mantenerla
protegida adecuadamente, para lo cual cuentan con un carro porta

herramienta con llave.
5. Entregar un reporte mensual del estado de la herramienta bajo resguardo
6. Serresponsables de los materiales que recibe.
4.9 DESARROLLO DE LA OCTAVA S: COORDINACION

Mientras mas se logre un ambiente de union y coordinacién entre los empleados
mejor va a ser el desempefio en sus actividades diarias, nos necesitamos unos
a los otros para realizar de forma coordinada el trabajo y asi buscar un gran
avance con calidad laboral.

4.9.1 COMUNICACION

Es fundamental construir un espiritu de unidad y coordinacion en los equipos de
trabajo, ayudando en la solucion de problemas, fomentar el propésito de equipo,
tratar de que todos tengan participacion en los trabajos y atender a los aportes

de cada uno de los empleados que conforman el taller.
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Es fundamental el trabajo en equipo ya que se crea desde el momento en que el
hombre vive en sociedad y requiere la colaboracion de todo el grupo. Es
importante que todas las personas aporten con ideas buenas las cuales al

realizar las actividades se tengan grandes resultados.

El objetivo del trabajo en equipo es poner mas ideas y destrezas al servicio de
una actividad que se realice, de tal modo que por el mismo hecho de compartir
esa actividad los resultados se den de manera mas rapida. La comunicacion
debe de ser constante para desarrollar las actividades diarias y asi detectar las
deficiencias, no existe un formato para trabajar en ellas y verificar las mejoras o

avances realizados.
4.9.2 ENFASIS EN LAS ETAPAS MENOS DESARROLLADAS

Verificar el énfasis en las etapas menos desarrolladas es de suma importancia

para la coordinacion por qué se debe cubrir las siguientes tareas:

a) Coordinar reuniones periodicas con los empleados y observar los

resultados, avances y mejoras visibles que son factibles de implementar.

b) Coordinacion del plan de comunicacién y con el responsable de ejecucion

del mismo

c) Coordinacion de inspecciones planificadas para el mantenimiento de los

resultados obtenidos.

d) Coordinacién del cumplimiento de normas y procedimientos.

Una vez aplicado los puntos anteriormente expuestos se puede ir detectando los
avances como deficiencias, es por esto que se crea un registro en el que se
verificara la etapa menos desarrollada, con el fin de dar seguimiento a la
implementacion de la metodologia 9’S para analizar las causas de la deficiencia

y generar acciones para su solucion.

En la Figura 4.22. Se muestra el formato que se utiliza para registrar las

acciones en la etapa menos desarrollada de la Metodologia 9'S.
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ACCIONES EN LAS ETAPAS MENOS DESARROLLADAS

FECHA: RESPONSABLE:
9's éPor qué? éQué seva a hacer? | é¢Quién lova arealizar? | ¢Cémo lo va arealizar? | éCuando lo va a realizar?
Seiri

(Clasificacion)

Seiton
(Orden)

Seiso
(Limpieza)

Seiketsu
(Bienestar
personal)

Shitsuke
(Disciplina'y
Habito)

Shikari
(Constancia)

Shitsukoku
(Compromiso)

Seishoo
(Coordinacidn)

Seido
(Estandarizacion)

FIGURA 4.22: Formato de acciones en las etapas menos desarrollada de la Metodologia 9°S

Elaborado por: Autora
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Con este formato buscamos analizar cada etapa y detectar alguna debilidad en
el desarrollo, se registra en el formato para luego darle seguimiento, en donde se
anota el porqué de la falla, luego se describe lo que se va a hacer para luego
asignar a un responsable de ejecucion para que se describa como va a realizar

la actividad y cuando la va a realizar.
4.10 DESARROLLO DE LA NOVENA S: ESTANDARIZACION

La estandarizacion es unos de los pasos mas importantes en la implementacion
de la metodologia 9'S, se realiza la implementacion por medio de manuales,
procedimientos y registros que sirven como base para la normalizacién del
trabajo. Con estos se establece lineamientos claros, que deben ser cumplidos
por los trabajadores del taller.

La elaboracion de la documentacidn antes mencionada es una manera de
estandarizar las actividades que se realizan en la planta ya que es necesario
definir de una manera clara y precisa en gque se realiza las actividades con esto

evitaremos alteraciones o desviaciones durante el servicio de mantenimiento.

El manual de procesos de servicio en el taller se realiz6 con la finalidad de contar
con la documentacion que establezca la manera de realizar los procesos de

servicio de mantenimiento dentro del taller.
e Manual de orden y limpieza en el taller
Toda la documentacién establecida en los puntos anteriores se establece en los

*Ver Anexo Xlll: Manual de orden y limpieza
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CAPITULO V

5. RESULTADO Y ANALISIS DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA
9S PARA LA OPTIMIZACION DE SERVICIOS DEL TALLER MECANICO
AUTOMOTRIZ “EA MOTORS”

5.1 AUDITORIA9’S

Después de concluir la etapa de implementacion de las 9°S se realiza

nuevamente la verificacion para medir los resultados de la aplicacion de la

metodologia dentro del taller por medio del formato de evaluacion utilizado para

el andlisis inicial del mismo.

TABLA 5.1: Lista de control Area: 1 (Oficina, bodega de herramientas y vestidores) luego de la

implementacion 9’S.

LISTA DE CONTROL DE LA METODOLOGIA 9'S

Area 1:

OFICINA
BODEGA DE HERRAMIENTAS
VESTIDORES

EVALUADORA:

JESENIA PINEDA

FECHA:

CATEGORIA

N2 PREGUNTAS

VALORACION

INICIAL

ACTUAL

112|3]|4

5(1|12|3(4]|5

CLASIFICAR
(Seiri)

Existe elementos innecesarios en los
puestos de trabajo?

X

Estan todas las herramientas
arregladas en condiciones seguras?

Los corredores pasillos y areas de trabajo
3 | son lo suficientemente limpias y
sefialadas?

Las instalaciones son adecuadas para el
4 | buen funcionamiento de las maquinas y
equipos?

PUNTAJE TOTAL

19

ORDENAR
( Seito)

Existe un lugar especifico para las
5 | herramientas, marcadas o codificadas
visualmente?

Existen dreas de almacenamiento
6 | para materia obsoleto o de poco
uso?

Es facil reconocer el lugar para cada
cosa?

Se vuelven a colocar las cosas en su
lugar después de usarlas?

PUNTAJE TOTAL

19
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LIMPIAR
(Seiso)

Son las areas de trabajo limpias, y se
usan elementos apropiados para su
limpieza?

10

El equipo se mantiene en buenas
condiciones y limpio?

11

Es facil de localizar los materiales de
limpieza?

12

Las medidas de limpieza y horarios
son visibles facilmente?

PUNTAJE TOTAL

20

BIENESTAR
PERSONAL
(Seiketsu)

13

Estan las maquinas o equipos en mal
estado que pueden causar
accidentes?

14

Dotacidn de dispositivos de
seguridad y proteccién de acuerdo a
su labor?

15

Existen sefiales de seguridad
industrial en el area donde ejecuta
sus labores?

16

Existe la rotulacion de las areas de
peligro?

PUNTAJE TOTAL

19

DISCIPLINAY
HABITO
(Shitsuke)

17

Los trabajadores respetan los
procedimientos de seguridad?

18

Son observadas las reglas de
seguridad y limpieza?

19

Se respetan las areas de no fumary
no comer?

20

La basura y desperdicios estan bien
localizados y ordenadas?

PUNTAJE TOTAL

18

CONSTANCIA
( Shikari)

21

Se mantiene un estandar de limpieza
semanalmente?

22

Planifica y controla
permanentemente los trabajos?

23

Las maquinas y herramientas estan
en constante mantenimiento e
inventariado?

24

Uso de uniformes y equipos de
proteccién?

PUNTAJE TOTAL

20

COMPROMISO
(Shitsukoku)

25

Participa y aporta con mejoras para
la empresa?

26

Cumple con la misién y vision de la
empresa?

27

Existe algun tipo de capacitacion al
personal?

28

Existe responsabilidad por parte del
empleado sobre el trabajo realizado?

PUNTAJE TOTAL

COORDINACION

29

Se tiene un propdsito o meta entre
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(Seishoo) todo el personal?

Existen normas especificas que
30 | indiquen lo que cada persona debe X X
realizar?

Vincula a todo el personal en las
31 | tareas de mejoramiento del X X
ambiente de trabajo?

32 | Existe trabajo en equipo? X X
PUNTAIJE TOTAL 8 18

Existen procedimientos, politicas y
33 X X
procesos documentados?

34 Se respeta consistentemente todas X X
las normas y procedimientos?
ESTANDARIZACION 35 Estdn asignadas las responsabilidades X "
(Seido) de limpieza?

Estan los compartimientos de
36 | desperdicio y almacenamiento de X X
residuos vacios y limpios?

PUNTAJE TOTAL 8 19

Elaborado por: Autora

El grado de cumplimiento actual en esta area e de 94,44% lo que muestra que
en el taller aumento el porcentaje inicial del cumplimiento 33,33% en un 61,11%
considerando una mejora significativa de los datos tabulados en la
implementacion de la metodologia 9’S, realizando un analisis mas profundo
podemos decir que la mayor aplicacion en los puntos de orden y limpieza por
gue realizo un excelente trabajo con la eliminacién de articulos innecesarios,

esto nos da una mejor imagen al taller.

TABLA 5.2: Puntajes de evaluacion Area: 1 (Oficina, bodega de herramientas y vestidores)

luego de la implementacién 9'S

. VALORACION o PORCENTAIJE
CATEGORIA MAXIMO
INICIAL | ACTUAL INICIAL | ACTUAL

CLASIFICAR 6 19 20 30 95
ORDENAR 4 19 20 20 95
LIMPIAR 6 20 20 30 100
BIENESTAR PERSONAL 9 19 20 45 95
DISCIPLINA Y HABITO 6 18 20 30 90
CONSTANCIA 6 20 20 30 100
COMPROMISO 7 18 20 35 90
COORDINACION 8 18 20 40 90
ESTANDARIZACION 8 19 20 40 95
TOTAL 60 170 180 33 94

Elaborado por: Autora
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Grafico comparativo de la Metodologia 9'S aplicada en el Area 1 del Taller

120,0%

100,0%

80,0%

60,0%

40,0%

20,0%

0,0%

Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Clasificar Ordenar Limpiar Bienestar D|supl.|na Y| constancia Compromiso | Coordinacién Estancliarlzaa MAXIMO
Personal habito on
1 Porcentaje Inicial 30% 20% 30% 45% 30% 30% 35% 40% 40% 100%
M Porcentaje Actual 95% 95% 100% 95% 90% 100% 90% 90% 95% 100%

FIGURA 5.1: Diagrama Comparativo de la Metodologia 9'S aplicada en el Area 1 del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora
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TABLA 5.3: Lista de control Area 2: Area de reparacion 1, Area de reparacion 2, Area de

reparacion 3 y Almacenamiento de residuos luego de la implementacion 9'S

LISTA DE CONTROL DE LA METODOLOGIA 9'S

Area 1: AREA DE REPARACION 1,2,3
AREA DE ALMACENAMIENTO DE
EVALUADORA: | JESENIA PINEDA
RESIDUOS
FECHA:
VALORACION
CATEGORIA Ne PREGUNTAS INICIAL ACTUAL
1/2|3|4|5|/1|12|3|4|5
1 Existe elementos innecesarios en los X X
puestos de trabajo?
Estan todas las herramientas
2 . X X
arregladas en condiciones seguras?
CLASIFICAR Los cqrredores pa_S{IIos y dreas d_e _
.. 3 | trabajo son lo suficientemente limpias | x X
(Seiri) o
y sefialadas?
Las instalaciones son adecuadas para
4 | el buen funcionamiento de las X X
magquinas y equipos?
PUNTAIJE TOTAL 5 17
Existe un lugar especifico para las
5 | herramientas, marcadas o codificadas | X X
visualmente?
6 Existen dreas de almacenamiento X X
ORDENAR para materia obsoleto o de poco uso?
( Seiton) Es facil reconocer el lugar para cada
7 X X
cosa?
Se vuelven a colocar las cosas en su
8 , X X
lugar después de usarlas?
PUNTAIJE TOTAL 4 17
Son las adreas de trabajo limpias, y se
9 | usan elementos apropiados para su X X
limpieza?
El equipo se mantiene en buenas
10 .. . X X
LIMPIAR condiciones y limpio?
(Seiso) Es facil de localizar los materiales de
11|, . X X
limpieza?
Las medidas de limpieza y horarios
12 . (. X X
son visibles facilmente?
PUNTAIJE TOTAL 5 18
Estan las maquinas o equipos en mal
13 | estado que pueden causar X X
accidentes?
BIENESTAR 14 Dotacidén .c!e dispositivos de seguridad X X
y proteccion de acuerdo a su labor?
PERSONAL - = - - -
) Existen sefales de seguridad industrial
(Seiketsu) 15 . . X
en el area donde ejecuta sus labores?
Existe la rotulacién de las areas de
16 . X X
peligro?
PUNTAJE TOTAL 7 18
DISCIPLINA Y 17 | Los trabajadores respetan los X | | | | | | | X
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HABITO procedimientos de seguridad?
(Shitsuke) Son observadas las reglas de
18 . - X
seguridad y limpieza?
Se respetan las areas de no fumary
19 X
no comer?
La basura y desperdicios estan bien
20 . X
localizados y ordenadas?
PUNTAIJE TOTAL 20
2 Se mantiene un estandar de limpieza X
semanalmente?
Planifica y controla permanentemente
22 . X
los trabajos?
CONSTANCIA Las maquinas y herramientas estan
( Shikari) 23 | en constante mantenimiento e X
inventariado?
24 Uso de uniformes y equipos de X
proteccion?
PUNTAIJE TOTAL 18
Participa y aporta con mejoras para la
25 X
empresa’?
26 Cumple con la misidn y visién de la «
empresa’?
COMPROMISO Existe algun tipo de capacitacion al
(Shitsukoku) | 27 euntip P X
personal?
)8 Existe responsabilidad por parte del X
empleado sobre el trabajo realizado?
PUNTAIJE TOTAL 17
Se tiene un propdsito o meta entre
29 X
todo el personal?
Existen normas especificas que
30 | indiquen lo que cada persona debe X
COORDINACION realizar?
(Seishoo) Vincula a todo el personal en las
31 | tareas de mejoramiento del ambiente X
de trabajo?
32 | Existe trabajo en equipo? X
PUNTAIJE TOTAL 16
Existen procedimientos, politicas y
33 X
procesos documentados?
34 Se respeta consistentemente todas las X
normas y procedimientos?
ESTANDARIZACI 35 Estan asignadas las responsabilidades x
ON (Seido) de limpieza?
Estan los compartimientos de
36 | desperdicio y almacenamiento de X
residuos vacios y limpios?
PUNTAIJE TOTAL 20

Elaborado por: Autora
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El grado de cumplimiento actual en esta area e de 89,44% lo que muestra
gue en el taller aumento el porcentaje inicial del cumplimiento 28,33% en un
61,11% considerando una mejora significativa de los datos tabulados en la

implementacion de la metodologia 9°'S

TABLA 5.4: Puntajes de evaluacion Area 2: Area de reparacion 1, Area de reparacion 2,

Area de reparacion 3 y Almacenamiento de residuos luego de la implementacién 9'S

CATEGORIA VALORACION MAXIMO PORCENTAIJE
INICIAL | ACTUAL INICIAL | ACTUAL

CLASIFICAR 5 17 20 25 85
ORDENAR 4 17 20 20 85
LIMPIAR 5 18 20 25 90
BIENESTAR PERSONAL 7 18 20 35 90
DISCIPLINA Y HABITO 6 20 20 30 100
CONSTANCIA 5 18 20 25 90
COMPROMISO 7 17 20 35 85
COORDINACION 6 16 20 30 80
ESTANDARIZACION 6 20 20 30 100
TOTAL 51 161 180 28 89

Elaborado por: Autora

Como podemos observar en la Area 1 tenemos el 94% de aceptacion de la
metodologia 9'S y en el Area 2 tenemos el 89%.. En el Area 2 se tiene un
poco de problema ya que los trabajadores no toman con mayor seriedad
esta aplicacion, mediante charlas y seguimiento se logrard cambiar este

porcentaje y la meta a cumplirse sera del 100%.
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Grafico comparativo de la Metodologia 9'S aplicada en el Area 2 del Taller
Mecanico Automotriz “EA MOTORS”
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FIGURA 5.2: Diagrama Comparativo de la Metodologia 9'S aplicada en el Area 2 del Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”

Elaborado por: Autora
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5.2 MEDICION Y EVALUACION DE RESULTADOS EN LOS SERVICIOS DE
MANTENIMIENTO

Después de la aplicacion de las 5 primeras S en el servicio de mantenimiento
automotriz se apreciaron rapidos y efectivos resultados, debido a que el servicio
mejoro su tiempo trasladando la caja de herramientas cerca de los puestos de
trabajo, asi logramos evitar un desperdicio de tiempo en trasladarse a bodega y

buscar las herramientas.

TABLA 5.5: Tabla comparativa medicidn y evaluacion de resultados en los servicios de

mantenimiento.

TIEMPO UTILIZADO EN LOS SERVICIOS DE
N2 DESCRIPCION MANTENIMIENTO EN MINUTOS
INICIAL ACTUAL REDUCCION
1 Cambio de Correas de 99,37 58,53 40,84
Distribucion
2 Cambio de pastillas de freno 66,45 40,45 26
3 Cambio de aceite y filtro de 6111 4311 18
motor
4 Arreglo bomba de frenos 88,36 69,36 19
5 Cambio de disco a las ruedas 56,94 39,94 17
6 Cambio de termostato 44,55 26,55 18
7 Lavado de inyectores 63,81 47,81 16
8 Calibrar valvulas manuales 48,9 28,9 20
9 Cambio de sello de vélvulas 73,75 55,75 18
10 Cambio de trompo de 33.48 2148 12
temperatura
11 Cambio de bujias del motor 32,72 21,72 11
TOTAL 669,44 453,6 215,84

Elaborado por: Autora

Con el cambio de lugar de la estanteria de herramientas se eliminé los tiempos
las actividades de dirigirse a bodega y regresar al lugar de trabajo, también se
disminuy6 el tiempo en blsqueda de herramientas, ya que las herramientas se

encuentran en su lugar a vista del empleado y ya no en desorden.

En la Tabla 5.5. Se puede observar el tiempo inicial y actual de la aplicacion de
la metodologia 9’S en cada proceso de servicio que brinda el Taller Mecanico
Automotriz “EA MOTORS”.

155



5.3 EVALUACION DE RESULTADOS EN LA VALORACION DE RIESGOS
LABORALES

Mediante la valoracion de la Matriz de Riesgos en los lugares de trabajo,
después de la aplicacion de la metodologia 9°S se puede evidenciar que se
tiene un mejor ambiente de trabajo a través del orden y la limpieza, con ello los
trabajadores fueron capacitados en diferentes temas, siendo uno de los
principales, la disciplina y el habito que deben mantener para la mejora del

servicio.

En la Tabla 5.6. Se muestra el resumen de la matriz de evaluacién de riesgos
de trabajo en los diferentes puestos d trabajo, luego de implementar la
Metodologia 9'S. Se observa un riesgo moderado en los diferentes factores de
riesgo los cuales re iran mejorando a largo plazo con capacitaciones al personal

y la implementacion de tecnologia moderna en el taller.

TABLA 5.6: Resumen del analisis Inicial Vs Actual de los Factores de Riesgos en Matriz de

Evaluacion de Riesgos en el puesto de trabajo.

FACTORES DE RIESGO FACTORES DE RIESGO
PUESTOS DE TRABAJO INICIAL ACTUAL
Tl TO[M[ I BT O™ I I
SECRETARIA 6 2 | 2|3|1]7 1
TECNICO MECANICO 4 2 4 113|515
AYUDANTE MECANICO 4 2 |5|3]|5]15
TOTAL 14 | 6 |[11]9 |11 (37| 1 0| 0f|oO

Elaborado por: Autora

TABLA 5.7: Resumen del andlisis Inicial Vs Actual en frecuencia y porcentajes.

RIESGOS INICIAL ACTUAL
FRECUENCIA | PORCENTAJE | FRECUENCIA | PORCENTAJE

TRIVIAL 14 27% 37 97%
TOLERABLE 6 12% 1 3%
MODERADO 11 22% 0 0%
IMPORTANTE 9 18% 0 0%

11 22% 0 0%
TOTAL 51 100% 38 100%
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Elaborado por: Autora

5.4 ANALISIS DE RESULTADOS DE LA APLICACION

Con la recoleccion de datos se evidencio los problemas presentes, y la primera

reunion con el Gerente y el personal del taller, se observo la predisposicion de

los mismos, al mostrar los beneficios que se pueden lograr con la

implementacion de la metodologia 9'S y el bajo costo de su implementacion

siendo estos:

e Mayor participacion del personal en la entrega de informacion, los cuales
fueron establecidos por los empleados

e Conciencia de mantener el area de trabajo limpia y libre de elementos
innecesarios que impidan las tareas a realizarse o puedan presentar riesgos
para el mismo empleado o sus compafieros.

e Incremento de la autoestima del personal.

e Compromiso del personal con Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”,

hacia la mejora continua.

e Mejor ambiente laboral.

El seguimiento constante de la implementaciéon de la metodologia 9°S es un
compromiso esencial del lider del taller en este caso el gerente. Los desvios
detectados durante la implementacion deben corregir a tiempo, se da a
conocer de forma constante el contenido de la metodologia mediante charlas
involucrando al personal, en beneficios obtenidos mediante la comparacion de
resultados en el antes y después de la implementacion, se tiene en cuenta que
esta metodologia es un medio para lograr una mejora continua y su crecimiento

organizacional.
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ANTES

FIGURA 5.3: Puestos de trabajo antes de la implementacion 9'S

DESPUES

FIGURA 5.4: Puestos de trabajo después de la implementacion 9'S

ANTES
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Figura 5.5: Sin lockers para el personal

DESPUES

FIGURA 5.6: Implementacion de lockers

ANTES

FIGURA 5.7: Estanterias de herramientas antes de aplicar la Primera S

DESPUES
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6.

FIGURA 5.8: Estanterias de herramientas aplicando la Primera S

CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

Las bases tedricas de la Metodologia 9'S nos muestra que el
aseguramiento de la calidad de servicio es la base de la mejora continua en
una empresa, pretendiendo conseguir que los espacios de trabajo
estuvieran dotados de una organizacion y limpieza que hicieran mas

eficiente el trabajo.

El estudio de la situacion inicial del Taller mediante la observacion visual y
encuestas a los trabajadores se pudo determinar los problemas existentes,
entre los mas importantes, la falta de orden y limpieza, el mal estado del
piso, la mala ubicacion de ciertas maquinas y equipos, la falta de sefalética
de seguridad, el mal manejo de desechos sélidos.

Con el disefio e implementaciéon de la Metodologia 9°S en el Taller
Mecanico Automotriz “EA MOTORS” se obtuvo resultados evidentes en la
mejora de calidad de servicio de mantenimiento de vehiculos. El grado de
cumplimiento actual en esta area es de 89,44% lo que muestra que en el
taller aumento el porcentaje inicial del cumplimiento 28,33% en un 61,11%
considerando una mejora significativa de los datos tabulados en la

implementacion de la metodologia, ademas de un cambio de imagen en la
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infraestructura obteniendo un ambiente de trabajo agradable y bien
sefalizado de acuerdo lo que establece la norma NTE INEN-ISO 3864-1
del afio 2013; a base de disciplina y habitos con constancia y compromiso

en el trabajo dando cumplimiento a las 9°S.

e Se realizé la capacitacion a los trabajadores, personal de la empresa en
temas precaucion y normas de seguridad, para crear conciencia en el
trabajador en su manera de pensar al momento de trabajar y utilizar de
forma apropiada los equipos de proteccion personal EPP, dando lugar a un
hébito de cumplimiento de ciertas normas establecidas.

e Se redujo el tiempo en busqueda de herramientas de 669,44min en la
situacion inicial a 453,6min en la situacion actual dando una reduccion de
215,84min, en los servicios de mantenimiento mediante el orden y limpieza,
con esto el empleado agiliza sus actividades porgue encuentra las

herramientas clasificadas.

6.2 RECOMENDACIONES

- Recordar la metodologia de las 9°'S de calidad promoviendo charlas
semanales, dando a conocer la importancia de seguir los procedimientos y
normas de seguridad.

- Mantener en constante seguimiento los programas de orden y limpieza de
la Metodologia 9°'S mediante las politicas, normas y procedimientos
establecidos en el Taller, esto garantiza una mejora continua.

- Hacer respetar la sefializacion existente, para evitar que no se genere
accidentes, de esta manera se cumplira con las normativas establecidas en
el taller.

- Mantener el orden y la limpieza que garantice la seguridad de las personas

que laboran en el taller.
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- Realizar la limpieza inmediata sobre el piso cuando se genere un derrame
de liquido o solvente, esto evitara el deterioro del piso y los posibles
incidentes.

- Dar a conocer sobre la importancia del uso de los equipos de proteccion
personal para realizar las tareas asignadas, asi como también el uso
adecuado de las herramientas y equipos.

- Al finalizarlas actividades en los puestos de trabajo se debera realizar una

limpieza para que ingrese la segunda orden de trabajo.
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ANEXOS



ANEXO I: LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS
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ANEXO II: ENCUESTA INICIAL 9’S

ENCUESTA INICIAL 9S
Trabajo que desempeiia : 6“-’057141 T sscansamaiioo
1. Marque con una X la respuesta a cada pregunta: SI  NO
a) Se tiene material acumulado en las dreas de trabajo D
b) Se han realizado malos trabajos debido a la suciedad E D
¢) Consideras que las dreas de trabajo de estdn ordenadas D
d) Consideras que tu drea de trabajo estd limpia D

2. Responda brevemente (Utilice una linea por idea)

(',zue te disgusta de tu drea de trabajo?
Boe. la hetramcnts. este. en La @FenG ...
..(Qo.e,./.o}.g_f(. wilaates. Se. Cambirn. £a. la. o fcas.........

................................................................................................
................................................................................................

;Qué arreglarias de tu area si tuvieras la oportunidad?

Cnee..0ficina. biet.. a.ede st e eeeeeeeereeeeeennns
A0S, maestros. Con. sus. lesSpectios. Laithimes.........
El faller con todas. (a5 Se sabza wanes. . de. cada.......

COSG. JUC.QCUPOLL .ottt

3. Marque con una X la respuesta a cada pregunta: SI NO
a) Retiras la basura con frecuencia de tu area D
b) Cuentas con un édrea para colocar tus cosas personales D

¢) Estan los materiales y herramientas accesibles para su uso D

d) Tienes articulos en el area que no son tuyos y no sabes D
de quien son

e) Esta a la vista lo que requieres para trabajar D

f) Se cuenta con materiales demas para hacer el trabajo D
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ANEXO lll: TARJETA IDENTIFICADORA ROJA
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ANEXO IV: TARJETA IDENTIFICADORA ROJA

TARJETA AMARILLA
FECHA [ NUMERO
AREA
NOMBRE
DEL
ELEMENTO
CATEGORIA

1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y Herraminetas 7. EqQuipo de oficina

3. Instrumental de medicion 8. Libreriay papeleria
4. Materia Prima 9. Limpieza o pesticidas
5. Refaccién

CANTIDAD
DISPOSICION

TRANSFERIR
ELIMINAR
INSPECCIONAR

OBSERVACIONES

FIRMA DE AUTORIZACION
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ANEXO V: TARJETA IDENTIFICADORA ROJA
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ANEXO VI: FORMATO DE INFORME FINAL DE CLASIFICACION
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ANEXO VII: LISTA DE CONTROL DE LA INSPECCION INICIAL DE 9’S AREA 1

INSPECCION INICIAL DE 9’S

PUNTAIJE TOTAL 60 | EVALUADORA:
JESENIA PINEDA
LISTA DE CONTROL Area: 1 (Oficina, bodega de _—
herramientas y vestidores)
CATEGORIA PREGUNTAS 1/12(3(4]|5
1 Existg elementos innecesarios en los puestos de X
trabajo?
) Estén. t.odas las herramientas arregladas en X
condiciones seguras?
CLASIFICAR

(Seiri) 3 Los corredores pasillos y areas de trabajo son lo X
suficientemente limpias y sefaladas?

Las instalaciones son adecuadas para el buen

4 . . L .
funcionamiento de las maquinas y equipos? X
PUNTAJE TOTAL 6
Existe un lugar especifico para las herramientas,

5 s . X
marcadas o codificadas visualmente?

6 Existen areas de almacenamiento para materia X

ORDENAR obsoleto o de poco uso?
( Seiton) 7 | Es facil reconocer el lugar para cada cosa? X

3 Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después X
de usarlas?
PUNTAJE TOTAL 4

Son las areas de trabajo limpias, y se usan elementos
apropiados para su limpieza?

El equipo se mantiene en buenas condiciones y

10, ° X
LIMPIAR limpio?
(Seiso) 11 | Es facil de localizar los materiales de limpieza? X
Las medidas de limpieza y horarios son visibles
12,5 X
facilmente?

PUNTAJE TOTAL 6

Estan las maquinas o equipos en mal estado que

13 .
pueden causar accidentes?

Dotacidn de dispositivos de seguridad y proteccion

BIENESTA_R PERSONAL 14 de acuerdo a su labor? X
(Seiketsu)

Existen sefiales de seguridad industrial en el area
15 . X
donde ejecuta sus labores?

16 | Existe la rotulacidn de las areas de peligro? X
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PUNTAJE TOTAL

DISCIPLINA Y HABITO
(Shitsuke)

17

Los trabajadores respetan los procedimientos de
seguridad?

18

Son observadas las reglas de seguridad y limpieza?

19

Se respetan las areas de no fumar y no comer?

20

La basura y desperdicios estan bien localizados y
ordenadas?

PUNTAJE TOTAL

CONSTANCIA
( Shikari)

21

Se mantiene un estandar de limpieza
semanalmente?

22

Planifica y controla permanentemente los trabajos?

23

Las maquinas y herramientas estdn en constante
mantenimiento e inventariado?

24

Uso de uniformes y equipos de proteccion?

PUNTAJE TOTAL

COMPROMISO
(Shitsukoku)

25

Participa y aporta con mejoras para la empresa?

26

Cumple con la misiéon y vision de la empresa?

27

Existe algun tipo de capacitacion al personal?

28

Existe responsabilidad por parte del empleado sobre
el trabajo realizado?

PUNTAJE TOTAL

COORDINACION
(Seishoo)

29

Se tiene un propdsito o meta entre todo el
personal?

30

Existen normas especificas que indiquen lo que cada
persona debe realizar?

31

Vincula a todo el personal en las tareas de
mejoramiento del ambiente de trabajo?

32

Existe trabajo en equipo?

PUNTAJE TOTAL

ESTANDARIZACION
(Seido)

33

Existen procedimientos, politicas y procesos
documentados?

34

Se respeta consistentemente todas las normas y
procedimientos?

35

Estdn asignadas las responsabilidades de limpieza?

36

Estan los compartimientos de desperdicio y
almacenamiento de residuos vacios y limpios?

PUNTAJE TOTAL
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ANEXO VIII: LISTA DE CONTROL DE LA INSPECCION INICIAL DE 9’S

AREA 2

INSPECCION INICIAL DE 95

PUNTAJE TOTAL 51 f:sﬁ::g?NRQ;A
LISTA DE CONTROL r :
Area: 2 Puesto de trabajo 1, Puesto FECHA:
de trabajo 2, Puesto de trabajo 3. '
CATEGORIA PREGUNTAS 1|2 5
1 Existe elementos innecesarios en los puestos de X
trabajo?
5 Estan todas las herramientas arregladas en X
condiciones seguras?
CLASIF_IFAR 3 Los corredores pasillos y areas de trabajo son lo X
(Seiri) suficientemente limpias y sefaladas?
4 Las instalaciones son adecuadas para el buen X
funcionamiento de las maquinas y equipos?
PUNTAJE TOTAL
Existe un lugar especifico para las herramientas,
5 s . X
marcadas o codificadas visualmente?
6 Existen areas de almacenamiento para materia X
ORDENAR obsoleto o de poco uso?
( Seiton) 7 | Es fécil reconocer el lugar para cada cosa? X
3 Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después X
de usarlas?
PUNTAJE TOTAL
9 Son las areas de trabajo limpias, y se usan X
elementos apropiados para su limpieza?
10 El equipo se mantiene en buenas condiciones y X
LIMPIAR limpio?
(Seiso) 11 | Es facil de localizar los materiales de limpieza? X
Las medidas de limpieza y horarios son visibles
12|, X
facilmente?
PUNTAJE TOTAL
13 Estan las maquinas o equipos en mal estado que
pueden causar accidentes?
14 Dotacidn de dispositivos de seguridad y proteccion X
BIENESTA_R PERSONAL de acuerdo a su labor?
(Seiketsu)
Existen sefiales de seguridad industrial en el area
15 . X
donde ejecuta sus labores?
16 | Existe la rotulacion de las areas de peligro? X
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PUNTAJE TOTAL

DISCIPLINA Y HABITO
(Shitsuke)

17

Los trabajadores respetan los procedimientos de
seguridad?

18

Son observadas las reglas de seguridad y limpieza?

19

Se respetan las areas de no fumar y no comer?

20

La basura y desperdicios estan bien localizados y
ordenadas?

PUNTAJE TOTAL

CONSTANCIA
( Shikari)

21

Se mantiene un estandar de limpieza
semanalmente?

22

Planifica y controla permanentemente los
trabajos?

23

Las maquinas y herramientas estan en constante
mantenimiento e inventariado?

24

Uso de uniformes y equipos de proteccién?

PUNTAJE TOTAL

COMPROMISO
(Shitsukoku)

25

Participa y aporta con mejoras para la empresa?

26

Cumple con la misiéon y vision de la empresa?

27

Existe algun tipo de capacitacion al personal?

28

Existe responsabilidad por parte del empleado
sobre el trabajo realizado?

PUNTAJE TOTAL

COORDINACION
(Seishoo)

29

Se tiene un propdsito o meta entre todo el
personal?

30

Existen normas especificas que indiquen lo que
cada persona debe realizar?

31

Vincula a todo el personal en las tareas de
mejoramiento del ambiente de trabajo?

32

Existe trabajo en equipo?

PUNTAJE TOTAL

ESTANDARIZACION
(Seido)

33

Existen procedimientos, politicas y procesos
documentados?

34

Se respeta consistentemente todas las normas y
procedimientos?

35

Estan asignadas las responsabilidades de
limpieza?

36

Estdn los compartimientos de desperdicio y
almacenamiento de residuos vacios y limpios?

PUNTAJE TOTAL
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ANEXO IX: ACUERDO DE COMPROMISO

Otavalo 07 de octubre del 2013

CARTA DE COMPROMISO

Yo Wilo Eduardo Quistial Tequiz portador de la cedula de identidad N° 0401346127
como GERENTE PROPIETARIO DEL TALLER MECANICO AUTOMOTRIZ
“EA MOTORS", me comprometo en participar activamente de implementacion de la
Metodologia 9°S.

Este compromiso simboliza el entusiasmo con el que se realizaremos las cosas, formar
un compromiso en cuanto al orden , limpieza y la seguridad del taller, manteniendo un
habito de responsabilidad para desempefiar nuestras las labores en un lugar grato y
seguro

Pongo a disposicion la colaboracion total de mi personal y confio en que ellos pondrin a
disposicion una vision positiva y flexible hacia los cambios, con la voluntad de hacer las
cosas y mantenerse en ello, sin cambios de actutud para lograr el cumplimiento de las
metas propuestas,

Para constancia de este presente compromiso firman los empleados que laboran en el
Taller Mecanico Automotriz “EA MOTORS”,

Secretaria

© TecnicoMecinico?

TALLER MECANICO AUTOMOTR MOQTORS"
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ANEXO X: FORMATO DE CUESTIONARIO DE CLASIFICACION

CUESTIONARIO DE CLASIFICACION

AREA DE TRABAJO:

RESPUESTAS
N° PREGUNTAS
SI NO
1 ¢ Se han identificado los materiales, equipos u herramientas
necesarios?
5 ¢, Se encuentran ubicados y almacenados los materiales, equipos u
herramientas Necesarios
3 ¢.Conoce la frecuencia de uso de los materiales, equipos u
herramientas necesarios?
4 ¢ Dispone de lugares especificos para la ubicacion de materiales
equipos u herramientas?
5 ¢,Dispone de materiales, equipos u herramientas de trabajo
adecuados?
6 |¢Se encuentran los equipos y herramientas en buen estado?
RESPONSABLE FECHA
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ANEXO XIlI: FORMATO DE EVALUACION DE ORDEN Y LIMPIEZA

CHECK LIST - EVALUACION DE ORDEN Y LIMPIEZA

AREA:

2 | FECHA DE INSPECCION: |

INSPECTOR: Jesenia Pineda (Tesista)

HORA:

9:00

ITEMS

LOCALES

|

A
MEDIAS

NO

NO
PROCEDE

1

¢Las Plataformas y escaleras estan limpias, en
buen estado y libres de obstaculos?

éLas salidas y vias de circulacidn previstas para la
evacuacién en casos de emergencia, permanecen
libres de obstaculos de forma que es posible
utilizarlas sin dificultades en todo momento?

éLos lugares de trabajo, incluidos los locales de
servicio, y sus respectivos equipos e instalaciones,
se limpian periédicamente y siempre que sea
necesario para mantenerlos en todo momento en
condiciones higiénicas necesarias?

¢Las paredes estan limpias y en buen estado?

¢Las ventanas y tragaluces estan limpias sin
impedir la entrada de luz natural?

éEl sistema de iluminacion esta mantenido de
forma eficiente y limpia?

¢Las sefales de seguridad estan visibles,
correctamente distribuidas y en perfecto estado
de mantenimiento y limpieza?

¢Los extintores estdn en su lugar de ubicacion,
visibles y en perfecto estado?

X

SUELOS PASILLOS Y ViAS DE CIRCULACION

¢Los suelos estan limpios, secos, sin desperdicios
ni materiales innecesarios?

X

10

¢Las vias de circulacién del area de trabajo,
incluidas las puertas, pasillos, escaleras, escalas
fijas, rampas, se pueden utilizar conforme a su
uso previsto de forma facil y con total seguridad
para el personal y vehiculos que circulen por
ellas?

11

¢ Las caracteristicas de los suelos, techos y
paredes son tales que permiten su limpieza y
mantenimiento?

12

¢Estan las vias de circulacién de personas y
vehiculos estan sefializadas?

13

¢éLos pasillos y zonas de transito estan libres de
obstaculos?

14

¢Los montacargas manuales estan ubicados en
sus lugares asignados?
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ALMACENAIJE

éLas dreas de almacenamiento y de materiales sean

15 estos materia prima o producto terminado estan X
sefializadas?
¢Los materiales y sustancias almacenados se
16 i o X
encuentran correctamente identificados?
¢Los materiales estan apilados en su sitio sin invadir
17 X
zonas de paso?
éLos materiales se apilan o cargan de manera segura,
18 o X
limpia y ordenada?
éSe establece donde tiene que estar cada cosa de
19 modo que todo trabajador que vaya a necesitarla la X
sepa donde va a encontrarla y donde debe devolverla?
MAQUINARIA Y EQUIPOS
20 éSe encuentran limpias las maquinas y equipos en X
su entorno de todo material innecesario?
51 éSe encuentran libres de filtraciones innecesarias X
de aceites y grasas?
29 ¢Poseen las protecciones adecuadas y los X
dispositivos de seguridad en funcionamiento?
HERRAMIENTAS
¢Estan almacenadas en cajas o paneles
23 adecuados, donde cada herramienta tiene su X
lugar?
24 éSe guardan limpias de aceite y grasa? X
éLas eléctricas tienen el cableado y las conexiones
25 X
en buen estado?
EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA DE TRABAJO
26 Se encuentran marcados o codificados para X
poderlos identificar por su usuario
57 Se guardan en lugares especificos de uso personal X
(Lokerss)
28 Se encuentran limpios y en buen estado X
Cuando son desechables, se depositan en los
29 X
contenedores adecuados
RESIDUOS
Los contenedores estan colocados proximos y
30 . . X
accesibles a los lugares de trabajo
31 Estdn claramente identificados los contenedores de X
residuos especiales
37 Los residuos inflamables se colocan en bidones X
metalicos cerrados
Los residuos incompatibles se recogen en
33 X
contenedores separados
34 Se evita el rebose de los contenedores X
35 La zona alrededor de los contenedores de residuos X
esta limpia
36 Existen los medios de limpieza a disposicidn del X

personal del area
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ANEXO XIII: MAPA DE RIESGOS
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ANEXO XIV: ORDEN DE TRABAJO

/EA Servicio Automotriz

Orden. ne: 0000600

Fecha:

Vehiculo: Color:

Placa: Telf.:
Cliente:

Descripcién del trabajo:

Observaciones :

1 /2 SI NO

\ l / Radio D D

\ , Herramientas D D

L B F Parlantes D D

Tapa combustible D D

Extintor D D

) FUEL Documentos D D
Tridngulos D D

Tapa cubos O 04

NOTA

£ vehiculo antes descnto queca o0 tesponsabilidad del taler FA MOTORS, as/ como los articulos
descritos en esta orden; bos que no estén on La misma, B 1aler no 3¢ hace responsable, Ay tamb ién
este vehiculo podrd realzar proebas do 1uta por s Glles o Careteras

Firma del cliente
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